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Unsere Baupläne sind die Dokumentation der von uns durchgeführten Arbeitsschritte. Grundsätzlich 
ist die Arbeit mit Maschinen, Handwerkzeugen, Holz und Chemieprodukten mit erheblichen Gefahren 
verbunden. Daher richten sich unsere Baupläne ausschließlich an geübte und erfahrene Hand- und 
Heimwerker. Eine Zusicherung für das Gelingen der hier vorgestellten Projekte können wir nicht 
übernehmen, da dies von Ihrem Geschick und den verwendeten Materialien abhängig ist. Wir sind um 
größte Genauigkeit in allen Details bemüht, können jedoch für die Korrektheit keine Haftung über-
nehmen. Wir schließen unsere Haftung für leicht fahrlässige Pflichtverletzungen aus, sofern nicht 
Schäden aus der Verletzung des Lebens, des Körpers oder der Gesundheit betroffen sind. Unberührt 
bleibt ferner die Haftung für die Verletzung von Pflichten, deren Erfüllung die ordnungs gemäße 
Durchführung des Vertrages überhaupt erst ermöglicht und auf deren Einhaltung Sie regelmäßig 
vertrauen dürfen. 
Eine Haftung für Mangelfolgeschäden übernehmen wir nicht.



Alle Schablonenkanten 
glätten.

Herstellen der drei Fräs- und 
Bohrschablonen (5,6.7,). 
Dazu die Klebeschablonen auf 
ca. 15 mm Birke Multiplex 
kleben und mit Stichsäge und 
Festool Kurvensägeblatt 
präzise aussägen.

Mit Hilfe der Kufenschablone 
(5) werden die Segment-
bögen (1) angezeichnet.

Aussägen der Segmentbögen 
mit der Stichsäge. Dabei ist auf 
eine Zugabe von 2 mm zu 
achten!
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Diese Zugabe wird mit der 
Oberfräse OF 1400 EBQ 
und einem Bündigfräser 
mit Anlaufring an der auf-
geschraubten Schablone 
entlang abgefräst. (Siehe 
Darstellung I auf der 
Vorderseite).

Das Fräsen der 
Zapfenlöcher erfolgt mit 
Zapfenloch-Schablone, 
Oberfräse OF 1010 
EBQ, 30 mm Kopierring 
und Nutfräser 10 
mm eingespannt am 
Multifunktionstisch MFT 
1080.  
(Siehe Darstellung II)

Die Zapfen an den Latten 
werden mit der Oberfräse 
OF 1010 EBQ im stationären 
Einsatz (Basis Modul 5A) 
gefräst. 

Die Führung erfolgt mit 
Schiebeschlitten (SAS 500) 
und Winkelrastanschlag.
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Oberflächenbehandlung

Eine Auflage mit 
Nackenstütze erhöht den 
Komfort der Liege

Der heraustretende Leim ist 
mit Wasser zu entfernen.

Zum Verleimen wer-
den 4-6 Zwingen (Bessey 
Korpuszwingen) mit der 
Länge 800 mm, sowie 
Zulagen zur Druckverteilung 
benötigt.

Zur Herstellung der 
Rasterloch-Schablone (7) 
werden an den gekennzeich-
neten Stelle Löcher ø 30 mm 
gebohrt.

Zum Einfräsen der 
Rasterlöcher ø 25 mm kann 
die Oberfräse mit Kopierring 
30 mm in der Rasterloch-
Schablone (7) als mobiler 
Bohrständer mit exakter 
Führung eingesetzt werden.

Alle Kanten werden am 
Abrundfräser mit Anlaufring 
R=5 mm abgerundet. 
Dies kann stationär mit 
der Oberfräse (bei den 
Latten) oder mobil mit der 
Kantenfräse OFK 500 gesche-
hen.

Zum Schleifen der Flächen 
benutzt man einen 
Exzenterschleifer ES 125 EQ 
mit Schleifmittel Rubin für 
Holzoberflächen Körnung P 
80. Der Feinschliff erfolgt mit 
Körnung 
P 120.
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