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Gestalten und Profilieren von Mobelfronten

Beschreibung

Neben den klassischen Turkonstruktionen, die man mit Abplatt-
und Konterprofilfraser schnell und einfach erstellen kann, hat
man auch die Moglichkeit Leimholzplatten zu profilieren und so
den Eindruck zu erwecken, es handele sich um eine
Konterprofilkonstruktion. So hat der Tischler die Méglichkeit
recht einfach zu verarbeitende Werkstoffe, wie Leimholzplatten
aufzuwerten um Mdobelfronten, wie z.B. Kuchen oder
Schrankwandfronten zu gestalten.

Zur Herstellung solcher Profile missen grundsétzlich drei
Arbeitsgange unterschieden werden. Im ersten Schritt werden
die Frasungen in vertikale Richtung ausgefuhrt und im zweiten
Schritt die Fr&dsungen in horizontale Richtung. In einem dritten
Arbeitsgang werden dann die Aussenkanten abgerundet

Falls Sie nur vertikale Frasungen vornehmen méchte, entfallt
naturlich der zweite Schritt.

Abb. 228/1

Wesentliches Element zur Fertigung solcher dekorativen
Elemente sind zwei Fréaser.

Zum einen ein Abrundfraser mit Kugellager und einem Radius
von 6 mm (NL = 14 mm, D= 42 mm).

Abb. 228/2

Zum anderen ein Profilfraser mit zwei unterschiedlichen Radien,
R1 =6 mm und R2 = 12 mm (NL = 13 mm, D= 42 mm).

Nur mit beiden Frasern zusammen ist das hier dargestellte
Mobelfront zu erzeugen. Selbstverstandlich sind auch beide
Fraser einzeln in verschiedenen anderen Bereichen einsetzbar
und somit sehr flexibel.

Abb. 228/3

Maschinen/Zubehor

Unser Anwendungsbeispiel ist eine in der Praxis erprobte und bewahrte Empfehlung. Die unterschiedlichen Randbedingungen liegen allerdings véllig auerhalb
unserer Einwirkungsmaéglichkeit. Wir schlieBen daher jegliche Gewahrleistung aus. Etwaige Rechtsanspriiche kénnen hieraus uns gegentber nicht hergeleitet werden.
Beachten Sie in jedem Fall die dem Produkt beigelegten Sicherheitshinweise und die Bedienungsanleitung.
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Zur Durchfuhrung des Arbeitsgangs benétigt man:

* Oberfrédse OF1010

» Profilfraser mit Kugellager (Art.Nr.: 491137) und Profilfraser
(Art.Nr.: 491137)

* Fuhrungsbegrenzer

» Multifunktionstisch MFT (optional)

* Spannelemente oder Spannzwingen (optional)

* Als Absaugvorrichtung bendétigt man eines der Cleantec
Absaugmobile CT 11 — CT 55.

Abb. 228/4

Vorbereiten/Einstellen
Treffen Sie bitte folgende Vorbereitungen um die Frasungen
durchfuhren zu kénnen

Zeichnen Sie fur alle Frasungen die jeweilige Frasermittellinie ein
sowie deren Begrenzung.

Abb. 228/5

Richten Sie nun die Oberfrése ein. Gehen Sie wie folgt vor:

* Bestucken Sie die Frase mit dem ProfilfrAser ohne Anlaufring,
der Fraserschaft sollte mindestens 2,5 cm in das Spannfutter
hineingesteckt werden, um einen sicheren Halt des Frasers zu
gewahrleisten.

* Bauen Sie den Fuhrungsanschlag an die Oberfrdse an, damit
diese auf der Fuhrungsschiene gefuhrt werden kann.

* Setzen Sie die OF 1010 zum Einstellen auf die
Fuhrungsschiene.

» Stellen Sie die Drehzahlstufe entsprechend der Holzart, der
Fraserart und des Fraserdurchmessers ein (die Werte dafur
entnehmen sie bitte der entsprechenden Tabelle in der
Bedienungsanleitung).

Abb. 228/6

* Spannen Sie das zu frasende Werkzeug auf dem
Multifunktionstisch mit Hilfe der Spannelemente oder der
Spannzwingen so fest, dass zuerst eine der vertikalen Linien
bearbeitet werden kann. Der Abstand x der angerissenen Linie
bis zur Kante der Fuhrungsschiene ist abh&ngig vom
Fraserdurchmesser und berechnet sich wie folgt:
= Fraserdurchmesser

2
Profilfraser ergibt dies einen Abstand von 23 mm.

mm+2mm. Fur einen 42 mm

Abb. 228/7

Unser Anwendungsbeispiel ist eine in der Praxis erprobte und bewahrte Empfehlung. Die unterschiedlichen Randbedingungen liegen allerdings véllig auerhalb
unserer Einwirkungsmaéglichkeit. Wir schlieBen daher jegliche Gewahrleistung aus. Etwaige Rechtsanspriiche kénnen hieraus uns gegentber nicht hergeleitet werden.
Beachten Sie in jedem Fall die dem Produkt beigelegten Sicherheitshinweise und die Bedienungsanleitung.
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» Stellen Sie fur den Profilfraser eine Frastiefe von 8 mm ein. Die
Handhabung der Frastiefeneinstellung soll hier nicht detailliert
erlautert werden. Sie ist der Bedienungsanleitung zu
entnehmen.

» Stellen Sie den Abstand der Frase zur Schiene ein. Bedienen
sie sich hierbei der angezeichneten Linien und der Kerben im
Frastisch, die genau die Mitte des Frasers markieren.

Abb. 228/8

* Fuhren Sie nun die Frase an die erste Begrenzungslinie der
Frdsung. und positionieren Sie dort einen Fuhrungsbegrenzer.
Fahren Sie mit der Maschine zum Ende der Frésung und
positionieren Sie dort den zweiten Fuhrungsbegrenzer Mit Hilfe
der zuvor angezeichneten Begrenzungslinien und der
Millimeteranzeige an der Abstiutzung kénnen Sie diese
Einstellung sehr genau vornehmen.

» Stellen Sie den Tiefenanschlag auf 8 mm ein.

* Bei den vertikalen Frasungen kann auf die Fihrungsbegrenzer

) verzichtet werden.
Abb. 228/9

» FuUr den dritten Arbeitsgang, das Abrunden der Aussenkanten
des Werkstuckes ist der Abrundfrdser mit Anlaufring in die
Frése einzuspannen.

» Fur diesen Arbeitsgang wird das Werkstick auf dem MFT so
festgespannt, dass zwei Kanten zuganglich sind. Bearbeiten
Sie immer zuerst die Kopfholzseiten, so ist gewahrleistet, dass
ein rundum sauberes Frasbild entsteht.

» Bei der Tiefeneinstellung der Frase kann die Schraube des
Anlaufringes auf das Werkstuck aufgesetzt werden und mit lhr
die Nulleinstellung vorgenommen werden. Stellen Sie dann
eine Fréstiefe von 18 mm ein.

Abb. 228/10

Vorgehensweise

Beim Ausfuhren der Frasung ist wie folgt vorzugehen:

» Setzen Sie die Oberfrdse ordnungsgemal auf der Schiene ab.

» Schalten Sie die Frase ein und tauchen Sie in das Werkstuck
ein. Es ist stets darauf zu achten, dass der Fraser beim
Einschalten der Frase nicht das Werkstick beruhrt, damit die
Frase frei anlaufen kann.

* Fahren Sie mit der Frase auf der Schiene entlang und achten
Sie darauf, dass dies nicht zu langsam geschieht, sonst
verbrennt der Fraser das Material.

* Am Ende der Fréasung ist die Frase aus dem Werkstick
herauszufahren und dann auszuschalten.

» Erst, wenn die Frdse zum Stillstand gekommen ist. soll diese
von der Schiene heruntergenommen werden.

Abb. 228/11
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Falls die vertikalen Frasungen durchgehend sind, kann auf den
Einsatz der Fuhrungsbegrenzer verzichtet werden. Fahren Sie
einfach mit der laufenden Frése in das Werkstuck ein und am
Ende der Frasung aus dem Werkstlck wieder heraus. Ansonsten
gilt fur die vertikalen Frasungen die gleiche Vorgehensweise, wie
fur die horizontalen Frasungen.

* Zum Abrunden der Aussenkanten des Werkstlickes werden
zunachst die Kopfholzkanten des Werkstlickes bearbeitet.
Danach werden die Langsholzseiten des Werkstuickes
abgefahren.

Abb. 228/13
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