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Typische Unfdlle und Gefdahrdungen

Unfallbeispiel: Probefrasen

Unfallhergang:

Ein 29 Jahre alter Tischler sollte in 10 Werkstiicke
(60 cm x4 cm x2 cm) durchgehende Langsnuten ein-
frasen. Um die Einstellung von Frdshohe und -tiefe
zu Uberpriifen, fiihrte er eine Probefrasung als Ein-
setzfrasung durch. Dabei wurde das Werkstiick zu-
riickgeschleudert und er geriet mit seiner rechten
Hand an das Fraswerkzeug.

Verletzungsfolgen:

Verlust der Endglieder von Mittel- und Ringfinger der
rechten Hand. Die Berufsgenossenschaft erbrachte fiir
den Unfall Reha-Leistungen in Hohe von 13.000 EUR.
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Unfallursachen:

Eine Riickschlagsicherung und eine Werkzeug-
verdeckung wurden bei der durchgefiihrten Einsetz-
frasung nicht benutzt.

Schutzmafnahmen:

Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgangen
istim Abschnitt

e FEinsetzfrisen (siehe Seite 103)

bzw.

e Riisten und Einstellen (siehe Seite 97)
beschrieben.

Probefrasarbeiten werden leider haufig als Einsetz-
frasung durchgefiihrt, obwohl an den eigentlichen
Werkstiicken keine Einsetzfrasarbeiten durchge-
fithrt werden miissen. Werden Einsetzfrasarbeiten
durchgefiihrt, miissen Riickschlagsicherungen und
Werkzeugverdeckungen verwendet werden — siehe
Arbeitsgang ,Einsetzfrdsen®. Probefrasarbeiten sol-
len deshalb immerin gleicher Art durchgefiihrt wer-
den wie die beabsichtigte Frasarbeit am Werkstiick.

® Risiko

Gefdhrdungsstufe I:

Es besteht ein hohes
Verletzungsrisiko durch
Beriihren des Friswerk-
zeugs, insbesondere
dann, wenn das Werk-
stiick mit der Hand
unmittelbar am
ungesicherten
Frdswerkzeug vorbeige-
schoben wird.

Besonders auffillig:
Probefrisen
Einsetzfrisen




Typische Unfdlle und Gefdahrdungen

Unfallbeispiel: Einsetzfrasen

Unfallhergang:

Ein 30 Jahre alter Zimmerer sollte in drei Fufteile ei-
ner Sitzbank (45 cm x 7 cm x 3,5 cm) eine Einsetzfra-
sung von 3 mm Tiefe vornehmen. Beim Frdsen hielt
er das Werkstiick an beiden Enden fest. Dabei wurde
das Werkstiick zuriickgeschleudert und er geriet mit
der linken Hand an das Fraswerkzeug.

Verletzungsfolgen:

Zeige-, Mittel-, Ring- und kleiner Finger der linken
Hand wurden bis zu den Mittelgelenken verletzt.
Die Berufsgenossenschaft erbrachte innerhalb von
2 Jahren fiir den Unfall Reha-Leistungen in Hohe von
100.000 EUR. Zusatzlich fallen noch Kosten fiir eine
Umschulung an. Dariiber hinaus erhélt der Verletz-
te eine monatliche Rente von 760 EUR, vermutlich
lebenslang.

Unfallursachen:
Eine Riickschlagsicherung in Verbindung mit einer
Spannlade wurde nicht benutzt.

Schutzmaf3nahmen:

Die richtige Arbeitsweise bei solchen Arbeitsgangen
ist im Abschnitt

e Einsetzfrasen

beschrieben (siehe Seite 103).

® Risiko

Gefdhrdungsstufe I:

Es besteht ein hohes
Verletzungsrisiko durch
Beriihren des Friswerk-
zeugs, insbesondere
dann, wenn das Werk-
stiick mit der Hand
unmittelbar am
ungesicherten
Frdswerkzeug vorbeige-
schoben wird.

Besonders auffillig:
Probefrisen
Einsetzfrisen
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Tischfrasmaschine

Bau und Ausriistung

Frasanschlag mit Schutzkasten
Frasanschlaglineale
Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag
Spindelarretierung

Hohenverstellung der Spindel

Stellteile (EIN-AUS, NOT-AUS)
Drehzahlanzeige

Schaltsperre

Absauganschluss

Tischverlédngerung

SvooNONUVE~WN-=

—
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Die sicherheitsgerechte Gestaltung von Tischfrasmaschi-
nen ist stark abhangig vom Herstellungsjahr der Maschine.
Die technische Weiterentwicklung in den vergangenen Jahren
und die Angleichung im europdischen Raum haben auch zu
unterschiedlichen Sicherheitsanforderungen gefiihrt.

Die wesentlichen sicherheitstechnischen Anforderungen sind
in einer Ubersicht zusammengestellt (siehe Seite 116, 117).

Die folgende Beschreibung der Arbeitsgdnge bietet ein
Hochstmaf} an Arbeitssicherheit. Die gezeigten Vorrich-

tungen entsprechen dem Stand der Technik und haben sich
in der Praxis bewahrt.




Fraserdorn, Absaugung

Tischfrasmaschine

< Nutzldnge

Fraserdorn

Fraserdorn-Mutter
Dorndurchmesser
Schaft
Zwischenringe
Fraswerkzeug
Differentialmutter
Zapfen (Morsekegel)
Frasspindel

coNOUVp~WN=

Verdrehsicherung
bei Rechts- und Linkslauf

L4l/4

Absaugung

Bei allen Frdsarbeiten miissen Spane und Staub am Fraswerk-
zeug abgesaugt werden.

Angaben in der Betriebsanleitung iber Absaugstutzen, Min-
destluftgeschwindigkeit und Unterdruck beachten.
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Tischfrasmaschine

Fraswerkzeuge

Unterteilung nach den Bauformen
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Einteilige Werkzeuge

Massivwerkzeuge sind aus einem Stiick
gefertigt. Grundkorper und Schneiden
bestehen aus demselben Werkstoff. Ty-
pische Vertreter dieser Werkzeugart sind
Profilfraser aus HL-Stahl, Schaftfraser und
Bohrer aus HS-Stahl oder Vollhartmetall.
Sie sind als nachschdrfbare Werkzeuge
konzipiert.

Verbundwerkzeug
BeiVerbundwerkzeugen bestehen Schnei-
den und Werkzeuggrundkérper aus ver-
schiedenen Werkstoffen. Beide sind durch
Hartléten oder Kleben stoffschliissig mitei-
nanderverbunden. Typische Vertreter die-
ser Werkzeugart sind Kreissageblatter mit
Hartmetall- oder Diamantschneiden und
HS-, HW- oder DP-bestiickte Fraser sowie
HW-bestiickte Bohrer.

Zusammengesetztes Werkzeug
Zusammengesetzte Werkzeuge werden
auch als Messerkopfe bezeichnet, da die
Schneiden als l6sbare Messer eingesetzt
sind. Man unterscheidet hier Wendemes-
ser oder Einwegsysteme, bei denen die
Schneidmesser nicht nachgescharft wer-
den kdnnen, und nachschéarfbare Messer-
kopf-Systeme. Es kdnnen alle Schneidstof-
fe zum Einsatz kommen, am meisten ver-
breitet sind jedoch Messerkopfsysteme
mit Hartmetallschneiden.

Werkzeugsatz

Mehrere gemeinsam aufgespannte Ein-
zelwerkzeuge dervorgenannten Arten, um
Arbeitsgdnge rationell in einem Arbeits-
schritt zu bearbeiten

4 DANGER -

Y

Safety Labels: Bildzeichen fiir die
Bedienung, Funktionsiiberwachung
und Wartung — Holzbearbeitungsma-
schinen

Der Einsatz von Werkzeugen fiir die maschinelle Holzbearbeitung stellt
aufgrund der hohen Drehzahlen und der scharfen Schneiden stets ein

Gefdahrdungspotenzial dar. Schutzvorrichtungen an den Maschinen
und der Einsatz sicherheitstechnisch gepriifter Werkzeuge verringern
das Unfall- und Verletzungsrisiko in hohem Maf3e.



Fraswerkzeuge

Tischfrasmaschine

Schneidstoffe fiir die Holz- und Kunststoffbearbeitung

Unlegierte Stahle
WS-Stahl

Legierte Stahle
SP-Stahl

Hochlegierte Stédhle
HL

SS

HS-Stahl

Frither bekannt als

HSS-Stahl

Hartmetall

Wolfram, Titan

HW

Frither bekannt als HM

Diamant
DP

Frither bekannt als PKD

Werkzeugstahl

Spezialstahl

Hochlegierter Stahl
Schnellarbeitsstahl

Hochleistungsschnellarbeitsstahl

Hochlegierter Schnellarbeitsstahl

Diamant Polykristallin

Polykristalliner Diamant

bestehen aus Eisen und Kohlenstoff

sind hartbar bei einem Kohlenstoffgehalt von 0,5 —1,5% und werden dann
als unlegierte Werkzeugstidhle (WS-Stahl) eingesetzt.

Bohrwerkzeuge, Bandsdgeblitter

enthalten auf3er Eisen und Kohlenstoff bis zu 5% Legierungbestandteile
wie: Wolfram, Nickel, Molybdan und Vanadium

sind hartbar (60HRC) und werden als legierte Werkzeugstihle (SP-Stahl)
eingesetzt.

Bohrwerkzeuge, Bandsdgebldtter, Stecheisen, Hobeleisen, Kreissdgeblit-
ter und Frisketten

enthalten zwischen 5% — 30% Legierungsbestandteile
sind hértbar (bis 65HRC) und werden dann als
— Hochlegierte Werkzeugstahle
(HL - Stahle),
— Hochlegierter Schnellarbeitsstahl
(HS - Stahl)
eingesetzt
Hobel-, Fris-, und Verbundwerkzeuge

bestehen aus Verbindungen von Wolfram, Titan, Tantal, Molybdan und
Kohlenstoff

die Verbindungen (Karbide) werden mit Kobalt zu Pulver zermahlen und bei
1500° gesintert.

Kreissdgebldtter, Bohr- und Friaswerkzeuge

versinterte Schicht (0,3 — 0,6 mm) aus Diamantkristallen auf Hartmetallun-
terlage

DiamantkorngroBe: 1—30 !Jm.

Kreissdgeblitter, Bohr- und Fraswerkzeuge

Chemischer Verschleif’ bei einer Hartmetall-
schneide durch Holzinhaltsstoffe

Der ,ideale Schneidstoff” soll extrem hart und gleichzeitig zdah sein. Doch

diesen ,,Alleskdnner” gibt es nicht. Die Schneidstoffpalette in der Holzbear-
beitung reicht heute vom zahen Werkzeugstahl bis zum hartesten Stoff der
Welt, dem Diamant. Aufgrund der grof3en Vielfalt an Werkstoffen und Werk-
zeugausfiihrungen hat jeder dieser Schneidstoffe seine Berechtigung.

Thermischer Verschleif bei einer Hartmetall-
schneide durch zu hohe Schnittgeschwindig-

keiten
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Tischfrasmaschine

Fraswerkzeuge

Pflege von Fraswerkzeugen

e Werkzeuge immer in der Originalverpackung transpor-
tieren.

e Betriebsanleitung des Werkzeugherstellers beachten.

e Nie mit den Schneiden gegen Metalloberflachen sto3en.

e Leichtmetallwerkzeuge nur mit speziellen Reinigungsmit-

teln entharzen (Konzentration des Reinigungsbads und
Reinigungszeit nach Gebrauchsanleitung beachten).

Schneidenwechsel bei zusammengesetzten Werkzeugen

e Messerwechsel nach Betriebsanleitung durchfiihren.

e Beim Ein- und Ausbauen die Hande mit Handschuhen
oder einem Lappen schiitzen.

e Alle Schneiden austauschen (Vermeiden von Unwucht).

e Schraubenkdpfe ausblasen, um beim Losen der Schraube
einen festen Sitz des Originalwerkzeugs herzustellen.

e Wendeplatten, Plattensitz und Spannkeil von Ablagerun-
gen saubern.

e Beim Einsetzen der Schneide auf passgenauen Sitz
achten.

e Spannschrauben nur mit den vorgegebenen Werkzeugen
l6sen und festziehen.

e Vom Werkzeughersteller vorgesehene Anzugs-Drehmo-
mente beachten.

e Nur Originalteile als Ersatzteile verwenden.

e Profilmesser und Abweiser miissen vom gleichen Herstel-
ler stammen.

Durch Kaliumhydroxid angegriffenes Aluminiumwerkzeug
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Tischfrasmaschine

Fraswerkzeuge

Vorsichtsmafnahmen im Umgang mit Fraswerkzeugen

e Bei derKollision einer Schneide mit Werkstiickanschlag,
Werkstiickspannelement, Absaughaube oder bei unge-
wohnlichen Gerdauschen Maschine sofort abschalten und
alle Schneiden ausbauen und auf Haarrisse priifen
(HM-Schneide zerfallt beim Ausbau).

e Beschadigte Spannelemente gegen Originalteile tau-
schen, beschddigte oder fehlende Schrauben durch Origi-
nalschrauben ersetzen.

e Tragkorper mit gestauchtem oder deformiertem Platten-
sitz sofort verschrotten.

Das Scharfen darf nur von Fachleuten durchgefiihrt werden.

Instandsetzung nur durch Sachkundige/Befihigte Personen

Sachkundige/Befdhigte Personen sind Personen, die durch ihre Berufsausbildung, ihre Berufserfahrung und ihre zeitnahe
berufliche Tatigkeit tiber die erforderlichen Kenntnisse, zum Beispiel zu Anforderungen an Konstruktion und Gestaltung, und
das erforderliche Sicherheitsniveau verfiigen.

L]

Durch Werkzeugsturz deformierter Aluminiumtragkdrper Durch Uberlastung des Werkzeugs gebrochene Hartmetallschneide
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Tischfrasmaschine

Fraswerkzeuge

[l

Vorschubapparat Schiebeschlitten

Arbeiten auf der Tischfrasmaschine werden in der Regel im Handvorschub durchgefiihrt.
Auch das Arbeiten mit einem Vorschubapparat oder Schiebeschlitten gilt als Handvorschub.

Die auf dem Fraswerkzeug angegebene Hochstdrehzahl (auch bei angegebenem Drehzahlbereich) darf nicht iberschritten werden.
Bei angegebenem Drehzahlbereich darf die untere Drehzahlgrenze nicht unterschritten werden.

Kreissdgeblatter diirfen auf Tischfrasmaschinen nur fiir Spezialarbeiten, z. B. zum Auftrennen von Hohlkérpern, unter Ver-

wendung von Spannflanschen verwendet werden.
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Deshalb aufTischfrasmaschinen nur fiir Handvorschub
geeignete Werkzeuge verwenden, die mit der Aufschrift
»HANDVORSCHUB* bzw. ,,MAN“ und ggf. dem BG-TEST-
Priifzeichen gekennzeichnet sind.

Tischfrasmaschine

MAN

BG-TEST
123-123

Die Schnittgeschwindigkeit soll im Bereich von 40 m/s und 70 m/s liegen

Schnittgeschwindigkeit in m/s

Weichholzer

Hartholzer

Spanplatten
Tischlerplatten
Faserplatten

Beschichtete Platten

Aluminium

Schnittgeschwindigkeitstabelle in Abhdngigkeit von Werkzeugdurchmesser und Drehzahl
(n max. keinesfalls tiberschreiten)

30

50 60 70 80

Werkzeugdurchmesser (mm)

Erhohte

60

80 | Riickschlaggefahr

Il HSS = Hochlegierter Stahl

[ HW = Hartmetallwerkstoff
DP = Diamant Polykristallin

Faustformel fiir
Schnittgeschwindigkeit:

r-n r incm
n in U/min
vinm/s

1000

2500
2800

3000

3500

4000

4500
5000
5500

Fraserdorndrehzahl (min™")

Giinstige Drehzahlen und Schnittgeschwindigkeiten sind aus dem Diagramm zu ermitteln (Schnittgeschwindigkeiten in m/s).
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Tischfrasmaschine

Werkzeugverdeckungen vor dem Anschlag,
Druckvorrichtungen

Druckrolle Druckkamm
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Tischfrasmaschine

Anschlagbriicken

In die Anschlaghalften einsetzbare Anschlagbriicken

Vorsetzbrett
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Tischfrasmaschine

Riickschlagsicherungen

Riickschlagsicherung fiir Tischfrasmaschinen mit iiberlangem Tisch

Bereich abfliegender Werkstiicke und Werkstiickteile beachten.
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Riisten und Einstellen

Fraswerkzeuge, Fraserdorn-Mutter und Zwischenringe sorgfal-

tig behandeln; nicht direkt auf dem Maschinentisch ablegen.

Tischoffnung durch Einlegeringe so weit wie moglich schlieflen.
Vor dem Aufspannen Drehzahlbereich des Fraswerkzeugs er-

mitteln.

Fraswerkzeug entsprechend der Drehrichtung und der vorge-

sehenen Arbeitshdhe aufspannen.

Auf saubere Aufspannfldchen des Werkzeugs und der Zwischen-

ringe achten.

Tischfrasmaschine

Zwischenringe so auswahlen, dass das Gewinde der Frdserdorn-
Mutter voll ausgenutzt wird.

Auf einwandfreie Auflage der Zwischenringe achten.

Verdrehsicherung (bei vorhandener Bremseinrichtung oder
Rechts-/Linkslauf) aufstecken und Fraserdorn-Mutter mit ge-
eignetem Werkzeug anziehen.

Spindelarretierung l6sen, Freilauf priifen.
Gewiinschte Drehzahl einstellen.

Erst Frashéhe, dann Frastiefe mit Einstellvorrichtung einstellen.
Anschlagoffnung so weit wie moglich schlieflen, gegebenenfalls Anschlagbriicke verwenden.

Obere Werkzeugverdeckung schlielen.

Werkzeugverdeckung
= Bogenfeder

Anschlag

Die Werkzeugverdeckung soll den
Schneidenkreis des Fraswerkzeugs
im Arbeitsbereich um die Werkstiick-
dicke tberragen; mindestens jedoch
um 15 mm.

Vorschubapparat moglichst bei allen
Frasarbeiten verwenden.

Alle Befestigungsschrauben auf festen
Sitz priifen.

Beim Einschalten der Maschine auf
richtige Drehrichtung und Drehzahl
achten.
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Tischfrasmaschine

Einstellen des Vorschubapparats

Frdsen von geraden Werkstiicken am Anschlag

Vorschubapparat so vor den Anschlag schwenken, dass sich
das Fraswerkzeug im Bereich zwischen erster und zweiter Ein-

zugsrolle befindet.

Vorschubapparat leicht schrag zum Anschlag hin auf Werkstiick-

dicke einstellen.

Versatz

Fraserdorn

20

Vorschub- Zufiihrleiste

rolle

Den Vorschubapparat so einstellen, dass das Werkstiick zum

Anlaufring gedriickt wird.
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Frdsen von geschweiften Werkstiicken am Anlaufring

Vorschubapparat so neigen, dass nur eine Rolle auf das Werk-
stlick wirkt.

Zum Andruck ca. 3 bis 5 mm absenken (ca. eine Handrad-
umdrehung).

Vorschubgeschwindigkeit entsprechend der Drehzahl
einstellen (Faustformel: Drehzahl/1000 = Vorschub-
geschwindigkeit in Meter/Minute).




Tischfrasmaschine

Frasen von breiten Werkstiicken

Moglichst Vorschubapparat verwenden. AuBere Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen und
auf Werksttickdicke einstellen, inneren Druckschuh so einstel-
len, dass ein Druck auf das Werkstiick erfolgt; moglichst durch-
O PN N T P AT A e N e eyt 8ehenden Anschlag oder Anschlagbriicken verwenden.

bringen, um ein Abkippen des Werkstiicks zu verhindern. Fiir lange oder sehr breite Werkstiicke zusatzliche Tischvergro-
Berung anbringen, um ein Abkippen der Platte zu verhindern.

Bei Massivholz: Arbeitsgang quer zur Faser (Stirnholzseiten)
beginnen, um Werkstiickbeschddigungen zu vermeiden.

Hande mit geschlossenen Fingern flach auf das Werkstiick legen.

Bei hochkantgefiihrten Werkstiicken Druckvorrichtungen, z. B.
Druckkdmme, zur Werkstiickfiihrung und Werkzeugverdeckung
verwenden.

Druckvorrichtung auf Oberkante Werkzeughdhe einstellen.
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Tischfrasmaschine

Frasen von schmalen Werkstiicken

Moglichst Vorschubapparat verwenden. Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen und auf Ma-
schinentisch einstellen; durch die Einstellung soll ein Druck auf

Anschlagbriicken ersetzen nicht die Werkzeugverdeckung! )
das Werksttick zum Anschlag hin erfolgen.

Inneren Druckschuh so einstellen, dass ein Druck auf das Werk-
stlick zum Maschinentisch hin erfolgt.

Bei langen Werkstiicken zusatzliche Tischverlangerung anbrin-
gen, um ein Abkippen des Werkstiicks zu verhindern.

Zum Nachschieben des Werkstiicks Schiebeholz verwenden.

Bogenfeder so einstellen, dass ein Druck auf das Werkstiick  Bei kurzen Werkstiicken linke Hand mit geschlossenen Fingern
zum Maschinentisch hin erfolgt. flach auf das Werkstiick legen; nicht tiber die vordere Werk-
stiickkante greifen.

Bei schmalen und diinnen Werkstiicken zur sicheren Werkstiick-
fithrung Druckvorrichtungen verwenden. Zum Nachschieben des Werkstiicks Schiebeholz verwenden.

Fiir ein einwandfreies Arbeitsergebnis darf der Druck nicht im
Werkzeugbereich erfolgen.
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Tischfrasmaschine

Frasen von Langsseiten
mit Schablone fiir Kippwerkstiicke

Kippwerkstiicke miissen wahrend der Bearbeitung immer
in Richtung Anschlag und auf den Maschinentisch gedriickt
werden.

Fiir kurze Werkstiicke eignet sich eine Einlegschablone. Bei langen Werkstiicken Fiihrungskanal durch einen zweiten

Um den notwendigen Adruck zu gewahrleisten, miissen Schab- Anschlag, der auf die Werkstiickbreite eingestellt ist, herstellen.

lonenhohe und -tiefe etwas geringer sein als die entsprechen-
den Abmessungen des Werkstiicks.

Zum formschliissigen Fiihren des Werkstiicks Diibel einsetzen.

Mbglichst mit Vorschubapparat arbeiten. Dabei Vorschubrollen
parallel zum Anschlag ausrichten.
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Tischfrasmaschine

Frasen von Querseiten

Zur sicheren Werkstiickfiihrung durchgehenden Anschlagver-  Linke Hand mit geschlossenen Fingern flach auf das Werkstiick
wenden. legen und gegen den Anschlag driicken.

Bei langen Werkstiicken zusatzliche Tischverbreiterung anbrin-  Mit der rechten Hand Schiebeholz zum Vorschieben verwenden
gen, um ein Abkippen des Werkstiicks zu verhindern. und am Anschlag fithren.

Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen und auf

Werkstiickdicke einstellen. e
Wenn méglich, Vorschubapparat verwenden
Inneren Druckschuh so einstellen, dass ein Druck auf das Werk-

stlick zum Maschinentisch hin erfolgt.
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Tischfrasmaschine

Einsetzfrasen
Y L or
1] 2

Tischverldangerungen mit Queranschldgen anbringen.
Anschlag parallel zu den Tischverldngerungen einstellen.
Einsetzpunkt ermitteln.

Als Riickschlagsicherung Queranschlag gegen das Ende des
Werkstiicks oder die Spannlade schieben und festspannen.

Aussetzpunkt ermitteln.

Queranschlag der hinteren Tischverldngerung als Vorschubbe-
grenzung an den Werkstiickanfang oder die Spannlade schie-
ben und festspannen.

Das Fraswerkzeug vor dem Anschlag durch Bogenfeder, Druck-
schuh oder Schutz- und Druckvorrichtung (ohne Andruckein-
stellung) verdecken.

Werkstiick an der Riickschlagsicherung anlegen, einschwen-
ken und vorschieben; dabei soll der Werkstiickanfang am An-
schlag anliegen.

Bei kurzen Werkstiicken Spannlade verwenden.

Auch beim Einsetzfrdsen mit Spannlade muss unbedingt eine
Riickschlagsicherung verwendet werden.

Spannlade an der Riickschlagsicherung anlegen, einschwen-
ken und vorschieben; dabei soll die Spannlade vorne am An-
schlag anliegen.

Werkstiick beim Einschwenken mit beiden Handen rechts von
der Schutzeinrichtung halten.

Um die beim Frdsvorgang auftretende Krafte optimal kontrol-
lieren zu kdnnen, ist die gezeigte Handhaltung unbedingt zu
beachten.

Um die beim Frdsvorgang auftretende Krafte optimal kontrol-
lieren zu kdnnen, ist die gezeigte Handhaltung unbedingt zu
beachten.
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Tischfrasmaschine

Schlitzen

[
Werkstiickdicke

\'%

Schlitzscheiben durch besonderen Schutzkasten verdecken.  Schiebeschlitten zur sicheren Werkstiickfiihrung verwenden.

Der vordere Teil des Schutzkastens muss das Werkzeug von  Werkstiick mit Exzenterspanner oder pneumatischem Spann-
oben verdecken und den Schneidenkreis mindestens um die  zylinder halten.
Werkstiickdicke tiberragen.
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Frasen geschweifter Werkstiicke

Anlaufring oder Bogenfrasanschlag und Zufiihrleiste zur siche-  Moglichst Vorschubapparat verwenden.
ren Werkstiickfiihrung, wenn moglich tiber dem Fraswerkzeug,
anbringen.

Verstellbare Werkzeugverkleidung anbringen, auf Werkstiick-
hohe einstellen und an Absauganlage anschlief3en.

Bei groflen Werkstiicken zusatzliche Tischvergroferung an-
bringen.

Hande mit geschlossenen Fingern flach auf das Werkstiick legen.

Gleichmafige Vorschubbewegung einhalten. Beim Arbeiten
gegen die Faserrichtung und quer zur Faser im Handvorschub
die Vorschubbewegung verringern, um ein Ausbrechen von
Holzfasern zu vermeiden.
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Frasen geschweifter Werkstiicke
mit Schablonen

Anlaufring oder Bogenfrdsanschlag zur Werkstiickfithrung an-  Bei Stiftschablonen Vorschubapparat verwenden.
bringen.

Werkzeugverkleidung anbringen und an Absauganlage anschlie-
Ben. Die Werkzeugverdeckung muss den Schneidenkreis des
Fraswerkzeugs im Arbeitsbereich mindestens um die Werk-
stiickdicke iiberragen.

Bei Einspannschablonen unter dem Fraswerkzeug Zufiihrleis-
te verwenden.

Bei grof3en Werkstiicken zusdtzliche Tischvergrofierung
anbringen.

Beim Fiithren der Schablone von Hand (ohne Vorschubappa-
rat) und fiir kleine Werkstiicke Doppelschablone verwenden.

Gleichmafige Vorschubbewegung einhalten; beim Arbeiten
gegen die Faserrichtung und quer zur Faser im Handvorschub
die Vorschubewegung verringern, um ein Ausbrechen von Holz-
fasern zu vermeiden.
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Frasen von kreisformigen Werkstiicken

Vorschubrolle —

Tischverldngerung

Kreisschneidvorrichtung so anbringen, dass sich die Schneid- Den Vorschubapparat so einstellen, dass er das Werkstiick nur
stelle am Fraswerkzeug bei eingeschwenktem Fiihrungsbrett  mit einer Rolle vorschiebt und diese Vorschubrolle senkrecht
ca. 2 cm vor der Stelle des groBten Schneideniiberstands vor — zur Verbindungslinie zwischen Zentrierpunkt und Fraserdorn-
dem Anschlag befindet; Dickenausgleichsleiste knapp vordem achse steht; die Vorschubrolle muss das Werkstiick iiber der

Schneidenflugkreis des Fraswerkzeugs anbringen. Dickenausgleichsleiste transportieren.

Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen und so ein-  Bei ausgeschwenktem Fiihrungsbrett das Werkstiick auf den

stellen, dass ein Druck auf das Werkstiick erfolgt. Zentrierpunkt auflegen und dem eingeschalteten Vorschub-
apparat zufiihren.

Zum Entnehmen des Werkstiicks den Vorschubapparat auf
Riickwartslauf schalten.

107



Tischfrasmaschine

Grundanforderungen an Schablonen -
Grundplatte

Schablone zum Gehrungsschlitzen und Gehrungsschneiden

Schablonen grundsatzlich mit Handgriffen versehen.
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Grundplatte so grofy wahlen, dass ausreichend Platz fiir Span-
nelemente und Handgriffe vorhanden ist.

Hohe der Schablone moglichst gering wahlen, damit die Werk-
zeugverdeckung méglichst weit auf den Maschinentisch abge-
senkt werden kann.

Stabile und abriebfeste Schablonenkanten vorsehen; geeignet
sind z. B. Multiplexplatten oder mit Massivholzanleimern oder
Kunststoffkanten beschichtete Fiihrungskanten; bei Bohrscha-
blonen Buchsen einsetzen.

Gute Gleitfahigkeit auf dem Maschinentisch sicherstellen, z. B.
durch einen Belag mit niedrigem Reibwert.

Schablonengewicht an den Arbeitsgang anpassen:

e Hoheres Gewicht: beim Frasen von geschweiften Werk-
stlicken mit handgefiihrten Schablonen
Da der Werkstiickwechsel nurin groBem Abstand vom
Werkzeug durchgefiihrt werden darf, kann bei solchen
Schablonen eine VergréRerung der Tischauflage notwen-
dig werden.

e Geringeres Gewicht: Schablonenschneiden auf Kreissadge-
maschinen oder Tischbandsadge oder wenn die Schablone
vom Maschinentisch weggehoben werden muss.

Schablonen und Vorrichtungen kdnnen hadufig so gestaltet wer-
den, dass verschiedene Arbeitsgdnge an demselben Werkstiick
oder verschiedene Arbeitsgdnge an unterschiedlichen Werk-
stiicken ausgefiihrt werden kénnen.



Tischfrasmaschine

Grundanforderungen an Schablonen —
Werkstiickanlagen auf der Grundplatte

Werkstiickanlagen so anbringen, dass die Lage des Werkstiicks
verwechslungsfrei und eindeutig bestimmt ist.

Werkstiickanlagen so dimensionieren und befestigen, dass die
bei der Bearbeitung des Werkstiicks auftretenden Krifte (z. B.
Zerspanungskrafte) sicher aufgenommen werden.

Statt flachige Anlagen moglichst Punktanlagen (z.B. Diibel) Punktanlagen so anbringen, dass eine Lagednderung des Werk-

verwenden: stiicks wahrend der Bearbeitung nicht erfolgt.
e Auch verzogene Werkstiicke kdnnen damit sicher einge- Dienen Werkstiickanlagen zugleich als Splitterholz, sollten sie
legt werden. leicht austauschbar sein.

e Spdne konnen sich nicht zwischen Werkstiick und Anlage
sammeln.
e Bearbeitete Werkstiicke lassen sich leicht entnehmen.
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Grundanforderungen an Schablonen -
Halten und Spannen der Werkstiicke

Spannelemente sicher befestigen.

Spannelemente so anordnen, dass die Wirkung der Schutzein-
richtungen nicht eingeschrankt wird; die Werkzeugverdeckungen
miissen auf die Werkstiickoberflache bzw. auf die Oberflache
der Schablonengrundplatte eingestellt werden konnen.

Handgriffe sollten mindestens 120 mm von der Schablonenkante
entfernt angebracht werden. Besonders bei dicken Werkstiicken
besteht sonst die Gefahr, dass die Finger unter die Werkzeug-
verdeckung geraten kénnen.

Kann dieser Sicherheitsabstand nicht eingehalten werden, sind
zusatzliche Handschutzmafinahmen notwendig, z. B. eine Ver-
deckung zwischen Handgriff und Schutzvorrichtung.

Spannelemente so anordnen, dass die Werkstiicke leicht ein-
gelegt und wieder herausgenommen werden kdnnen.

MDF-Platten sind luftdurchldssig. Bei kleineren MDF-Platten
besteht bei Vakuumspannung die Gefahr, dass kein ausrei-
chender Unterdruck erzeugt werden kann. Deshalb luftdich-
te Auflagen, z. B. eine Kunststofffolie, auf die Plattenober-
flache legen.
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Moglichst Kniehebelspanner, Spannelemente mit Sterngriffen,
Klemmhebel verwenden; Fliigelschrauben, Schraubenmuttern
oder Ahnliches sind nicht geeignet, da zum Anziehen oder L6-
sen zusatzliches Werkzeug notwendig ist.

Besonders bei kraftschliissiger Werkstiickspannung (z. B.
Schnellspanner/Kniehebel) ist es notwendig, die Reibung
zwischen Grundplatte und Werkstiick zu erhéhen (zum Bei-
spiel Schleifpapierauflagen anbringen). Schleifpapier nicht
im Zerspanungsbereich anbringen.

Zusatzlich Griffe zum Fiihren der Schablone anbringen, weil
in der Regel die Gefahr besteht, dass sich Spannelemente bei
Fiihren der Schablone von Hand l6sen kénnen (z. B. Griffe, die
in gespannter Stellung senkrecht stehen, sogenannte Senk-
rechtspanner).



Tischfrasmaschine

Grundanforderungen an Stiftschablonen

Stiftschablonen haben den Nachteil, dass sie die Werkstiick-
oberflache beschadigen und auch ein genaues und sicheres
Halten des Werkstiicks nicht immer gewédhrleisten.

Wenn die Werkstiicke nicht mit Spannelementen befestigt wer-
den kénnen, z.B. bei kleinen Abmessungen und wenn zum Vor-
schieben ein Vorschubapparat verwendet wird, kdnnen Stift-
schablonen verwendet werden.

Stiftschablonen grundsatzlich nur mit Vorschubapparat ver- ~ Stiftschablonen diirfen nur dann von Hand vorgeschoben wer-
wenden. den, wenn sie so breit sind, dass beide Hande sicher aufgelegt
werden kdnnen.
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Herstellen geschweifter Grundplatten
flir Schablonen und Vorrichtungen

Modellschablone

Distanzplatte

Besonders bei freien Formen ist es haufig notwendig, eine Mo-
dellschablone (= Schablone zur Herstellung der eigentlichen
Schablone) aus leicht bearbeitbarem Material, z. B. diinner
Hartfaserplatte, herzustellen.

Aufgrund der geringen Materialdicke und der geringen Kanten-
festigkeit sind solche Modellschablonen als dauerhafte Fras-
schablone fiir das Arbeiten am Anlaufring ungeeignet. Wegen
des notwendigen Abstands zwischen Fraswerkzeug und Anlauf-
ring — bei zu geringem Abstand konnen die Werkzeugschneiden
den Anlaufring beriihren — kann eine diinne Modellschablone
nicht mit dervollen Kantenhéhe am Anlaufring gefiihrt werden.
Dabei besteht die Gefahr, dass die diinne Modellschablone
zwischen Anlaufring und Fraswerkzeug rutscht.

Zwischen Werkstiick und Modellschablone muss deshalb eine
Distanzplatte eingesetzt werden, die so dick ist, dass die Kan-
te der diilnnen Modellschablone iiber die gesamte Hohe am
Anlaufring anliegt.
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Schablonen
zum Bearbeiten von Ecken

Grundplatte mit gewiinschter Kontur, z. B. Radius, Schréage,
herstellen.

Flihrungsleisten an den Kanten der Grundplatte anbringen.

Werkzeugverkleidung anbringen und an Absauganlage anschlie-
Ben; die Werkzeugverdeckung muss den Schneidenkreis des
Fraswerkzeugs im Arbeitsbereich mindestens um die Werk-
stlickdicke tiberragen.

Werkstiick an den Fiihrungsleisten anlegen und Arbeitsgang
durchfiihren.
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Tischfrasmaschine

Vorrichtungen zum Hochkantbogenfrasen

14

Flihrungsstiick entsprechend dem Auf3enradius der Segmen-
te herstellen, z. B. mit Segmentschneidvorrichtung; das sollte
gleich beim Herstellen der Segmentbdgen erfolgen.

Fiihrungsstiick moglichst dicht tiber dem Maschinentisch form-
schliissig am Frasanschlag befestigen, z. B. auf speziell ange-
fertigtem Vorsetzbrett.

Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen und Vor-
setzbrett so weit durchfrdsen, dass das Werkzeug bei der Be-
arbeitung frei lauft.

Vorschubapparat einsetzen.

Bei kleinen Radien empfiehlt es sich — wegen Verzug des Pro-
fils — den Arbeitsgang mit der Handoberfrdsmaschine durch-
zufiihren.



Tischfrasmaschine

Vorrichtungen zum Bockfrdasen

Bockfiihrungsradius nach dem kleinsten Radius des Werkstiicks
herstellen, z. B. mit Segmentschneidvorrichtung; fiir eine si-
chere Werkstiickfiihrung sollte die Bockfiihrungsflache bis zum
Maschinentisch auslaufen.

Bockfiihrungsstiick formschliissig am Frasanschlag befestigen,
z.B. auf speziell angefertigtem Vorsetzbrett.

Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen und Vor-
setzbrett so weit durchfrdsen, dass das Werkzeug bei der Be-
arbeitung frei lauft.

Druckvorrichtung, z. B. federnd gelagerte Doppeldruckrolle, Vorschubapparat einsetzen.
von oben anbringen.
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