leitz

Platten
bearbeiten




Erlauterung der Kurzzeichen

A = MaB A LL = Linkslauf
a, = Schnittdicke (radial)
a, = Schnittdicke (axial) M = Metrisches Gewinde
ABM = Abmessung MBM = Mindestbestellmenge
APL = Abplattlange MC = Mehrbereichsstahl, beschichtet
APT = Abplatttiefe MD = Messerdicke
AL = Arbeitslange min” = Umdrehung pro Minute
AM = Anzahl Messer MK = Morsekonus
AS = Anti Schall (larmreduzierte Ausflihrung) m min” = Meter pro Minute
ms” = Meter pro Sekunde
b = Auskraglange
B Breite n = zulassiger Drehzahlbereich
BDD = Bunddicke Mo = maximale Drehzahl
BEM = Bemerkung NAL = Nabenlage
BEZ Bezeichnung ND = Nabendicke
BH = Bestlickungshéhe NH = Nullhéhe
BO = Bohrungsdurchmesser NL = Nutzlédnge
NLA = Nebenlochabmessung
CNC Computerized Numerical Control NT = Nuttiefe
d = Durchmesser P = Profil
D = Durchmesser POS = Fréaserposition
DO = Nulldurchmesser PT = Profiltiefe
DA = AuBendurchmesser PG = Profilgruppe
DB Bunddurchmesser
DFC = Dust Flow Control (optimierte Spaneerfassung) QAL = Schneidstoffqualitat
DGL = Anzahl Doppelglieder
DIK Dicke R = Radius
DKN = Doppelkeilnut RD = Rechtsdrall
DP = Polykristalliner Diamant (PKD) RL = Rechtslauf
DRI Drehrichtung RP = Radius Fréasprofil
FAB = Falzbreite S = Schaftabmessung
FAT = Falztiefe SB = Schnittbreite
FAW = Fasewinkel SET = Set
FLD = Flanschdurchmesser SLB = Schlitzbreite
f, = Zahnvorschub SLL = Schlitzlange
f, effektiver Zahnvorschub SLT = Schlitztiefe
SP = Spezialstahl
GEW = Gewinde ST = Gusslegierungen auf Kobalt-Basis,
GL Gesamtléange z.B. Stellit®
GS = Grundschneide (Bohrschneide) STO = Schafttoleranz
SW = Spanwinkel
H = Hoéhe
HC = Hartmetall, beschichtet TD = Tragkorperdurchmesser
HD = Holzdicke (Werkstlickdicke) TDI = Tragkorperdicke
HL = Hochlegierter Werkzeugstahl TG = Teilung
HS Schnellarbeitsstahl (HSS) TK = Teilkreisdurchmesser
HW = Hartmetall
uT = Ungleichteilung der Schneiden
ID Identnummer
v = Isolierverglasung \ = Vorschneideranzahl
A = Schnittgeschwindigkeit
KBZ = Kurzbezeichnung v = Vorschubgeschwindigkeit
KLH = Klemmhohe VE = Verpackungseinheit
KM = Kantenmesser VSB = Verstellbereich
KN = Keilnut
KNL = Kombinationsnebenloch bestehend aus: WSS = Werkstlckstoff
2/7/42 2/9/46,35 2/10/60
z = Zahnezahl
L Lange ZA = Anzahl Zinken
I = Aufspannlénge ZF = Zahnform (Schneidenform)
LD = Linksdrall ZL = Zinkenlange
LEN Leitz-Norm

Hinweis im Katalog zur Relativitidt der Diagramme und Tabellen

Die in den Diagrammen und Tabellen enthaltenen Aussagen sind abhangig von den einzelnen Rahmenbedingungen und stellen Werte aus Versuchen dar, die
unter bestimmten definierten Bedingungen entstanden sind. Bei der konkreten Anwendung der Werkzeuge kénnen sich im Einzelfall Abweichungen aufgrund

besonderer Einsatzbedingungen ergeben. Unsere Berater geben dazu gerne detailliert Auskunft.
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2.1.1 Kantenbearbeitungsanlagen

Ritzen
siehe Kapitel S&gen

Zerspanen
Kompaktzerspaner DT Premium, Seite 16
Fras- und Segmentzerspaner, Seite 18

(2]

Fiigen
Fligemesserkopfe, Seite 7

Referenzflache




‘6

(5]

Kappen
Kappkreissageblatter, Seite 26

s@
‘0
Kantennachbearbeitung
Flgefraser, Seite 29
Flgemesserkopfe, Seite 31
Fasefraser, Seite 32

Profilfraser, Seite 33
Profilmesserkdpfe, Seite 45

Nuten
Nutfraser,
Seite 23

Ziehklingen
Ziehklingen, Seite 51
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2.1 Kantenbearbeitung M

2.1.2 Fugefraser

Arbeitsgang

Frasen des Fertigformats bei vorformatierten plattenférmigen Werkstiicken.
Fligewerkzeuge sind deshalb nur umfangschneidend und nicht seitlich hinterlegt!

Werkstiickstoff

Weich- und Harthdlzer, Schichthoélzer, Span- und Faserwerkstoffe roh, furniert,

kunststoff- und papierbeschichtet.

Maschinen

Tischfrasmaschinen, Kantenanleimmaschinen mit Formatteil, Doppelendprofiler.
Schutzfréasen oder Einsatzfligefrasen: Je nach Bearbeitungsmenge und Material
werden Diamantwerkzeuge oder Messerkdpfe mit Hartmetall Wendeschneiden

eingesetzt.

Einsatzart

Flagen im Gegenlauf: Bei allen Plattenwerkstoffen mit oder ohne Beschichtung.
Flgen im Gleichlauf: Bei der Bearbeitung von Vollholz mit sehr stark verwachsenem
Faserverlauf und der Gefahr von Einrissen. Nur zuldssig auf Maschinen mit mech.
Vorschub. Achtung, sehr schwierige Spaneentsorgung.

Einsatzfligefrasen: Fligen im Gegen- und Gleichlauf in der Querbearbeitung, zur
Vermeidung von Ausrissen an der Werkstiick-Vorderkante und -Hinterkante, wenn
diese bereits mit einem Anleimer versehen sind.

Werkzeugausfiihrungen

| - BEE .

Wendeplatten Fligemesserkopf mit
wechselseitigem Achswinkel:

Geeignet flr alle beschichteten und unbeschich-
teten plattenformigen Werkstoffe. Wendeplat-
tenwerkzeuge mit Achswinkel erzeugen eine
ballige Oberflache am Werkstuick. Fiir absolut
gerade Fugekanten empfehlen wir ProfilCut Pro-
filmesserkopfe mit profilierten Schneiden (Son-
deranfertigungen) oder Diamant Fugefraser.

Diamant Flgefraser mit wechselseitigem Achswinkel:

S = mit symmetrischer Schneidenaufteilung: erzeugen einen leichten Hohlschnitt an
der gefrasten Flgekante. Dies hat den Vorteil, dass der Anleimer an der AuBenkante
dicht schlieBt. Das Werkzeug muss immer symmetrisch auf Werksttickdicke einge-
stellt werden. Werkzeug kann im Rechts- und Linkslauf eingesetzt werden.

AS = asymmetrische Schneidenaufteilung. 1 Schneide arbeitet von unten nach oben,
die oberen Schneiden sind alle nach unten gerichtet, vorteilhaft bei oft wechselnden

Materialdicken.

2-teilige Werkzeuge auf synchron-

verstellbarer Blichse:

Diese Werkzeuge mit wechselseitigem Achswin-
keln sind vorteilhaft bei hoher Mengenleistung
und nahezu gleich bleibenden Werkstiickdicken,
da mit zunehmender Werkzeug-Abstumpfung
die Fligekanten an der Beschichtung nicht mehr
ausrissfrei bleiben. Die stufenlose Synchronver-
stellung erlaubt die Nutzung von Mehrfach-
standwegen und somit eine Verlangerung des
Werkzeugstandwegs.

Diamaster WhisperCut

Diamaster WhisperCut — Der leichte und effizi-
ente Fligemesserkopf zum gerduscharmen For-
matieren von Plattenwerkstoffen.

Die Vorteile auf einen Blick:

— Deutliche Larmreduzierung von bis zu 5 dB(A)
durch optimierte Tragkorperform und
Gewichtshalbierung

— Storungsfreier Spanauswurf und exzellente
Spéaneerfassung durch DFC-Technologie

— Individueller Einsatz je nach Kundenwunsch:
nachscharfbar oder Wechselmessersystem
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Diamaster EdgeExpert

Diamaster EdgeExpert — Die Spezialisten fir top Kantenperformance besonders bei
anspruchsvollen Dekoren

Der Anteil an schwer zu bearbeitenden Werkstoffoberflachen im M&bel- und Innen-
ausbau nimmt stetig zu. Dies erfordert neue Werkzeugkonzepte wie das Diamaster
EdgeExpert Programm von Leitz. Ob hauchdiinne Papierdekore, Furniere oder Folien-
und Hochglanzbeschichtung, die Diamaster EdgeExpert Giberzeugen durch ausriss-
freie Kanten und glatte Mittellage auf Durchlaufmaschinen und CNC-Bearbeitungs-
zentren. Besonders geeignet fur Nullfugenbekantungstechniken mit Laser, Plasma
oder HeiBluft.

bazw.

Beschaffungskosten,
finanzielles Risiko,
Werkstiickvibrationen

Kantenausbruch,

Achswinkel

Spaneentsorgung Die Werkzeuge der Baureihe Fugefréaser Diamaster-PRO LowNoise sind mit DFC-
Spanraum flr verzégerten Spanauswurf ausgefiihrt und fur I-System geeignet.

Spanabnahme Die Spanabnahme hat einen wesentlichen Einfluss auf die Bearbeitungsqualitat und
auf den Werkzeug-Standweg. Durch eine Reduzierung der Spanabnahme wird die
Bogenlénge des im Eingriff befindlichen Werkzeugs verkuirzt, wodurch vom Werkzeug
weniger Material zerspant und der Standweg erhoht wird.

Bogenlénge Bogenléange
21,88 mm 8,66 mm
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2.1.2 Fugefraser

Larmemission

Zur Reduzierung des Larmpegels kdnnen LowNoise Werkzeuge Diamaster-PRO mit
geringem Schneideniberstand und unterteilten Schneiden mit Achswinkel eingesetzt
werden. Siehe dazu auch Kapitel Kantenbearbeitung — Fligefraser.

Instandsetzung

Nachscharfsituation
Diamaster WhisperCut

Die Schneiden kénnen beim Werkzeugsystem Diamaster WhisperCut wahlweise im
Leitz Service instand gesetzt oder vom Anwender vor Ort ausgetauscht werden.

1

WhisperCut: Diamant-Schneiden bis zu 3x nachscharfbar
WhisperCut PLUS: Diamant-Schneiden bis zu 10x nachscharfbar

Diamaster WhisperCut -
Der Fiigemesserkopf mit
austauschbaren Schneiden

— Konstanter Durchmesser

— Schneller und einfacher Messerwechsel durch den Anwender vor Ort

— Keine aufwendigen Einstellarbeiten an der Maschine

— Kein Wechselwerkzeug erforderlich

— Optimale Messerausnutzung durch Austausch der nicht genutzten Schneiden
innerhalb des Werkzeugs bei geringen Materialstarken

Vorschubgeschwindigkeiten
in Abhédngigkeit von Drehzahl
und Zdhnezahl

Material: Spanplatte mit
Melaminharz-Beschichtung

40
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WhisperCut Messerkopf zum Wechselfrasen

Anwendung:
Zum ausrissfreien und schallarmen Fiigen der Werksttickschmalflaéchen im
Gleich- und Gegenlauf (Wechselfrésen).

Maschine:
Kantenbearbeitungsmaschinen, Kopierfrasmaschinen, Doppelendprofiler etc.

Werkstiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (MDF etc.) roh, furniert, kunststoff- und
papierbeschichtet, Kunststoffe faserverstarkt (GFK, CFK etc.).

Technische Information:

DP-bestlckter Messerkopf mit wechselseitigem Achswinkel fur ausrissfreie
Fugekanten und Schmalflachen. Werkzeug mit Schneidenanordnung S ist links und
rechts einsetzbar und erzeugt Hohlschnitt flr dicht schlieBende Kantenanleimung.
Larmarme Ausfiihrung mit bis zu 5 dB(A) Larmminderung und hocheffiziente
Spéneerfassung (>95%) durch DFC. Deutliche Gewichtsreduzierung durch
Leichtmetall-Tragkérper. Tragkorper mehrfach einsetzbar durch auswechselbare
Schneiden. 0,6 mm Nachscharfzone.

Low Noise

\\ v Diamaster WhisperCut - DFC, LowNoise, Leichtmetalltragkorper
))/‘ 24  WF 2302 DP, WM 230 2 01
/ Maschine D SB ND BO NAL Z Messer Typ ID ID
mm mm mm mm Typ LL RL
AyzaMizrak 70 54 30 20DKN 2 2x5 10xD AS 192320e 192321 e
Ayza Mizrak 125 54 40 30DKN 3 3x5 15xE AS 192326 192327
fa) Biesse 80 45 53 30DKN 1 2x4 8xB S 192127 ¢ 192127 ¢
2 = Biesse 80 65 53 30DKN 2 2x6 12xB S 192128 e 192128 @
Biesse 100 43 75 30DKN 1 3x4 12xA S 192088 192088
Biesse 100 65 75 30DKN 1 3x6 18xA S 192089 192089
Biesse 125 43 40 30DKN 2 3x4 12xE S 075627 ¢ 075627 e
Nabenlage (NAL) 1 Nabenlage (NAL) 2 Bjesse 125 43 51 30DKN 2 3x5 12xE AS° 192379 192380
3xA1
Biesse 125 61 51 30DKN 2 3x6 15xE AS° 192381 192382
3xA1
Biesse 125 63 40 30DKN 2 3x6 18xE S 075626 e 075626 e
Brandt 100 43,6 40,6 25DKN 3 2x4 8xA AS 192211 e 1922126
I_ Brandt 100 62,540,6 25DKN 3 2x6 12xA AS 192345 192346
A Brandt 100 43,6 40,6 30DKN 3 3x4 12xA AS 090885 e 090886 e
4 Brandt 100 65,240,6 30DKN 3 3x6 18xA AS 090887 e 090888 e
Brandt 100 105 85 30DKN 3 3x1030xA AS 090891 090892
Cehisa 100 54 25 20DKN 2 2x5 10xA AS 192078 192079
Nabenlage (NAL) 3 EBM 70 43 61 25DKN 1 2x4 8xB AS 192237 ¢ 192238 ¢
EBM 70 63 81 25DKN 1 2X6 12xB AS 192239 e 192240 e
EBM 100 43 61 30DKN 1 2x4 8xB  AS 192233 e 192234 e
EBM 100 63 81 30DKN 1 2x6 12xB AS 192235e 192236 e
Felder 60 63 63.525DKN 3 2x7 12xC AS° 192278 ¢
2xC2
Felder 60 63 63.525DKN 3 2x7 12xC AS° 192277 e
2xC1
Felder 80 48,564 25DKN 1 3x6 12xF  AS° 192281 e 192282 e
3xB1
3xB2
Felder 80 64 64 25DKN 3 2x7 12xF AS° 192300
2xB2
Felder 80 64 64 25DKN 3 2x7 12xF AS° 192299
2xB1
Felder 80 64 64 25DKN 3 3x7 18xF AS° 192279 e
3xB1
Felder 80 64 64 25DKN 3 3x7 18xF AS° 192280 o
3xB2
Fravol 60 63 63.525DKN 3 2x7 12xC AS° 192247 e
2xC1
Fravol 60 63 63.525DKN 3 2x7 12xC AS° 192248 o
2xC2
Fravol 100 65 56.530DKN 3 2x6 12xA AS 192243 192244
® ab Lager lieferbar 7

O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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/,

A

Typ AS = asymmetrische
Schneidenanordnung

A

Typ S = symmetrische
Schneidenanordnung

7

\

Typ AS° = asymmetrische
Schneidenanordnung mit schmaler
Zahnreihe unten

Messer Typ ID

Maschine D SB ND BO NAL Z
mm mm mm mm Typ
Fravol 100 84 56.530DKN 3 2x8 14xA
14xA1
Fravol 100 84 56.530DKN 3 2x8 14xA
14xA2
Fravol 100 124 96 30DKN 2  2x11 22xA
Hebrock 70 43 61 25DKN 1 2x4 8xB
Hebrock 70 63 81 25DKN 1 2X6 12xB
Hebrock 100 43 61 30DKN 1 2x4 8xB
Hebrock 100 63 81 30DKN 1 2x6 12xB
Holz-Her 70 48 41 S30DKN 2 2x5 8xD
1801/1802 2xD2
Holz-Her 70 48 41 30DKN 2 2x5 8xD
1801/1802 2xD1
Holz-Her 70 64 41 30DKN 2 2x7 12xD
1801/1802 2xD2
Holz-Her 70 64 41 30DKN 2 2x7 12xD
1801/1802 2xD1
Holz-Her 100 63 39,530DKN 2 3x6 18xB
1804
Holz-Her 100 43 25 30DKN 2 2x4 8xA
1891
Holz-Her 100 65 25 30DKN 2 2x6 12xA
1891
Holz-Her 100 63 395HSK32R2 3x6 18xB
FG701
Homag 100 43,6 40,6 25 DKN 3 2x4 8xA
Homag 100 62,5406 25DKN 3 2x6 12xA
Homag 100 43,6 40,6 30DKN 3  3x4 12xA
Homag 100 65,2406 30DKN 3 3x6 18xA
Homag 100 105 85 30DKN 3  3x10 30xA
Homag 125 42,654 30DKN 3 3x4 12xA
Homag 125 43 40 30DKN 2 3x4 12xE
Homag 125 63 40 30DKN 2 3x6 18xE
Homag 125 64,454 30DKN 3 3x6 18xA
IMA 125 32 34 30DKN 2 3x4 12xD
IMA 125 43 42 30DKN 2 3x5 15xD
IMA 125 63 42 30DKN 3 3x7 21xD
IMA 125 43 57 30DKN 1 3x5 15xD
Advantage
IMA 125 65 57 30DKN 1 3x7 21xD
Advantage
Mizrak 70 54 30 20DKN 2 2x5 10xD
Makine
Ott 85 48 50 30DKN 3 3x5 12xB
3xB1
Ott 85 48 50 30DKN 3 3x5 12xB
3xB2
Ott 85 65 45 30DKN 2 3x6 18xB
Ott 85 85 50 30DKN 3 3x8 24xB
Ott 100 43,6 40,6 30DKN 3  3x4 12xA
Ott 100 65,240,6 30DKN 3 3x6 18xA
SCM 80 56 58 30DKN 2 2x6 10xC
2xC1
SCM 80 56 58 30DKN 2 2x6 10xC
2xC2
SCM 100 51 60 30DKN 3 2x6 8xB
2xB1
2xB2
SCM 100 51 60 30DKN 3 3x6 12xB
3xB1
3xB2
SCM 100 66 60 30DKN 3 2x7 12xB
2xB1
SCM 100 66 60 30DKN 3 2x7 12xB
2xB2

LL
AS° 192285

AS°

AS 192245
AS 192237 e
AS 192239 e
AS 192233
AS 192235 e
AS°

AS° 192222 ¢
AS°

AS° 192224 o
S 192147
AS 192082 e
AS 192084
S 192307

AS 192211 e
AS 192345
AS 090885 e
AS 090887 e
AS 090891
AS 192287 e
S 075627 e
S 075626
AS 192289
AS 192092
AS 192094 e
AS 192096 e
AS 192098 e

AS 192100 e
AS 192320 e
AS° 192209 e
AS°

AS 192227 e
AS 192229
AS 090885 e
AS 090887 e
AS° 192318

AS°

AS° 192215 e

AS° 192217 o

AS° 192213 e

AS°

ID
RL

192286 o

192246

192238 o
192240 o
192234 ¢
192236 o
192221 o

192223 o

192148
192083 o
192085
192308

192212 ¢
192346
090886 e
090888 e
090892
192288 o
075627 o
075626
192290
192093
192095 o
192097 o
192099 o

192101 ¢

192321 o

192210 o

192228 o
192230

090886 o
090888 e

192319

192216 o

192218 o

192214 ¢

® ab Lager lieferbar

O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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Kantenbearbeitung

o ye

2 1 3
Form der WhisperCut Ersatzschneiden
SB 6,7 /14 mm

Maschine D SB ND BO NAL Z
mm mm mm mm Typ
SCM 100 66 60 30DKN 3 3x7 18xB
3xB1
SCM 100 66 60 30DKN 3 3x7 18xB
3xB2
SCM 125 51 HSK32R2 3x6 12xA
3xA1
3xA2
SCM 125 51 HSK32R2 4x6 16xA
4xA1
4xA2
SCM 125 66 HSK32R2 3x7 18xA
3xA1
SCM 125 66 HSK32R2 3x7 18xA
3xA2
SCM 125 66 HSK32R 2 4x7 24xA
4xA1
SCM 125 66 HSK32R 2 4x7 24xA
4xA2
Stefani 100 51 60 30DKN 3 2x6 8xB
2xB1
2xB2
Stefani 100 51 60 30DKN 3 3x6 12xB
3xB1
3xB2
Stefani 100 66 60 30DKN 3 2x7 12xB
2xB1
Stefani 100 66 60 30DKN 3 2x7 12xB
2xB2
Stefani 100 66 60 30DKN 3 3x7 18xB
3xB1
Stefani 100 66 60 30DKN 3 3x7 18xB
3xB2
Turanlar 70 54 30 20DKN 2 2x5 10xD
Makine
Turanlar 70 54 30 20DKN 2 3x5 15xD
Makine
Turanlar 125 54 30 30DKN 3 3x5 15xE
Makine
Tork Makine 100 65,2 40,6 30DKN 3 3x6 18xA
Ersatzmesser:
BEZ ABM QAL
mm
WhisperCut-Messer SB14 14x14,2x4,3 DP
WhisperCut-Messer SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut-Messer SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut-Messer SB14 14x14,2x4,3 DP
WhisperCut-Messer SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut-Messer SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut-Messer SB14 14x14,2x4,3 DP
WhisperCut-Messer SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut-Messer SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut-Messer SB14 14x14,2x4,3 DP
WhisperCut-Messer SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut-Messer SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut-Messer SB14 14x14,2x4,3 DP
WhisperCut-Messer SB14 14x14.2x4.3 DP

Erodierte Ersatzschneiden zum schnellen und einfachen Messerwechsel.

Ersatzteile:
BEZ

Spindelbefestigungsset
Spindelmutter
Senkschraube Torx®20/59°
Zweilochmutterndreher
Schraubendreher, Torx®

ABM

mm
40/30x8 M12

38x28 M25x1,5

M5x11,5
50x5
Torx® 20

AS°

AS° 192337

AS° 192341

AS° 192339

AS°

AS° 192343

AS°

AS° 192215 ¢

AS° 192217 o

AS° 192213 e

AS°

AS° 192219 e

AS°
AS 192320 ¢
AS 192324
AS 192322
AS 090887 e

Typ Form

A 1

A1l &

A2 2

B 1

B1 3

B2 2

C 1

C1 8

c2 2

D 1

D1 3

D2 2

E 1

F 1

Maschine

Messer Typ ID
LL
AS° 192219 e

Holz-Her 1801/1802

Holz-Her bis Bj. 2016

Felder, Fravol

ID
RL

192220 o

192338

192342

192340

192344

192216 o

192218 o

192214 ¢

192220 o
192321 ¢
192325
192323

090888 e

ID

091052 o
091082 o
091081 o
091066 e
091067 o
091068 e
091077 o
091079 o
091078 o
091071 o
091073
091072
091074 o
091084 o

ID

116011 o
066566

007899 e
117538 o
117503 o

® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar

Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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Low Noise

al)

ND

ND

Nabenlage (NAL) 1 Nabenlage (NAL) 2

[a)]
=z

Nabenlage (NAL) 3

WhisperCut EdgeExpert Messerkopf zum Wechselfrasen

Anwendung:

Zum ausrissfreien und schallarmen Fiigen der Werksttickschmalflaéchen im
Gleich- und Gegenlauf (Wechselfrédsen) insbesondere bei empfindlichen
Dekorpapieren, Folienbeschichtungen und Furnieren.

Maschine:
Kantenbearbeitungsmaschinen, Kopierfrasmaschinen, Doppelendprofiler etc.

Werksttiickstoff:

Span- und Faserwerkstoffe (MDF etc.) roh, furniert, lackiert und beschichtet,
insbesondere fir Kunststoff-, Papier-, HPL und Anti-Fingerprint-Beschichtungen.
Besonders geeignet auch fir Oberflachen in Matt, Hochglanz oder mit Relief
Strukturen.

Technische Information:

DP-bestlckter Messerkopf mit wechselseitigem Achswinkel fiir ausrissfreie Flige-
kanten und Schmalflachen. VergroBerter Achswinkel fir hervorragende Kantenqualitat
bei empfindlichen Dekorpapieren, Folienbeschichtungen und Furnieren. Werkzeug
mit Schneidenanordnung S ist links und rechts einsetzbar und erzeugt Hohlschnitt

fur dicht schlieBende Kantenanleimung. Larmarme Ausfihrung mit bis zu 5 dB(A)
Larmminderung und hocheffiziente Spaneerfassung (>95%) durch DFC. Deutliche
Gewichtsreduzierung durch Leichtmetall-Tragkorper. Tragkdrper mehrfach einsetzbar
durch auswechselbare Schneiden. 0,6 mm Nachschérfzone.

Diamaster WhisperCut EdgeExpert - DFC, LowNoise, Leichtmetalltragkérper
WM 230 2 01

Maschine D SB ND BO NAL Z Messertyp Typ ID ID
mm mm mm mm LL RL

Biesse 80 33 53 30DKN 1 3x4 12xG S 192375 192375
Biesse 80 43 53 30DKN 1 3x6 18xG S 192356 192356
Biesse 100 33 75 30DKN 1 3x4 12xH S 192376 192376
Biesse 100 43 75 30DKN 1 3x6 18xH S 192357 192357
Biesse 125 33 40 30DKN 2 3x4 12xl S 192373 192373
Biesse 125 33 40 30DKN 2 4x4 16x| S 192374 192374
Biesse 125 43 40 30DKN 2 3x6 18xl S 192249 e 192249 e
Biesse 125 43 51 30DKN 2 3x6 15xl AS° 192383

3xJ1
Biesse 125 43 51 30DKN 2 3x6 15xl AS° 192384

3xJ2
Biesse 125 43 40 30DKN 2 4x6 24x| S 192358 192358
Biesse 125 63 40 30DKN 2 3x8 24xJ S 192250 192250
Biesse 125 63 51 30DKN 2 3x9 24xl| AS° 192392

3xJ1
Biesse 125 63 51 30DKN 2 3x9 24xl AS° 192393

3xJ2
Homag 100 33 40.6 30DKN 3 3x4 12xH AS 192371 192372
Homag 100 43 40.6 25DKN 3 3x5 15xl| AS 192361 192362
Homag 100 43 40.6 30DKN 3 3x5 15xl| AS 192359 ¢ 192360 e
Homag 125 33 40 30DKN 2 3x4 12xl S 192373 192373
Homag 125 33 40 30DKN 2 4x4 16Xl S 192374 192374
Homag 125 43 40 30DKN 2 3x6 18xl S 192249 e 192249 ¢
Homag 125 43 54 30DKN 3 3x5 15xJ AS 192389 192390
Homag 125 43 40 30DKN 2 4x6 24xl S 192358 192358
IMA 125 43 40 30DKN 2 3x6 18xl AS 192251 192252
IMA 125 43 42 30DKN 2 4x5 20xJ AS 192367 192368
IMA 125 43 57 30DKN 1 4x5 20xJ AS 192369 192370
IMA 125 63 40 30DKN 3 3x8 24xJ AS 192301 192302
SCM 100 43 60 30DKN 1 3x6 15xH AS° 192363

3xI1
SCM 100 43 60 30DKN 1 3x6 15xH AS° 192364

3xI12
SCM 125 43 HSK 2 4x6 20x| AS° 192365

32R 4xJ1
SCM 125 43 HSK 2 4x6 20x| AS° 192366
32R 4xJ2
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2. Platten bearbeiten 2.1 Kantenbearbeitung M
2.1.2 Fugefraser

Ersatzmesser:
/ BEZ ABM QAL  Typ Form ID
mm
/ WhisperCut-Messer SB14 14x14.2x4.3 DP G 1 091085 o
WhisperCut-Messer SB14 14x14.2x4.3 DP H 1 091086 o
WhisperCut-Messer SB14 14x14.2x4.3 DP | 1 091087 o
WhisperCut-Messer SB6,7 6.7x14.2x4.3 DP 12 2 091093 ¢
WhisperCut-Messer SB6,7 6.7x14.2x4.3 DP 1 3 091094 o
— ; WhisperCut-Messer SB14 14x14.2x4.3 DP J 1 091088 e
;{; :‘: de::z?r?:;:%he WhisperCut-Messer SB6,7  6.7x14.2x43 DP  J2 2 091095 o
9 WhisperCut-Messer SB6,7 6.7x14.2x4.3 DP Ji 3 091096 o
Ersatzteile:
BEZ ABM ID
mm
Senkschraube Torx®20/59° M5x11,5 007899 e
Schraubendreher, Torx® Torx® 20 117503 o
Typ S = symmetrische
Schneidenanordnung
Typ AS° = asymmetrische
Schneidenanordnung mit schmaler
Zahnreihe unten
‘ .
2 1 3
Form der WhisperCut Ersatzschneiden
SB6,7/14 mm
® ab Lager lieferbar 11

O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



2. Platten bearbeiten

2.1 Kantenbearbeitung M

2.1.2 Fugefraser

Low Noise

al)

Nabenlage (NAL) 2

A

Typ S = Schneidenanordnung
symmetrisch

/,

A\

Typ AS = asymmetrische
Schneidenanordnung

WhisperCut PLUS EdgeExpert Messerkopf zum
Wechselfrasen

Anwendung:

Zum ausrissfreien und schallarmen Fiigen der Werkstickschmalflachen im
Gleich- und Gegenlauf (Wechselfrésen) insbesondere bei empfindlichen
Dekorpapieren, Folienbeschichtungen und Furnieren.

Maschine:
Kantenbearbeitungsmaschinen, Kopierfrasmaschinen, Doppelendprofiler etc.

Werkstiickstoff:

Span- und Faserwerkstoffe (MDF etc.) roh, furniert, lackiert und beschichtet,
insbesondere fur Kunststoff-, Papier-, HPL und Anti-Fingerprint-Beschichtungen.
Besonders geeignet auch fir Oberflachen in Matt, Hochglanz oder mit Relief
Strukturen.

Technische Information:

DP-bestlickter Messerkopf mit wechselseitigem Achswinkel fiir ausrissfreie Flige-
kanten und Schmalflachen. VergréBerter Achswinkel fiir hervorragende Kantenqualitat
bei empfindlichen Dekorpapieren, Folienbeschichtungen und Furnieren. Werkzeug
mit Schneidenanordnung S ist links und rechts einsetzbar und erzeugt Hohlschnitt

fuir dicht schlieBende Kantenanleimung. Larmarme Ausfihrung mit bis zu 5 dB(A)
Larmminderung und hocheffiziente Spaneerfassung (>95%) durch DFC. Deutliche
Gewichtsreduzierung durch Leichtmetall-Tragkdrper. Tragkdrper mehrfach einsetzbar
durch auswechselbare Schneiden. Bis zu 12-mal nachschérfbar.

Diamaster WhisperCut PLUS EdgeExpert - DFC, LowNoise,
Leichtmetalltragkérper

WM 230 2 02
Maschine D SB ND BO NAL nnx Z Typ ID ID
mm mm mm mm min’! LL RL

Biesse 125 43 40 30DKN 2 13700 3x6 S 192394 192394
Homag 1256 43 40 30DKN 2 13700 3x6 S 192394 192394
IMA 125 43 40 30DKN 2 13700 3x6 AS 192395 192396
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2. Platten bearbeiten

2.1 Kantenbearbeitung M

2.1.2 Fugefraser

Low Noise

)

Typ S = symmetrische
Schneidenanordnung

\

Wechselfraser auf Hydro-Biichse

Anwendung:
Zum ausrissfreien und schallarmen Fiigen der Werksttickschmalflaéchen im
Gleich- und Gegenlauf (Wechselfrésen).

Maschine:
Kantenbearbeitungsmaschinen mit Nullfugentechnologie.

Werkstiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (MDF etc.) roh, furniert, kunststoff- und
papierbeschichtet, Kunststoffe faserverstarkt (GFK, CFK etc.).

Technische Information:

Erhoéhung der Bearbeitungsqualitat durch spielfreie Hydro-Schnittstelle. Werkzeug
mit wechselseitigem Achswinkel fur ausrissfreie Fligekante und gerade Schmalflache.
Larmarme Ausfiihrung mit Larmminderung bis zu 5 dB(A) und hocheffiziente
Spaneerfassung (>95%). Werkzeug mit Schneidenanordnung S erzeugt Hohlschnitt
fur dicht schlieBende Kantenanleimung.

Diamaster PRO montiert auf Hydro-Biichse
HF 230 2, HF 230 2 DP

Maschine D SB BO Mo NAL Z Typ ID ID

mm mm mm min’ LL RL
Homag 125 43 30 13600 1 5x4 S 192133 192134
Homag 125 63 30 13600 1 5x6 S 192135 192136
Homag 150 43 30 13600 1 5x4 S 1922050 192206 O
Homag 150 63 30 13600 1 5x6 S 192207 0 192208 O

Diamaster WhisperCut EdgeExpert montiert auf Hydro-Biichse
HM 230 2 01

Maschine D SB (O R - NAL Z Typ ID ID

mm mm mm min’ LL RL
IMA 125 483 30 13700 1 4x6 AS 192259 192258
IMA 125 63 30 13700 1 4x8 AS 192261 192260
IMA 150 48 30 13700 1 4x6 AS 192263 192262
IMA 150 63 30 13700 1 4x8 AS 192265 192264

Diamaster WhisperCut montiert auf Hydro-Biichse, IMA Aggregat 08.379
WM 230 2 01

) Maschine D SB BO n NAL Z ID ID
Typ AS = asymmetrische mm mm mm mind LL AL
Schneidenanordnung IMA 125 65 30 13700 2 4x7 192313 192312
IMA 125 435 30 13700 2 4x5 192315 192314
| Ersatzteile:
| BEZ ABM ID
| mm
Spindelbefestigung fir HF-Spindel HF 30 066563 o
| Schraubendreher SW 5, L 150 005501 e
|
—
Nabenlage (NAL) 1
E—
|
|
i
|
P |
]
Nabenlage (NAL) 2
® ab Lager lieferbar 13

O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



2. Platten bearbeiten

2.1 Kantenbearbeitung M

2.1.3 Kompaktzerspaner - DP

Arbeitsgang Zum Langs- und Querzerspanen, Formatieren.

Werkstiickstoff Span- und Faserwerkstoffe (MDF, etc.), roh, kunststoffbeschichtet, furniert etc.
Maschinen Ein- und zweiseitige Kantenbearbeitungsmaschinen, Doppelendprofiler.
Einsatzart Die beiden Formatbearbeitungs-Verfahren ,Doppelzerspanen” und

sRitzen/Zerspanen* erfordern zwei Zerspanergrundtypen mit unterschiedlicher
Schneidengeometrie: Diamaster DT Premium — Doppelzerspanen im Gleichlauf mit
negativem Spanwinkel und Diamaster DT Premium Score - Ritzen/Zerspanen im

Gleichlauf/Gegenlauf mit positivem Spanwinkel.
—e

Gleichlauf beim Einsatz Gleich- und Gegenlauf beim Einsatz
Zerspanen/Zerspanen (paarweise). Ritzen/Zerspanen (einseitig).

Kompaktzerspaner DT Premium

Wechselnde Stlickzahlen sowie unterschiedlichste Trager- und Dekormaterialien in

der Plattenherstellung stellen produzierende Betriebe vor groBen Herausforderungen.
Der Kompaktzerspaner DT Premium ist hier durch seine langen Standwege die Losung
zur Produktivitatssteigerung — bei perfekter Qualitdt an Kante und Schmalflache.

Bearbeitungskosten nachscharfbar

durch langere Standwege

IIIIIIIJ

Produktivitat & Effizienz

Hochste Wirtschaftlichkeit durch lange Standwege

— Lange Standwege auch bei schwierigen Einsatzbedingungen durch neue Zahnform

— Reduzierung der Ristkosten durch lange Standwege

— Effiziente Spaneabfuhr durch neuartige Spanraumgeometrie mit integriertem
Spanleitring

— Kosteneffiziente Bearbeitung von verschiedenen Materialien

— Ideal auch fur LosgréBe 1 durch angepasste Schneidgeometrien

— 15-mal nachscharfbar durch erweiterte Nachschéarfzone

Qualitat

Perfekte Kanten und Schmalflachen

— Hervorragende Kantenqualitat und glatte Schmalflache durch angepasste
Schneidgeometrien

- Saubere Werkstiickoberflachen durch effiziente Spaneabfuhr mit DFC®-Technologie

— Konstante Schnittbreite Uber den gesamten Lebenszyklus

Nachhaltigkeit

Léngere Lebensdauer, weniger Staub und Larm

— Geringere Larmentwicklung durch spezielles Werkzeugdesign

— Reduzierung von L&rm und Vibrationen durch Dampfungselemente

— Langere Lebensdauer des Werkzeuges durch erweiterte Nachscharfzone

14



2. Platten bearbeiten 2.1 Kantenbearbeitung m
2.1.3 Kompaktzerspaner - DP

Aufbauschema/Beispiele

Zahnform abfallend: Werkzeug auf

Zahnform ansteigend: Werkzeug auf
Standardflanschblichse montiert.

HF-Hydro-Spannelement montiert.

\?ﬁ
o

[

Zahnform abfallend: Werkzeug auf
Hydroschnellspannelement montiert.

Zahnform abfallend: Werkzeug auf
Schnellspannelement montiert.

15



2. Platten bearbeiten

2.1 Kantenbearbeitung
2.1.3 Kompaktzerspaner - DP

Low Noise

al)

Bestellbeispiel:

Zerspanersatz D-250 mm, Z 36, rechts
Zerspanersatz bestehend aus:

DT Premium Zerspaner D-250 ID 190393
Hydro-Spannelement ID 061702

Besondere Hinweise:
inklusive Montage, Maschinenfabrikat

Zahnform 1 (ZF 1):

Zur Bearbeitung von unterschiedlichsten
Materialien (LosgréBe 1), beschichtete
Holzwerkstoffe wie HPL, Melamin,
Hochglanz.

Zahnform 2 (ZF 2):
Zur Bearbeitung von Furnieren, Papier,
Wabenplatten.

Diamaster DT Premium

Anwendung:
Zum Langs- und Querzerspanen - Formatieren - speziell fiir den Einsatz
Zerspanen - Zerspanen.

Maschine:
Doppelendprofiler, Kantenbearbeitungsmaschinen etc.

Werkstiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (MDF etc.) roh, furniert, kunststoff- und
papierbeschichtet, Leichtbauplatten (Wabenplatten).

Technische Information:

Hochste Wirtschaftlichkeit durch lange Standwege auch in unterschiedlichen
Materialien (LosgréBe 1). Bis zu 15-mal nachschérfbar bei konstant bleibender
Schnittbreite Uber den gesamten Lebenszyklus. Beste Kantenqualitat und glatte
Schmalflachen durch angepasste Schneidgeometrien. Saubere Werksttickober-
flachen durch effiziente Sp&neabfuhr mit DFC-Technologie. Zerspaner standardmaBig
mit 4 Nebenldéchern DTK 100 und Schnellspannsystem 160 (bei BO 60) und

192 (bei BO 80).

Diamaster DT Premium

HZ 210 2

D SB BO ZF Z \7 ID ID

mm mm mm m min™’! LL RL

250 10 60 1 24 30 190382 0 190383 U
250 10 60 1 36 40 190390 & 190391 O
250 10 60 1 48 50 190398 ¢ 190399 ¢
250 10 60 1 60 80 190406 190407
250 10 60 2 24 30 190384 0 190385 0
250 10 60 2 36 40 190392 0 190393 T
250 10 60 2 48 50 190400 C 190401 C
250 10 80 1 24 30 190410 190411
250 10 80 1 36 40 190418 190419
250 10 80 1 48 50 190426 0 190427 O
250 10 80 2 24 30 190412 190413
250 10 80 2 36 40 190420 190421
250 10 80 2 48 50 190428 0 190429 O

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Standardflanschbiichsen, Hydro-Spannelemente, Schnellspannelemente und Hy-
dro-Schnellspannelemente siehe Kapitel Spannsysteme.

* Empfohlener Vorschub.

16
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2. Platten bearbeiten

2.1 Kantenbearbeitung m

2.1.3 Kompaktzerspaner - DP

Kompaktzerspaner

Anwendung:
Zum Langs- und Querzerspanen - Formatieren - speziell fiir den Einsatz
Zerspanen - Zerspanen.

Maschine:
Doppelendprofiler, Kantenbearbeitungsmaschinen etc.

Werkstiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (MDF etc.) roh, furniert, kunststoff- und
papierbeschichtet, Leichtbauplatten (Wabenplatten).

Technische Information:
10-fach nachschérfbar. Zerspaner standardmaBig mit 4 Nebenléchern DTK 100 und
Schnellspannsystem 160 (bei BO 60) und 192 (bei BO 80).

Kompaktzerspaner

Hz 2102

D SB BO Z Vet ID ID

mm mm mm m min’ LL RL

250 6,5 60 35 35 190478 ¢ 190479 e
250 6,5 60 45 45 190480 ¢ 190481 e
250 6,5 60 55 55 190482 190483
250 6,5 80 85 85 190484 190485
250 6,5 80 45 45 190486 190487
250 6,5 80 55) 55) 190488 190489

Standardflanschbiichsen, Hydro-Spannelemente, Schnellspannelemente und
Hydro-Schnellspannelemente siehe Lexikon Kapitel Spannsysteme.

* Empfohlener Vorschub fir beschichtete Span- und Faserwerkstoffe.

® ab Lager lieferbar 17
0 kurzfristig lieferbar
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2. Platten bearbeiten

2.1

Kantenbearbeitung
2.1.4 Fras- und Segmentzerspaner

Arbeitsgang Zum Langs- und Querzerspanen mit/ohne Ritzkreisségeblatt.

Werkstiickstoff Vollhoélzer, Holzwerkstoffe, Verbundwerkstoffe.

Maschinen Mehrblattkreissdgemaschinen, Doppelendprofiler, Fenstermaschinen,
Kantenbearbeitungsmaschinen etc.

Einsatzart

Gleichlauf beim Einsatz Zerspanen/

Zerspanen (paarweise)

Gleich-/Gegenlauf beim Einsatz Ritzen/
Zerspanen (einseitig)

Empfehlung Zahnform Werkstiickstoff Fz ES wz
Zerspanerkreisségeblatt Weich-/Hartholzer langs | e o
quer ° °
Schichthdlzer langs |o °
quer ° °
Span-/Faserwerkstoffe roh |e m]
ks-besch. |e m]
furniert ° °
papierbesch. ° m]
Verbundwerkstoffe HPL besch. |e m]
HF, MDF furniert ° O
e geeignet
0 bedingt geeignet
Schnittbreite und Drehzahl Werkzeug* D/mm SB/mm Drehzahl
Segmentzerspaner 250 25-50 7200 m/min’"
300 30-60 6000 m/min""
350 35-70 5100 m/min’"

* Fur furnierte Span- und Faserwerkstoffe sowie Schichthdlzer werden Kreissédge-
blatter mit groBerem Durchmesser empfohlen (z.B. Zerspaner D 250 mm —>
Empfehlung: Kreissédgeblatt D 260 mm)

Segmentzerspaner

60

70

50

Vs [m*min™'] ——

40

35
30

60

Z 66

50

Vi [m*min"'] ——

Z54

40
35

30

20

10

10
3000 4000

5000
n[min'] —»

3000

6000

4000

5000 6000
n[min”'] —

Vorschubgeschwindigkeit v in Abhangigkeit von Zdhnezahl Z-Sage und Drehzahl n
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2. Platten bearbeiten

2.1 Kantenbearbeitung M

2.1.4 Fras- und Segmentzerspaner

Segmentzerspaner

Segmentzerspaner sind als Aufbausystem ausgefiihrt. Segmentzerspaner werden in
Abhéngigkeit vom Durchmesser fiir Zerspanungsbreiten von 25 bis 70 mm eingesetzt.
Durch die Kombination mit unterschiedlichen Kreissdgeblattern werden die Fras- und
Segmentzerspaner fur die Langs- und Querbearbeitung folgender Werkstiickstoffe
eingesetzt:

- Vollholz

— Rohe Holzwerkstoffe

— Beschichtete Holzwerkstoffe (furniert, papierbeschichtet, etc.)

— Verbundwerkstoffe

Befestigungsloch
fur Geradschnitt

)
)

Fefestigungsloch
fur Stufenschnitt

Stufenschnitt Geradschnitt

Bei Segmentzerspanern werden die Segmente entweder flr Geradeschnitt oder
Stufenschnitt eingestellt. Der Stufenschnitt ergibt bei der Querbearbeitung aus-
rissfreie Ecken und wird im Gegenlauf verwendet.

Eine besondere Segmentzerspaner-Ausfliihrung wurde fir die Finishbearbeitung bei
der Holzwerkstoffproduktion entwickelt. In Besdum- und Aufteilstationen fir Ferti-
gungsanlagen (z.B. Siempelkamp, Contra, etc.) werden Segmentzerspaner mit bis zu
zwolf Segmenten und Kreissageblattern fur Fertig- und Besdumschnitte verwendet.

Sagenzerspaner

Sagenzerspaner sind als einteilige Werkzeuge oder als Aufbausystem mit einer
Schnittbreite von 6,35-12,00 mm ausgefihrt.

Die Sagenzerspaner werden flr die Langs- und Querbearbeitung von Vollhdlzern
vorwiegend auf Keilzinkenanlagen eingesetzt.

Aufbauschema

I R 7:{

Segmentzerspaner mit Zusatzzerspaner
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2. Platten bearbeiten

2.1 Kantenbearbeitung m

2.1.4 Fras- und Segmentzerspaner

Fraszerspaner

Anwendung:

Ausrissfreies Formatieren langs und quer, bei Einsatz im Gegenlauf nur in Verbindung
mit Ritzkreissageblatt. Definiertes Ablangen vor der Zinkenfrasung zum Einstellen der
Zinkenpassung.

Maschine:
Doppelendprofiler, Keilzinkenanlagen mit Ablangaggregat.

Werkstiickstoff:
Vollhélzer und Holzwerkstoffe.

Technische Information:

Tragkorper aus Stahl mit aufgeschraubten HW Kreissageblatt und Zerspaner-
elementen auf Flanschblichse montiert. Erweiterbar fiir breiteren Zerspanerschnitt.
Einseitig spitze Zahnform reduziert Ausrisse.

Fraszerspaner - Stahltragkérper ohne Flanschbiichse
Wz 2102 01, WZ 2102 02

BEZ D SB BO QAL VA ID ID

mm mm mm LL RL
Grundzerspaner 251 12 80 HW 18 062602 ¢ 062603 o
Grundzerspaner 301 12 80 HW 24 062604 062605
Erweiterungsfréser 251 12 80 HW 18 062652 062653
Ersatzteile:
Teile- BEZ ABM BEM ID
Nr. mm
1 Zwischenring 115x5x80 028046 o
2 Zylinderschraube mit ISK  M8x20 005946 o
3 Senkschraube Torx® 20 M6x10 Torx® 20 006083 e
4 Passschraube mit ISK M8x17 fir D = 250, 350, 305, 355 006237 e
5 Schraubendreher SW 6 005447 o
6 Schraubendreher, Torx®  Torx® 20 117503 ¢
Anwendung:

Ausrissfreies Formatieren langs und quer, bei Einsatz im Gegenlauf nur in Verbindung
mit Ritzkreissdgeblatt. Definiertes Ablédngen vor der Zinkenfrdsung zum Einstellen der
Zinkenpassung.

Kreissageblatt
WK 800 2 09, WK 800 2 38, WK 801 2, WK 801 2 05

D SB BO Z ZF QAL ID ID

mm mm mm LL RL

250 4.4 80 54 Fz HW 061825 e 061826 o
250 4,4 80 54 ES HW 061837 ¢ 061838 @
250 4.4 80 72 FZ HW 061945 e 061946 o
260 4,4 80 72 ES HW 061860 0 061861 O
260 4,4 80 72 FzZ HW 061947 ¢ 061948 o
300 4,4 80 48 FzZ HW 061827 ¢ 061828 @
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2. Platten bearbeiten 2.1 Kantenbearbeitung M
2.1.4 Fras- und Segmentzerspaner

Segmentzerspaner

Anwendung:

Ausrissfreies Formatieren langs und quer, bei Einsatz im Gegenlauf nur in Verbindung
mit Ritzkreisségeblatt. Definiertes Ablangen vor der Zinkenfrasung zum Einstellen der
Zinkenpassung.

Maschine:
Doppelendprofiler, Keilzinkenanlagen mit Ablangaggregat, Zapfenschneider.

Werkstiickstoff:
Vollholzer aller Arten, Span- und Faserwerkstoffe (MDF ect.) roh, furniert, kunststoff-
und papierbeschichtet.

Technische Information:

Tragkdrper aus Stahl mit aufgeschraubten HW Kreissdgeblatt und Segment-
zerspanerelementen. Schnittaufteilung durch sechs Zerspanersegmente.

Auf Flanschblichse montiert. Erweiterbar fir breiteren Zerspanerschnitt. Einseitig
spitze Zahnform zur Verbesserung der Schnittglte und reduzierte Ausrisse.

Grund- und Zusatzzerspaner aus Stahl ohne Flanschbiichse

WZ 300 2

D SB BO z ZF QAL ID ID

mm mm mm LL RL

250 26,0 80 6x7 Fz HW 064410 ¢ 064411 @

300 aill5 30 6x9 Fz HW 064412 064413

350 36,5 30 6x10 Fz HW 064414 064415

Ersatzteile:

Teile- BEZ ABM SB QAL ZF Z BEM ID

Nr. mm mm
Zerspanersegment D 250 57 HW FZ 7 064958 o
Zerspanersegment D 250 57 HW FZ 7 064959 e
Zerspanersegment D 300 57 HW FZ 9 064960 e
Zerspanersegment D 300 57 HW FZ 9 064961 o
Zerspanersegment D 350 5,7 HW FZ 10 064962 o
Zerspanersegment D 350 5,7 HW FZ 10 064963 o

1 Zwischenring 115x5x80 028046 o

2 Zylinderschraube mit ISK M8x20 005946 o

3 Senkschraube Torx® 20 M6x10 Torx® 20 006083 e

_ 4 Passschraube mit ISK M8x17 fir D = 250, 006237 o
¢ ' 350, 305, 355
5 Schraubendreher SW 6 005447 o
6 Schraubendreher, Torx® Torx® 20 117503 e
Fz wz ES

Ersatzkreissageblatt fir Segmentzerspanersatz

WK 800 2 45, WK 800 2 46, WK 801 2, WK 850 2 45

D SB BO z AF QAL ID ID

mm mm mm LL RL

250 4,4 80 48 Fz HW 061831 e 061832

250 4,4 80 48 ES HW 061878 061879

250 4,4 80 66 Fz HW 061953 ¢ 061954 o

260 4,4 80 48 ES HW 061963 ¢ 061964 o

260 4,4 80 66 ES HW 061965 e 061966 o

300 4,4 30 42 Fz HW 061833 061834

300 4,4 30 66 Fz HW 061055 e 061056 o

350 &2 30 66 Wz HW 058223 ¢ 058224 o

® ab Lager lieferbar 21

O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



2. Platten bearbeiten 2.1 Kantenbearbeitung M
2.1.4 Fras- und Segmentzerspaner

Ersatzkreissageblatt fir DFC - Segmentzerspaner
WK 801 2, WK 801 2 05

D SB BO z AF QAL ID ID

mm mm mm LL RL

250 4,4 80 54 ES HW 061837 ¢ 061838 @

260 4,4 80 72 ES HW 0618600 061861
FZ ES Kreissageblatter:

Zahnform ES optimiert zur Bearbeitung von Weich- und Harthdlzern quer,
Holzwerkstoffen furniert und papierbeschichtet sowie furnierten Verbundwerkstoffen.

DFC - Segmentzerspaner auf

Sonderanfrage lieferbar. Segmente fiir DFC - Zerspaner (6 Stiick / Zerspaner)
TM 1700
D VA ZF QAL ID ID
mm LL RL
246 5 Fz HW 064974 ¢ 064975 o

DFC - Segmentzerspaner auf Sonderanfrage lieferbar.

Kreissdgeblatt fiir Fremd-Segmentzerspaner

£z WK 800 2 46
Typ D SB BO A AF QAL ID ID
mm mm mm LL RL
1 250 4 80 48 FzZ HW 061870 ¢ 061871 @
1 250 4 100 48 FZ HW 0618720 061873 O

Typ 1 fir Fabrikat Leuco.

Segmente fiir Fremd-Segmentzerspaner

T™ 1700
Typ far D SB A ZF QAL ID ID
mm mm LL RL
1 200/250 4 4 FZ HW 064976 e 064976 e

Typ 1 fur Fabrikat Leuco.

22 ® ab Lager lieferbar
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2.1.5 Nutfraser

it

Nuten im Gleichlauf Verbundwerkzeug mit achsparallelen Schneiden zum Nuten im Gleichlauf (MEC).

24
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Vorschubgeschwindigkeit v, in Abhangigkeit von Zahnezahl Z
und Drehzahl n fiir Holzwerkstoffe (Deckschicht)
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Vorschubgeschwindigkeit v, in Abhéngigkeit von Z&hnezahl Z
und Drehzahl n fur Holzwerkstoffe (Mittelschicht)

Nuten im Gegenlauf Zum austrissfreien Frasen von verschiedenen Nutbreiten auf Tisch-, Profilfras- und
Kantenbearbeitungsmaschinen und Doppelendprofiler in rohen und beschichteten

Holzwerkstoffen.

Einstellung der Schnittbreite mit Zwischenringen (Verstellschritte 0,10 mm). Eine hohe
Spaneerfassung durch Einsatz im Gegenlauf. Vorschubgeschwindigkeit bis zu 40 m/
min. Gleichbleibende Nutbreite und Abstdnde zur Maschinenkette auch nach dem
Nachschérfen. Spezielle Schneidengeometrie fiir ausrissfreie Schnitte. Geeignet zur
Montage auf Biichse mit Bohrung 30, 35 und 40 mm. Bestiickungshdhe 6,0 mm.

Werkzeuge fiir Gegenlaufnuten auf Sonderanfrage lieferbar.

= ]

|
T
i
||

—

Montagebeispiel:
Spindel 30 KN oder DKN

== 1
I

Montagebeispiel:
Spindel 35 KN oder DKN
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2.1.5 Nutfraser

Nutfraser fiir mech. Vorschub

Anwendung:
Zum Nuten im Gleichlauf (MEC).

Maschine:
Profilfrasmaschinen und Doppelendprofiler.

d Werkstlickstoff:

\\ku Vollholzer, rohe, beschichtete und furnierte Holzwerkstoffe.

HW-bestiickt
WF 100 2, WF 100 2 02, WF 100 2 03

D SB TDI BO BOmax z Nimax ID
mm mm mm mm mm min~?
80 4,0 16 DKN 3 12000 182000
125 1,5 0,8 30 50 12 13700 020145
125 2,0 1,2 30 50 12 13700 020147 o
125 25 1,4 30 50 12 13700 020149 o
125 3,0 2,0 30 50 12 13700 020150 o
125 3,5 2,2 30 50 12 13700 020151 @
125 4,0 2,5 30 50 12 13700 020152 @
125 45 3,0 30 50 12 13700 020153 @
125 5,0 3,5 30 50 12 13700 020191
125 6,0 45 30 50 12 13700 020192 @
125 7,0 5,0 30 50 12 13700 020193 @
125 8,0 6,0 30 50 12 13700 020194 o
125 10,0 7,0 30 50 12 13700 020196 ©
150 1,5 0,8 30 60 18 11400 020164 o
2 o 150 2,0 1,2 30 60 18 11400 020166 ©
150 2,5 1,4 30 60 18 11400 020168 o
| 150 3,0 2,0 30 60 12 11400 020154 ©
150 3,0 2,0 30 60 18 11400 020169 o
150 3,5 2,2 30 60 12 11400 020155 ®
150 4,0 2,5 30 60 12 11400 020156 ®
150 4,0 2,5 30 60 18 11400 020170 @
150 45 3,0 30 60 12 11400 020157 o
I 150 5,0 35 30 60 12 11400 020158 o
L/ 150 5,0 35 30 60 18 11400 020171 @
:: 150 6,0 45 30 60 12 11400 020159 o
150 6,0 45 30 60 18 11400 020172 @
150 7,0 5,0 30 60 12 11400 020160 o
N N 150 8,0 6,0 30 60 12 11400 020161 ®
Frasen an der Rickwandnut 150 8,0 6,0 30 60 18 11400 020173 o
150 8,5 7,0 30 60 18 11400 020319
i | 150 10,0 7,0 30 60 12 11400 020163 o
I I . 150 10,0 7,0 30 60 18 11400 020174 @
2] | 180 2,0 1,2 30 70 18 9500 020202 o
BO 180 25 1,4 30 70 18 9500 020203 ®
180 3,0 2,0 30 70 18 9500 020204 o
180 3,5 2,2 30 70 18 9500 020205 o
D 180 4,0 2,5 30 60 18 9500 020197
180 5,0 3,5 30 60 18 9500 020198 ®
Frasen an der Schmalseite 180 6,0 4,5 30 60 18 9500 020199 o
180 8,0 6,0 30 60 18 9500 020200 o
180 8,5 6,0 30 60 18 9500 020320 o
180 10,0 7,0 30 60 18 9500 020201 ®
200 2,0 1,2 35 80 18 8500 020299
200 3,0 2,0 35 80 18 8500 020302 o
200 4,0 25 35 80 18 8500 020303 o
200 5,0 3,5 35 80 18 8500 020304 o
200 6,0 45 35 80 18 8500 020305 ®
200 8,0 6,0 35 80 18 8500 020306
200 8,5 6,0 30 80 18 8500 020321
200 10,0 7,0 35 80 18 8500 020307
24 ® ab Lager lieferbar
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2.1.5 Nutfraser

DP-bestiickt
WF 100 2, WF 100 2 DP

D SB TDI BO BOy, NLA Z ZF QAL ngs ID
mm mm mm mm mm mm I’T1iIT1

80 4,0 16 3 Fz DP 192334
150 4,0 2,5 30 60 18 FZ DP 11400 192304
180 4,0 2,5 30 60 24 FZ DP 9500 192305
180 8,5 6,5/85 80 4/9/100 35 WZ/WZ/ DP 9500 190755

4/9/100 FZ
200 40 25 30 80 24 FZ DP 8500 192306

DP-bestiickt, montiert auf Flanschbiichse ID 61681

SF 500 2
D SB BO DKN Z ZF QAL  npx D
mm mm mm mm min-?

180 8,5 35 10x43 35 WzZ/WZ/FZ DP 9500 190756 ©

® ab Lager lieferbar 25
O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



2. Platten bearbeiten 2.1 Kantenbearbeitung M
2.1.6 Kappkreissageblatter

Kreissageblatt zum Kappen von Kantenanleimern

Anwendung:
Zum schallarmen Kappen von Anleimeriberstanden.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleim-, Kantenbearbeitungsanlagen und Doppelendpro-
filer.

Werkstiickstoff:
Furnier-, Melamin- und Kunststoffanleimer.

Technische Information:

Verschiedene Zahnformen und Z&hnezahlen fir optimale Schnittergebnisse.
Furnier- und Kunststoffanleimer:

Anleimerdicke = 2,0 mm - Kappsége ES pos.

Anleimerdicke < 2,0 mm - Kappsége ES neg.

Kreissdgeblatt - LowNoise, ES
SK 499 2, WK 101 2, WK 301 2, WK 311 2, WK 321 2, WK 331 2, WK 372 2

Maschine D SB BO NLA Z ZF ID ID
Low Noise mm mm mm mm LL RL

\\ Biesse 115 3,2 52 3/7,1/64 30 ES pos. 166420 166421
)) ) Biesse 130 3,6 30 4/7,4/46 24 ES pos. 166424 ¢ 166425 o
// Biesse 140 3,2 30 3/8/56 36 ES pos. 166427 @ 166426 o
Biesse 150 3,5 30 3/8/56 36 ESneg. 166484 ¢ 166485 o
Brandt 100 2,6 32 30 ES neg. 166400 ¢ 166401 o
L R Brandt 100 2,6 32 30 ES pos. 166429 ¢ 166430 o
Brandt 125 2,6 32 30 ES neg. 166403 ¢ 166404 o

£z W2 ES ES Cehisa 100 3,0 32 30 ES pos. 166436 166437
Fravol 100 3,2 22 24 ES pos. 166407 ¢ 166406 o
Fravol 100 2,6 30 30 ES pos. 166476 ¢ 166477 @
Fravol 125 3,2 22 30 ES pos. 166411 e 166410 e
Holz-Her 110 3,6 22 16 ES pos. 166439 ¢ 166440 o
i \ Homag 80 3,2 34 8/42/44 30 ES pos. 166443 ¢ 166444 ¢
* Homag 100 3,0 32 20 ES pos. 166445 e 166446 o
Homag 100 3,2 32 20 ES neg. 166449 166450 e
Homag 100 2,6 32 30 ES neg. 166400 ¢ 166401 o
Homag 100 2,6 32 30 ES pos. 166429 ¢ 166430 o

Homag 110 1,7 40 4/5,5/52 30 FZ/TRpos. 166453 166453

* Homag 120 3,2 40 30 ES pos. 166454 166455
Homag 125 2,6 32 30 ES neg. 166403 ¢ 166404 o
SCM 150 3,8 35 4/6,5/50 30 ES pos. 166468 ¢ 166469 o
Wilmsmeyer 100 3,2 32 20 ES neg. 166449 166450 e

* = FUr 2-teiligen Satz SK 499 2 Aufnahmeflansch ID 066750 verwenden.

26 ® ab Lager lieferbar
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2.1.6 Kappkreissageblatter

Werkstiickstoff:
Weichholz-, Hartholzanleimer.

Technische Information:

Verschiedene Zahnformen und Z&hnezahlen fir optimale Schnittergebnisse.
Vollholzanleimer und Universalanwendung:

Anleimerdicke = 2,0 mm - Kappséage WZ pos.

Anleimerdicke < 2,0 mm - Kappséage WZ neg.

Kreissageblatt - LowNoise, WZ
WK 250 2, WK 350 2, WK 360 2, WK 370 2, WK 380 2, WK 850 2

Maschine D SB BO NLA VA ZF ID ID

mm mm mm mm LL RL
Biesse 100 3,2 30 20 WZpos. 166478 e 166478
Biesse 160 3,2 20 48 WZpos. 166428 e 166428 e
Brandt 100 26 32 30 WZpos. 166431 e 166431 e
Brandt 125 24 32 24 WZpos. 166402e 166402 e
EBM 100 24 22 2/4/30 20 WZneg. 166405e 166405 e
Felder 100 32 22 20 WZpos. 166438 e 166438 e
Felder 110 32 30 20 WZpos. 166475 166475 e
Hebrock 100 24 22 2/4/30 20 WZneg. 166405e 166405 e
Holz-Her 110 36 22 20 WZpos. 065663 e 065663 e
Holz-Her 120 3,2 22 20 WZpos. 166474 e 166474 e
Holz-Her 140 3,2 22 36 WZpos. 166441 e 166441 e
Holz-Her 160 3,2 20 48 WZpos. 166428 e 166428 e
Holz-Her 160 3,2 30 24 WZpos. 065664 e 065664 e
Homag 100 3,6 32 20 WZpos. 166451 166451
Homag 100 2,6 32 30 WZpos. 166431 e 166431 e
Homag 110 36 32 20 WZpos. 166452 166452
Homag 120 3,6 40 8/5,6/52 24 WZpos. 166419e 166419 e
Homag 120 3,2 40 8/5,6/52 36 WZpos. 166456 e 166456 e
Homag 120 3,6 40 8/5,6/562 36 WZpos. 166457 ¢ 166457 e
Homag 125 2,4 30 8/6,5/48 36 WZpos. 058234e 058234 e
Homag 125 24 32 24 WZpos. 166402e 166402 e
Homag 170 3,2 30 8/5,6/52 36 WZpos. 166412e 166412 e
Homag 180 3,2 30 4/5,6/52 54 WZpos. 166460 166460
IMA 160 3,2 22 48 WZneg. 166414e 166414 e
IMA 180 32 22 48 WZneg. 166464 166464
IMA 08.415 180 35 22 42 WZneg. 166415 166415 e
IMA08.492 160 3,0 22 36 WZpos. 166413 166413
Ott 140 32 16 36 WZpos. 166466 e 166466 e
Raimann 100 36 32 20 WZpos. 166451 166451
SCM 90 26 20 20 Wz 166483 166483
SCM 107 6,0 40 12 RS 166481 166482
SCM 115 3,2 30 30 WZpos. 166416e 166416 e
SCM 125 3,2 30 24 WZ 166480 ¢ 166480 o
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2.1 Kantenbearbeitung M

2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Arbeitsgédnge

Nachbearbeitung von Kunststoff-, Furnier- und Massivholzkanten an Holzwerkstoff-
platten:

— Vorfrasen zum Beseitigen asymmetrischer Kantenuberstande an Ober- und
Unterseite, wird bei Massivholzkanten zum Blindigfrasen genutzt.

Profilfrasen zum Anfasen oder Abrunden der Kanten an der Ober- und Unterseite.
Formfrasen zum Anfasen und Abrunden der Kanten an der Ober- und Unterseite
sowie an Vorder- und Ruckseite.

Profilziehklinge zum Beseitigen von Messerschlagen.

Flachziehklinge zum Herstellen exzellenter Bindigkeit von Kante und Werksttick.

Werkstiickstoff

Kunststoffdickkanten aus PVC, PP, ABS, Kunststoffdlinnkanten auf Melaminharz-
basis, Furnierkanten, Massivholzkanten und -anleimer.

Maschinen

Ein- und zweiseitige Kantenbearbeitungsmaschinen, Doppelendprofiler.

Einsatzart

Gegenlauf bei Kunststoffkanten, vorzugsweise Gleichlauf bei Massivholzkanten.

Technische Merkmale

Werkzeug- und Tastrollenpositionen sind aufeinander abgestimmt, wodurch konstante
Werkzeugabmessungen erforderlich sind. Es wird empfohlen, Kantenbearbeitungs-
werkzeuge nicht nachzuscharfen.

Spanentsorgung

Werkzeuge mit optimierter Spaneerfassung sind auf die entsprechenden Maschinen
abgestimmt (i-System, ED-System) und lenken die Spane direkt von der Werkzeug-
schneide in Richtung Absaugung. Bereits bei geringen Absaugluftgeschwindigkeiten
werden Uber 97 % der Spane erfasst. Dadurch verbessern sich die Prozesssicherheit,
die Produktivitat und nicht zuletzt das Arbeitsumfeld. Bei neuen Anlagen sinkt dartber
hinaus der Absaugluftbedarf.

28



2. Platten bearbeiten

2.1 Kantenbearbeitung M

2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Vor- / Buindigfraser

Anwendung:
Zum Bundigfrasen von Kantenanleimern auf horizontaler Motorspindel bzw. zum
Anfasen bei geneigter Motorspindel.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleimmaschinen und Kantenbearbeitungsanlagen.

Werkstiickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:
HW-/DP-Verbundwerkzeuge mit zylindrischer Bohrung.

Figefraser
WF 200 2, WF 200 2 DP, WF 210 2, WF 210 2 DP
Maschine D SB ND BO Typ Z QAL ID ID

mm mm mm mm LL RL
Biesse 70 10 12 16 DKN 1 6 DP 090899 090899
Biesse 70 20 12 16 DKN 2 6 DP 090893 090893
Biesse 80 22 12 16 DKN 3 6 DP 192103 ¢ 192102 @
Brandt 70 10 12 16 DKN 1 6 DP 090899 090899
Brandt 70 20 12 16 DKN 2 6 DP 090893 090893
Brandt 70 25 25 16 DKN 3 4 HW 065588 e 065589 e
Fravol 80 30 27,5 20DKN 3 4 DP 192270 192271
Homag 70 10 12 16 DKN 1 6 DP 090899 090899
Homag 70 20 12 16 DKN 2 6 DP 090893 090893
Homag 70 25 25 16 DKN 3 4 HW 065588 e 065589 e
Ott 70 16,5 10 16 DKN 3 4 DP 192283 ¢ 192284 ¢
SCM 80 30 11 16 DKN 2 4 HW 065595 e 065596 e
Stefani 80 20 11 16 DKN 2 4 DP 192110 192111

\//

o

» 7

Bindigfrasen der Anleimerkanten Anfasen der Anleimerkanten bei
auf horizontaler Motorspindel - geneigter Motorspindel.
oberer Motor getastet.
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2.1 Kantenbearbeitung M

2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

SB

- [

HW-Flgefraser mit HSK 25 R Aufnahme,

SB-25 mm

SB

I

RL

t

DP-Fugefréser mit HSK 25 R Aufnahme

Vor- / Biindigfraser mit optimierter Spaneerfassung

Anwendung:
Zum Bundigfrasen von Kantenanleimern auf horizontaler Motorspindel bzw. zum
Anfasen bei geneigter Motorspindel.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleim- und Kantenbearbeitungsanlagen.

Werkstiickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

HW-/DP-Verbundwerkzeuge abgestimmt auf Systeme flr kontrollierte Spéne-
erfassung (i-System, ED-System) zur hocheffizienten Spéaneerfassung (ca. 97 %)
bei vermindertem Energieaufwand fir die Absaugung. Saubere Werkstlicke,
keine Beeintrachtigung tastender Aggregate und weniger Nacharbeit. Héchste
Rundlaufgenauigkeit.

Fligefraser - optimierte Spaneerfassung
WF 200 2 DP, WF 210 2, WF 210 2 DP

Maschine D SB BO VA QAL ID ID

mm mm mm LL RL
Homag, IMA 70 8 HSK 25 R 4 DP 198472 e 198473 @
Homag, IMA 70 8 HSK 25 R 6 DP 198474 ¢ 198475 @
Homag, IMA 70 8 HSK 25 R 8 DP 198404 ¢ 198405 o
Homag, IMA 70 15 HSK 25 R 4 DP 198406 ¢ 198407 e
Homag, IMA 70 15 HSK 25 R 6 DP 198468 U 198469 U
Homag, IMA 70 25 HSK 25 R 4 HW 073092 ¢ 073093 o
SCM 80 8 HSK 25 R 4 DP 192335 192336 o
SCM 80 30 HSK 25 R 4 HW 182001 ¢ 182002 @

Empfohlene Zdhnezahl:

Vorschiibe bis 35 m min"' Z 4

Vorschiibe bis 60 m min~' Z 6

Vorschiibe bis 100 m min-! Z 8 (Diinnkante)

30
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2.1 Kantenbearbeitung M

2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Typ 1: WW 200 2 25

BO

Wi

Typ 2: WW 200 2 06

Vor- / Biundigfraser Messerkopfausfiihrung

Anwendung:
Zum Bundigfrasen von Kantenanleimern auf horizontaler Motorspindel bzw. zum
Anfasen bei geneigter Motorspindel.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleimmaschinen und Kantenbearbeitungsanlagen.

Werkstiickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:
Messerkopf mit Wendemessern, zylindrischer Bohrung und HSK 25 R Aufnahme.

Fligemesserkopf
WW 200 2 06, WW 200 2 25
Maschine Typ D SB BO 4 ID ID

mm mm mm LL RL
Brandt, Homag 1 70 14,3 16 DKN 4 025130 025130
Homag 1 70 14,3 HSK 25 R 4 073599 073600
Homag 2 70 20 16 DKN 4 025079 @ 025079 o
Ersatzmesser:
Teile-Nr. BEZ ABM QAL VE ID

mm STK
1 Wendemesser 20x12x1,5 HW-05F 10 005083 o
1 Wendemesser 40x12x1,5 HW-05F 10 005085 o
5 Wendemesser 14,3x14,3x2,5 HW 10 005426 o
Ersatzteile:
Teile-Nr. BEZ ABM ID
mm

2 Spannbacken mit Stift 18x11,5x7 005272 ¢
& Gewindestift M6x12 006035
4 Schraubendreher SW 3 005444 o
6 Senkschraube Torx® 20 M5x12 006247 o
7 Schraubendreher, Torx® Torx® 20 006091

=
V7
-
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Fasefraser mit HSK 32 Aufnahme flr

FK-Aggregate

Fasefraser mit HSK 25 R Aufnahme

Fasefraser mit optimierter Spaneerfassung

Anwendung:
Zum Anfasen der Anleimerkante.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleim- und Kantenbearbeitungsanlagen.

Werkstlickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

HW-/DP-Verbundwerkzeuge abgestimmt auf Systeme fir kontrollierte Spéne-
erfassung (i-System, ED-System) zur hocheffizienten Spaneerfassung (ca. 97%)

bei vermindertem Energieaufwand flr die Absaugung. Saubere Werkstlicke, keine
Beeintrachtigung tastender Aggregate und weniger Nacharbeit. Héchste Rund- und
Planlaufgenauigkeit. Dy = Referenzdurchmesser konstant. Es wird nicht empfohlen,
das Werkzeug nachzuscharfen.

Verschiedene Fasewinkel - optimierte Spéneerfassung
WF 300 2 DP, WF 350 2 DP, WF 501 2

Maschine D Db SB BO Z QAL FAW NH ID ID

mm mm mm mm ° mm LL RL
Homag 65,14 62,3 57 HSK32 4 DP 20 31,5 198200e 198201 e
Homag 70 62,3 5,7 HSK32 4 DP 45 31,5 198240 198241
Homag 65,14 62,3 57 HSK32 6 DP 20 31,5 198202e 198203 e
Homag 68,3 62,3 57 HSK32 6 DP 45 31,5 198242 198243
Homag 7291 70 55 HSK25R 4 DP 20 19,5 198408 e 198409 ¢
Homag 78 70 55 HSK25R 4 DP 45 19,5 198464 198465
Homag 73 70 55 HSK25R 6 DP 20 19,5 198410 198411
Homag 78 70 55 HSK25R 6 DP 45 195 198466 198467
IMA 7291 70 55 HSK25R 4 DP 20 19,5 198408 e 198409 e
IMA 78 70 55 HSK25R 4 DP 45 19,5 198464 198465
IMA 73 70 55 HSK25R 6 DP 20 19,5 198410 198411
IMA 78 70 55 HSK25R 6 DP 45 195 198466 198467
SCM 69,6 61,7 6,0 HSK25R 4 HW 20 21,35 182552 182553
SCM 69,6 625 55 HSK25R 4 DP 45 22 192707 o 192708
SCM 69,6 62,5 55 HSK25R 4 DP 30 22 1927050 192706 ©
SCM 69,6 62,5 55 HSK25R 4 DP 20 22 192703 0 192704
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

it

5

Typ 3

Typ 5

Typ 7

Typ 4

%

Typ 6

d

Typ 8

Profilfraser

Anwendung:

Zum Abrunden der Anleimerkante.

Maschine:

Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleim- und Kantenbearbeitungsanlagen.

Werkstlickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:
HW-/DP-Verbundwerkzeuge mit zylindrischer Bohrung, HSK 25 R Aufnahme oder
HSK 32 Aufnahme fir FK-Aggregate. Hochste Rund- und Planlaufgenauigkeit.

Dy = Referenzdurchmesser konstant. Es wird nicht empfohlen, das Werkzeug

nachzuschéarfen.

Verschiedene Radien
WF 210 2 DP, WF 501 2, WF 501 2 DP, WF 502 2, WF 502 2 DP, WF 599 2
FAW Typ

Maschine

Biesse
Biesse
Biesse
Biesse
Biesse
Biesse
** Brandt
** Brandt
* Brandt
** Brandt
Brandt
Brandt
Brandt
Brandt
Brandt
EBM
Fravol
Fravol
Fravol
Fravol
Fravol
Hebrock
Holz-Her
1825
Holz-Her
1825
Holz-Her
1825
Holz-Her
1827
Holz-Her
1827
Holz-Her
1827
Holz-Her
1832
Holz-Her
1832
Holz-Her
1832
Holz-Her
1833
Holz-Her
1833
Holz-Her

1833

D

mm
67
68
70
72
73
75
58
58
58
58
70
70
70
70
70
32
73
76,8
50
50
50
32
57

57
57
56
56
57
58,7
58,7
58,7
72,5
72,5

72,5

D, BO

mm mm

60 16 DKN
60 16 DKN
60 16 DKN
70 16 KN
70 16 KN
70 16 KN
50 16

50 16

50 16

50 16

62 HSK25
62 HSK25
62 HSK25
62 HSK25
62 HSK25
24 14 DKN
71,15 20 DKN
74,71 20 DKN
40,1 15KN
39,91 15 KN
39,91 15 KN
24 14 DKN
50 16 DKN
50 16 DKN
50 16 DKN
50 20 DKN
50 20 DKN
50 20 DKN
50 16 DKN
50 16 DKN
50 16 DKN
61 20 DKN
61 20 DKN
61 20 DKN
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11

11

11

ID

LL

091960
091962
091964 *
192518 0
192520 0
192522 0

192588 0
192590 O
192592 0
192594 0
192596 0
074526
192645 o
192647
192663

074526
192536

192538 0
192540 0
192506 o
192508 O
192510 0
1925120
192514 o
192516 ©
192500 O
192502 0

192504 O

ID

RL
091961
091963
091965
1925190
192521 0
192523 0
192604 O
192602 O
091966
192603 ©
192589 0
192591 O
192593 0
192595 0
192597 0

192646 o
192648
192664 o
192665
065597

192537 0
192539 0
192541 0
192507 o
192509 O
192511 0
192513 0
1925150
192517 0
192501 O
192503 O

192505 O

® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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2. Platten bearbeiten 21 Kantenbearbeitung m
2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Maschine D Do BO Z QALR FAW Typ ID ID
mm mm mm mm ° LL RL
Holz-Her 72 68 16 DKN 2+2 DP 45 16 1927270 192728 0
FR 701
Holz-Her 72 68 16 DKN 2+2 DP 1 16 1927190 1927200
FR 701
Holz-Her 72 68 16 DKN 2+2DP 1,3 16 1927210 1927220
FR 701
Holz-Her 72 68 16 DKN 2+2 DP 2 16 1927230 192724 C
Typ 10 FR 701
Holz-Her 72 68 16 DKN 2+2 DP 3 16 1927250 192726 O
FR 701
** Homag 58 50 16 4 DP 1,0 2 192604 O
** Homag 58 50 16 4 DP 15 2 192602 ©
* Homag 58 50 16 4 DP 2,0 2 091966
** Homag 58 50 16 4 DP 2,0 2 192603 ©
Homag 70 62 HSK25R4 DP 1,0 7 192588 0 192589 O
Homag 70 62 HSK25R4 DP 1,3 7 1925900 192591 O
Homag 70 62 HSK25R4 DP 1,5 7 1925920 192593 O
Homag 70 62 HSK25R4 DP 2,0 7 1925940 192595 O
Typ 11 Typ 12 Homag 70 62 HSK25R4 DP 3,0 7 192596 0 192597 O
Homag 67,1 62 HSK32 4 DP 1,0 12 0915000 091501 O
Homag 68,1 62 HSK32 4 DP 15 12 0915020 091503 O
Homag 69,1 62 HSK32 4 DP 2,0 12 091504 0 091505 C
Oftt 69 61 16DKN 3 DP 2,0 1 192649 ¢ 192650 e
Ott 69 61 16DKN 4 DP 2,0 1 192651 ¢ 192652 ¢
SCM 55,3 49,3316 DKN 3 DP 2,0 13 192701
SCM 55,3 493316 DKN 3 DP 2,0 13 192702
SCM 55,3 493316 DKN 3 HW 2,0 13 182510 e 182511 e
SCM 55,7 48 16DKN 3 HW 1,0 14 182512e 182513 e
SCM 55,7 48 16DKN 3 HW 1,5 14 182514 e 182515 e
SCM 55,7 48 16DKN 3 HW 2,0 14 182516 e 182517 @
SCM 55,7 48 16 DKN 3 HW 3,0 14 182518 e 182519 ¢
SCM 65,82 63.88 HSK25R4 HW 1,0 15 182526 182527
SCM 66,44 63.88 HSK25R4 HW 1,5 15 182528 182529
SCM 67,09 63.88 HSK25R4 HW 2,0 15 182530 182531
SCM 67,55 63.88 HSK25R4 HW 2,5 15 182532 182533
SCM 68 63.88HSK25R4 HW 3,0 15 182534 182535
Stefani 70 60 16DKN 4 DP 1,0 6 1925240 1925250
Stefani 70 60 16DKN 4 DP 2,0 6 192526 0 192527 O
Stefani 70 60 16 DKN 4 DP 3,0 6 192528 0 192529 O
Stefani 51,5 49,71 16 DKN 4 HW 1,0 8 192657 192658
Stefani 51,5 49,71 16 DKN 4 HW 1,5 8 192659 192660
Stefani 51,5 49,71 16 DKN 4 HW 2,0 8 192661 192662
Tork Makine 46 39 16 4 DP 2,0 3 192643 192644

* = Fur Brandt Kantenfrasaggregat mit Tastung und Drehmomentstitze.
** = Fir Brandt Kantenfrdsaggregate mit Tastung (ohne Drehmomentstiitze).

34 ® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



2. Platten bearbeiten 2.1 Kantenbearbeitung M
2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Profilfraser mit optimierter Spaneerfassung

Anwendung:
Zum Abrunden der Anleimerkante.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleim- und Kantenbearbeitungsanlagen.

Werkstlickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

HW-/DP-Verbundwerkzeuge abgestimmt auf Systeme fir kontrollierte Spéne-
erfassung (i-System, ED-System) zur hocheffizienten Spaneerfassung (ca. 97%)

bei vermindertem Energieaufwand flr die Absaugung. Saubere Werkstlicke, keine
Beeintrachtigung tastender Aggregate und weniger Nacharbeit. Héchste Rund- und
Planlaufgenauigkeit. Dy = Referenzdurchmesser konstant. Es wird nicht empfohlen,
das Werkzeug nachzuscharfen.

Verschiedene Radien - optimierte Spaneerfassung
WF 210 2 DP, WF 501 2, WF 501 2 DP

Maschine D Dg NH BO Z QAL R ID ID
mm mm mm mm mm LL RL
Homag 75 62 31,5 HSK32 4 DP 1,0 198212e 198213 e
Homag 75 62 31,5 HSK32 4 DP 1,5 1982140 1982150
Homag 75 62 31,5 HSK32 4 DP 2,0 198216e 198217 e
Homag 75 62 31,5 HSK32 4 DP 2,5 1982200 198221 O
Homag 75 62 31,5 HSK32 4 DP 3,0 198222 198223
Homag 75 62 31,5 HSK32 6 DP 1,0 1982460 198247
Homag 75 62 31,5 HSK32 6 DP 1,5 198244e 198245e
Homag 75 62 31,5 HSK32 6 DP 2,0 19821810 1982190
Homag 75 62 31,5 HSK32 6 DP 3,0 198224 198225
Homag, IMA 76 70 17,5 HSK25R 4 DP 1,0 198494e 198484 ¢
Homag, IMA 76 70 175 HSK25R 4 DP 1,5 198495e 198485 e
a8 Homag, IMA 76 70 18,5 HSK25R 4 DP 2,0 198496e 198486 e
Homag, IMA 76 70 175 HSK25R 6 DP 1,0 198499 e 198489 C
Homag, IMA 76 70 17,5 HSK25R 6 DP 1,5 198500e 198490 e
Homag, IMA 76 70 18,5 HSK25R 6 DP 2,0 198501 e 198491 e
Radienfraser mit zylindrischer Bohrung Homag, IMA 78 70 19 HSK25R 4 DP 2,5 1984970 1984870
Homag, IMA 78 70 19,5 HSK25R 4 DP 3,0 198498 e 198488 e
‘ NH SCM 55,3 48 11,4 16 DKN 3 DP 1,0 192699 192700
SCM 55,3 48 11,4 16 DKN 3 HW 1,0 182502e 182503 e
SCM 55,3 48 11,4 16 DKN 3 HW 1,5 182504 e 182505 e
SCM 55,3 48 11,4 16 DKN 3 DP 2,0 192697 ¢ 192698 e
SCM 55,3 48 11,4 16 DKN 3 HW 2,0 182506e 182507 e
SCM 55,3 48 11,4 16 DKN 3 HW 3,0 182508 e 182509 e
SCM 69,6 61,7 21,35 HSK25R 4 HW 1,0 182546 182547
SCM 69,6 61,7 21,35 HSK25R 4 HW 1,5 182548 182549
SCM 69,6 61,7 21,35 HSK25R 4 HW 2,0 182550 182551
SCM 69,6 61,7 21,35 HSK25R 4 HW 25 182554 182555
1 SCM 69,6 61,7 21,35 HSK25R 4 HW 3,0 182556 182557
SCM 69,9 62,3 22 HSK25R 4 DP 1,0 1927090 1927100
Radienfraser mit HSK 25 R Aufnahme SCM 69,9 62,3 22 HSK25R 4 DP 1,5 1927110 1927120
SCM 69,9 62,3 22 HSK25R 4 DP 2,0 1927130 1927140
SCM 69,9 62,3 22 HSK25R 4 DP 2,5 1927150 192716 C
SCM 69,9 62,3 22 HSK25R 4 DP 3,0 1927170 192718C
Radienfraser mit HSK 32-Aufnahme fiir
FK-Aggregate
® ab Lager lieferbar 35

O kurzfristig lieferbar
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Multiprofilfraser

Anwendung:
Zum Multiprofilfrasen mit Radien und Fasen von Anleimerkanten.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleim- und Kantenbearbeitungsanlagen.

Werkstlickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

HW-/DP-Verbundwerkzeuge mit zylindrischer Bohrung oder HSK 25 R Aufnahme.
Profilfrasen mit z.B. Radien 2,0 und 3,0 mm und Fase 20°. Dy = Referenzdurchmesser
konstant. Es wird nicht empfohlen, das Werkzeug nachzuschérfen.

Multiprofilfraser
WF 210 2, WF 210 2 DP, WF 501 2, WF 501 2 DP, WF 501 2 DP , WF 502 2, WF 502 2
DP, WF 502 2 DP

Maschine D Dy, BO Z QAL R FAW Typ ID ID
mm mm mm mm ° LL RL
Biesse 754 60 16DKN 6 DP 1/2/3 25 2 091996 0 0919950
Holz-Her 58 50 20DKN 2 DP 2 3 1925300 1925310
Holz-Her 58 50 20DKN 2 DP 2,5 3 1925320 1925330
Holz-Her 58 50 20DKN 2DP 3 3 1925340 1925350
Holz-Her 58 50 20DKN 2DP 2 3 1925300 1925310
1826
Holz-Her 58 50 20DKN 2 DP 2,5 3 1925320 192533 0
1826
Holz-Her 58 50 20DKN 2DP 3 3 1925340 1925350
1826
Holz-Her 71 68 16 DKN 4 DP 3/2/1,3 45 6 1926730 192674 0
FR 701
Holz-Her 71 68 16DKN 4DP 1,3/1/0,8 45 6 1926810 1926820
FR 701
Holz-Her 71 68 16DKN 4 DP 3/2/1,3 10 6 1926790 192680 L
FR 701
Holz-Her 71 68 16DKN 4DP 2/1,3/1,3 45 6 1926770 1926780
FR 701
Holz-Her 71 68 16 DKN 4 DP 2/2/1,3 45 6 1926750 192676 0
FR 701
Holz-Her 71 68 16 DKN 4 DP 3/2/2 45 6 1927430 1927440
FR 701
Holz-Her 71 68 16DKN 4 DP 2/1,3 45 6 1927450 192746 0
FR 701
Holz-Her 71,5 68 16 DKN 4 DP 2/1,3/2/1,3 6 1926910 1926920
FR 701
Holz-Her 71,5 68 16 DKN 4 DP 2/1,3 31 6 1926930 192694 U
FR 701
Homag 74,33 65,7 HSK25R 4 DP 1/2 4 198506 ¢ 198507 e
Typ 5 Homag 74,67 65,7 HSK25R 4 DP 1,3/2 4 198508 C 198509 C
Homag 74,33 62,99 16 DKN 4 DP 1/2 5 192683 e 192684 e
Homag 74,66 65,69 16 DKN 4 DP 1,3/2 5 1926850 192686
SCM 74,5 63,9 HSK25R 4 HW 1/1,5/2 9 182538 182539
SCM 745 63,9 HSK25R 4 HW 1/1,5/3 9 182540 182541
SCM 74,5 63,9 HSK25R 4 HW 1/2/3 9 182542 182543
SCM 75,7 63,9 HSK25R 4 HW 1,5/2/3 9 182544 182545
. SCM 75,7 63,9 HSK25R 4 HW 1/1,5/2,5 9 182558 182559
SCM 75,7 63,9 HSK25R 4 HW 2/2,5/3 9 182560 182561
Typ 7 Typ 8 SCM 62,03 49,44 16 DKN 4 HW 1/1,5 7 182522 e 182523 @
SCM 62,47 50,12 16 DKN 4 HW 1/2 7 182520 182521 e
SCM 73 60 16DKN 4 HW 2/3 8 182501 182500
SCM 73 60 16DKN 4 DP 2/3 8 192696 192695
SCM 77,4 63,1 16 DKN 4 HW 1/1,5/2 8 182524 182525
Stefani 74,5 63,88 HSK25R 4 DP 1/1,5/2 20 1 1926530 192654 0
Stefani 74,5 63,88 HSK25R 4 DP 1/1,5/2 20 4 1926550 192656 0
Weitere Multiprofilfraser in verschiedensten Abmessungen auf Anfrage kurzfristig
Typ 9 lieferbar.
36 ® ab Lager lieferbar

O kurzfristig lieferbar
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2.1 Kantenbearbeitung M

2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Typ 1

Typ 3

Multiprofilfraser mit optimierter Spaneerfassung

Anwendung:
Zum Multiprofilfrasen mit Radien und Fasen von Anleimerkanten.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleim- und Kantenbearbeitungsanlagen.

Werkstlickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

DP-Verbundwerkzeuge abgestimmt auf Systeme fur kontrollierte Spaneerfassung
(i-System, ED-System) zur hocheffizienten Spéneerfassung (ca. 97 %) bei
vermindertem Energieaufwand fir die Absaugung. Saubere Werkstlicke, keine
Beeintrachtigung tastender Aggregate und weniger Nacharbeit. Héchste
Rundlaufgenauigkeit. Es wird nicht empfohlen, das Werkzeug nachzuscharfen.

Multiprofilfraser - optimierte Spaneerfassung
WF 501 2 DP, WF 502 2 DP

Maschine D D, B BO Z QAL R FAW Typ ID ID

mm mm mm mm mm ° LL RL
Homag, IMA 85 62 HSK25R 4 DP 2/3 20 1 1984440 1984450
Homag, IMA 85 62 HSK25R4DP 1,5/2 20 1 198504 e 198505 e
Homag, IMA 85 62 HSK25R 6 DP 2/3 20 1 198456 0 198457 ©
IMA Multipro- 75 30 HSK25R6 DP 1/2/3 15 2 091916e 091917 e
filer
IMA Multipro- 75 30 HSK25R6 DP 1/1,5/220 2 091922e 091923 ¢
filer
IMA Multipro- 75 28 HSK25R6 DP 1/2/3 15 2 0919120 0919130
filer KFA
IMA Multipro- 75 28 HSK25R 6 DP 1/1,5/220 2 091924e 0919250
filer KFA
IMA Multipro- 75 28 HSK25R6 DP 1/2/3 45 2 091926e 091927 O
filer KFA
IMA MFA 89 62 HSK25R 6 DP 1/2 15 3 0919180 0919190
IMA MFA 89 57 HSK25R6 DP 1/2/3 15 3 0919200 091921 O

Weitere Multiprofilfréaser in verschiedensten Abmessungen auf Anfrage kurzfristig
lieferbar.

® ab Lager lieferbar 37
O kurzfristig lieferbar
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2.1 Kantenbearbeitung M

2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Multiprofilfraser mit optimierter Spaneerfassung

Anwendung:
Zum Multiprofilfrasen von Radien und Fasen an Anleimerkanten. Kombination von
drei Profilen zum automatischen Profilumristen.

Maschine:
Homag-Kantenanleimmaschinen mit Formfrasaggregat FK31.

Werkstiickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

Drei Profile in einem Werkzeug. DFC Ausflhrung fiir hohe Spéneerfassung Uber 97%.
D, = Referenzdurchmesser konstant. Gerduscharmes DP-Werkzeug. Hochste

Rund- und Planlaufgenauigkeit. Werkzeugwechsel wahrend laufender Spindel.

Es wird empfohlen, Einzelwerkzeuge durch den Leitz Werkzeugservice tauschen zu
lassen. Es ist nicht mdglich, das Werkzeug nachzuschérfen.

Diamaster PRO, FK31 Aggregat
WF 501 2 DP

Maschine WZ D Do BO Z QAL R FAW ID ID

Nr. mm mm mm mm ° LL RL
Homag 1 88 80,1 46 4 DP 1,5 192558 0 192559 O
Homag 1 88 80,1 46 4 DP 2,0 192556 ¢ 192557 e
Homag 1 88 80,1 46 4 DP 2,5 192554 0 192555 O
Homag 1 88 80,1 46 4 DP 3,0 192552 0 192553
Homag 2 87 80,1 55 4 DP 1,0 192568 ¢ 192569 U
Homag 2 87 80,1 55 4 DP 1,5 192566 0 192567 U
Homag 2 87 80,1 55 4 DP 2,0 192564 0 192565 O
Homag 3 92 80,1 73 4 DP 1,0 192574 0 192575 @
Homag 3 92 80,1 73 4 DP 1,5 192572 0 192573 0
Homag 3 92 80,1 73 4 DP 2,0 192570 0 192571 O
Homag 3 92 80,1 73 4 DP 20 192119
Homag 3 92 80,1 73 4 DP 45 192116 ¢ 192117 @

Abweichende Radien sind kurzfristig ab Rohling lieferbar. Radius von Werkzeug 1
muss groBer sein als von Werkzeug 2 und 3. Der groBte Radius bestimmt die
maximale FasegréBe der beweglichen Fasewerkzeuge 2 und 3.

Ersatzteile:
Teile-Nr. BEZ ABM ID
mm
4 Zylinderschraube mit ISK M5x12 114046 o
5 Zylinderschraube mit ISK M5x30 114045 o

Werkzeuge werden inklusive Montageschrauben geliefert.

38

® ab Lager lieferbar
0 kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



2. Platten bearbeiten
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

NH WKZ 1

_ NHWKZ 2

Profilfraser flexTrim

Anwendung:
Zum Multiprofilfrasen von Radien und Fasen an Anleimerkanten. Kombination von
zwei Profilen zum automatischen Profilumrusten in der Werkstticklicke.

Maschine:
Homag-Kantenanleimmaschinen mit Frasaggregat Typ FK11, FK20, FK21, FF12,
FF32, PF21 mit flexTrim-Fréaskopf.

Werkstlickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

Zwei Profile in einem Werkzeug. DFC-Ausflihrung zur effizienten Spaneerfassung.
Hochste Bearbeitungsqualitat durch hohe Rundlaufgenauigkeit und Laufruhe.

D, = konstanter Referenzdurchmesser. Drehzahl n,,, = 18000 min-'. Es wird
empfohlen, Einzelwerkzeuge durch den Leitz Werkzeugservice tauschen zu lassen.
Es ist nicht mdglich, das Werkzeug nachzuschérfen.

Multiprofilfrasersatz flexTrim - Diamaster PRO
SF 5422 15

Maschine D Do NH BO Z QAL R FAW ID ID

mm mm mm mm mm ° LL RL
Homag 78 70 19,5 HSK25R 4 DP 1,5/1,0 194300 0 194301 O
Homag 78 70 19,5 HSK25R 4 DP 2,0/1,0 194302 ¢ 194303 ¢
Homag 78 70 19,5 HSK25R 4 DP 2,0/1,5 194304 0 194305 C
Homag 78 70 19,5 HSK25R 4 DP 3,0/2,0 194306 0 194307 C
Homag 78 70 19,5 HSK25R 4 DP 2,0 20 194308 0 194309 C
Homag 78 70 19,5 HSK25R 4 DP 2,0 45 194310 e 194311 e

Werkzeug 1 fest + Werkzeug 2 beweglich
Alle Werkzeuge und weitere Profilvarianten in verschiedenen Abmessungen kurzfristig
ab Rohling lieferbar. Weitere Kombinationen auf Anfrage mdéglich.

Ersatzteile:
Teile-Nr. WZ Nr. BEZ ABM ID
ol 8 mm
| Il 3 2 O-Ring 40x1,78 NBR70 118300 o
1

1 = Werkzeug 1
2 = Werkzeug 2
3 = O-Ring

® ab Lager lieferbar 39

O kurzfristig lieferbar
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Profilfraser flexTrim

Anwendung:
Zum Multiprofilfrasen von Radien und Fasen an Anleimerkanten. Kombination von
zwei Profilen zum automatischen Profilumristen.

Maschine:
Homag-Kantenanleimmaschinen mit Frésaggregat Typ FF6210.

Werkstiickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

Zwei Profile in einem Werkzeug. Alternativ mit nur einem Profil. Hochste
Bearbeitungsqualitéat durch hohe Rundlaufgenauigkeit und Laufruhe.

D, = konstanter Referenzdurchmesser. Drehzahl n,,, = 12000 min-'.

Es ist nicht moéglich, das Werkzeug nachzuscharfen.

Multiprofilfrasersatz flexTrim - Diamaster PRO, Aggregat FF6210
SF 542 2 18, WF 501 2 18

Maschine D Do NH BO Z QAL R FAW ID
mm mm mm mm mm ° RL
Homag 58 50 25 16 3 DP 3,0/1,0 194700 O
Homag 58 50 25 16 3 DP 3,0/1,3 194701 0
Homag 58 50 25 16 3 DP 3,0/2,0 194702 O
Homag 58 50 25 16 3 DP 2,0/1,0 194703 o
Homag 58 50 25 16 3 DP 2,0/1,3 194704 o
NH Homag 58 50 25 16 3 DP 2015 194705 O
Homag 58 50 25 16 3 DP 2,0 45 194706 O
M Homag 58 50 25 16 3 DP  15/15 194707 0
Homag 58 50 25 16 3 DP 3,0 194724 o
Homag 58 50 25 16 S DP 2,0 194725 ¢
O Homag 58 50 25 16 3 DP 1,5 194726 O
Homag 58 50 25 16 3 DP 1,3 194727 0
o Homag 58 50 25 16 3 DP 1,0 194728 o
——————— Qe Homag 58 50 25 16 3 DP 45 194729 0
Homag 58 50 25 16 3 DP 30 194730 0
| Homag 58 50 25 16 3 DP 15 1947310
Weitere Profilvarianten und Kombinationen auf Anfrage moglich.

40 ® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Profilfraser flexTrim

Anwendung:
Zum Multiprofilfrasen von Radien und Fasen an Anleimerkanten. Kombination von
zwei Profilen zum automatischen Profilumristen.

Maschine:
Homag-Kantenanleimmaschinen mit Frasaggregat Typ MF50, MF60.

Werkstiickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

Zwei Profile in einem Werkzeug. Alternativ mit nur einem Profil. Hochste
Bearbeitungsqualitéat durch hohe Rundlaufgenauigkeit und Laufruhe.

D, = konstanter Referenzdurchmesser. Drehzahl n,,, = 12000 min-'.

Es ist nicht moéglich, das Werkzeug nachzuscharfen.

Multiprofilfrasersatz flexTrim - Diamaster PRO, Aggregat MF50, MF60
SF 542 2 18, WF 501 2 18

Maschine D Do, NH BO Z QAL R FAW ID ID

mm mm mm mm mm ° LL RL
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 3,0/1,0 194708 ¢ 194709 o
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 3,0/1,3 194710 ¢ 194711 e
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 3,0/2,0 1947120 194713 0
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 2,0/1,0 194714 ¢ 194715 @
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 2,0/1,3 194716 ¢ 194717 o
NH Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 2,0/15 194718 0 1947190
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 2,0 45 1947200 1947210
M L Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 1,5/1,5 194722 0 194723 C
H h— Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 1,3/1,0 1947320 194733 C
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 3,0 194740 0 194741 C
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 2,0 194742 ¢ 194743 ¢
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 15 194744 0 1947450
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 1,3 194746 0 194747 0
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 1,0 194748 0 194749 O
. H a Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 45 1947500 194751 C
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 30 1947520 194753 0
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 15 194754 0 1947550

Weitere Profilvarianten und Kombinationen auf Anfrage moglich.
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

NH

DO

Profilfraser flexTrim3

Anwendung:
Zum Multiprofilfrasen von Radien an Anleimerkanten. Kombination von drei Profilen
zum automatischen Profilumrusten.

Maschine:
Homag-Kantenanleimmaschinen mit Frasaggregat Typ FF32 mit flexTrim-Fraskopf.

Werkstiickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

Drei Profile in einem Werkzeug. Hochste Bearbeitungsqualitat durch hohe
Rundlaufgenauigkeit und Laufruhe. Dy = konstanter Referenzdurchmesser.
Drehzahl n,,,, = 12.000 min-!. Austausch von Werkzeugkomponenten nur durch
Fachpersonal des Werkzeug- oder Maschinenherstellers. Es ist nicht moglich,
das Werkzeug nachzuscharfen.

Multiprofilfrasersatz flexTrim3 - Diamaster PRO
SF 541217

Maschine D Do NH BO Z QAL R FAW ID ID

mm mm mm mm mm ° LL RL
Homag 78 70 28 HSK25R 4 DP 2/1,5/1 194500 0 194501 ©
Homag 78 70 28 HSK25R 4 DP 2/1,3/1 194502 0 194503 O
Homag 78 70 28 HSK25R 4 DP 2/ 45 1945140 1945150
Homag 78 70 28 HSK25R 4 DP 2/1,3 45 1945180 1945190

Weitere Profilvarianten und Kombinationen auf Anfrage moglich. Einzelwerkzeuge auf
Anfrage erhaltlich.
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

BO

Profilfraser Quattroform

Anwendung:
Zum Multiprofilfrasen von Radien und Fasen an Anleimerkanten. Kombination von
vier Profilen zum automatischen Profilumrusten.

Maschine:
Holz-Her Modell Lumina und Accura ab Baujahr 2015. Einsatz auf Revolver
Frasaggregat Quattro Form (FF 701 Multi).

Werkstlickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

DP-Verbundwerkzeug mit vier Profilen und Montageschraube. Profile lber
Maschinensteuerung automatisch umstellbar. Patentiertes System.

D, = konstanter Referenzdurchmesser. Einsatzdrehzahl n = 18000 min-".

Es wird empfohlen, Einzelwerkzeuge durch den Leitz Werkzeugservice tauschen
zu lassen. Es ist nicht méglich, das Werkzeug nachzuscharfen.

Multiprofilfriser Quattrof°r™ - Diamaster PRO

SF 5402 10
Maschine D Db BO Z R FAW ID ID

mm mm mm mm ° LL RL
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 2/1,3/2 45 193901 ¢ 193900 e
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 3/1,3/2 45 1939030 193902 O
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 3/1,3/2 10 1939050 193904 O
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 2/1,3/1,3 45 193907 ¢ 193906 e
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 2/1,5/1 45 193909 0 193908 U
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 2/1,3/2/1,3 193917 ¢ 193916 ¢
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 2/1,3/1,3/1,3 193921 0 193920 C

Alle Werkzeuge und weitere Profilvarianten in verschiedenen Abmessungen kurzfristig
ab Rohling lieferbar. Profilradius maximal 3 mm.

Ersatzteile:

BEZ
Wartungs-Set Quattro Form

OO ® Leitzd. Holzher ONOHOINO) Leitzd. Holzher

R2 R1.3 | R2 F45 | 193900 5073458 R2 R1.3 | R2 F45 | 193801 5073457

R3 | RI3| R2 | F45 | 183902 5073461 R3 | R1.3 | R2 | F45" | 193903 5073459

R3 | R1.3| R2 | F10° [ 193904 5073463 RS | RI3|R2 | F10° | 193905 5073462

R2 | R1.3| R1.3 | F45' | 193906 5073466 R2 | R1.3 | R1.3 | F45 | 193907 5073465

R2 [R1LS[RI F45" | 193908 5073468 R2 [R15|RI F45 | 193809 5073467

R2 | RI3| R2 | R1.3[193916 5073449 R2 [R1.3[R2 |R1.3 193817 5073447

R2 | R1.3| R1.3 | R1.3 | 193920 5073456 R2 | R1.3| R1.3 | R1.3 | 193921 5073454

® ab Lager lieferbar 43
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Profilfraser Multi-Edge

Anwendung:
Zum Multiprofilfrasen von Radien an Anleimerkanten. Kombination von drei Profilen
zum automatischen Profilumrusten.

Maschine:
Stefani.

Werkstiickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

Drei Profile in einem Werkzeug. DFC-Ausflhrung zur effizienten Spaneerfassung.
Hochste Bearbeitungsqualitat durch hohe Rundlaufgenauigkeit und Laufruhe.

D, = konstanter Refernzduchmesser. Drehzahl n,,, = 18000 min-'.
Werkzeugwechsel wahrend laufender Spindel. Es wird empfohlen, Einzelwerkzeuge
durch den Leitz Werkzeugservice tauschen zu lassen. Es ist nicht mdglich, das
Werkzeug nachzuscharfen.

Diamaster PRO
WF 5012 16
Maschine WZ D Do BO Z QAL R FAW 1D ID

Nr. mm mm mm mm ° LL RL
Stefani 1 68 61,7 10DKN 4 DP 1,0 192606 0 192605 O
Stefani 1 68 61,7 10DKN 4 DP 15 192610 ¢ 192609 e
Stefani 1 68 61,7 10DKN 4 DP 20 192612 ¢ 192611 @
Stefani 1 68 61,7 10DKN 4 DP 25 1926140 192613 0
Stefani 1 68 61,7 10DKN 4 DP 3,0 192616 ¢ 192615 @
Stefani 2 68 61,7 23 4 DP 1,0 192618 @ 192617 o
Stefani 2 68 61,7 23 4 DP 15 192622 ¢ 192621 @
Stefani 2 68 61,7 23 4 DP 2,0 192624 0 192623 0
Stefani 3 68 61,5 38 4 DP 1,0 1926720 1926710
Stefani 3 68 61,7 38 4 DP 1,0 192629 0 192630 0
Stefani 3 68 61,7 38 4 DP 2,0 192636 0 192635 0
Stefani 3 68 61,7 38 4 DP 45 1927300 1927290
Weitere Profilvarianten in verschiedenen Abmessungen auf Anfrage kurzfristig
lieferbar.
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Profilmesserkopf / Fasemesserkopf

Anwendung:
Zum Abrunden der Anleimerkante.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleim- und Kantenbearbeitungsanlagen.

Werkstlickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:
Messerkdpfe mit HW Wechselmesser und zylindrischer Bohrung mit DKN. Gleicher
Messerkopfgrundkdrper fur R 1,5 bis 3,0 mm. Dy = Referenzdurchmesser konstant.

Verschiedene Radien - Hebrock/EBM

WE 500 2
Maschine D Do SB BO Z R ID ID

mm mm mm mm mm LL RL
Hebrock, EBM 56 49,7 145 16DKN 4 20 074559 074560
Hebrock, EBM 56 49,7 14,5 16DKN 4 25 074557 074558
Ersatzmesser:
Teile- Typ BEZ ABM QALR VE ID ID
Nr. mm mm STK LL RL

1 1 Kombi-Wechselplatte 14,5x14,5x2 HW 2,0 2 074632 ¢ 074633 o
1 1 Kombi-Wechselplatte 14,5x14,5x2 HW 2,5 2 074630 @ 074631 @

Ersatzteile:

SB
<
Teile-Nr. BEZ ABM ID
mm
2 Schraube M3,5x8 005723 ¢
T
]
3l ' o
: (3

o -

BO,

® ab Lager lieferbar 45
0 kurzfristig lieferbar
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Profilmesserkopf / Fasemesserkopf

Anwendung:
Zum Abrunden und Anfasen der Anleimerkante.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleim- und Kantenbearbeitungsanlagen. Maschinen
mussen mit DFC-System ausgerUstet sein.

Werkstiickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

Messerkopfe mit HW Wechselmesser und zylindrischer Bohrung mit DKN.
D, = Referenzdurchmesser konstant. DFC Ausflihrung fiir hohe
Spéneerfassungsgrade Uber 97%.

Verschiedene Profile - DFC, Brandt, Homag

WE 500 2
Maschine D SB BO Z R FAW ID ID
mm mm mm mm ° LL RL
Brandt, Homag 69,98 20,28 16DKN 4 45 075016 & 075017
Brandt, Homag 70,57 20,28 16DKN 4 1,0 075018 ¢ 075019 @
Brandt, Homag 70,57 20,28 16DKN 4 1,3 075072 @¢ 075073 @
Brandt, Homag 70,57 20,28 16DKN 4 1,5 075022 0 075023 O
Brandt, Homag 70,57 20,28 16DKN 4 2,0 075024 ¢ 075025 o
Brandt, Homag 70,57 20,28 16DKN 4 3,0 075028 ¢ 075029 o
Ersatzmesser:
Teile- Typ BEZ ABM QAL R FAW VE ID ID
Nr. mm mm ° STK LL RL
1 1 Wechselmesser 22,3x14x2 HW 1,0 2 0753150 075314 ¢
1 1 Wechselmesser 22,3x14x2 HW 1,2 2 075317 0 075316 ©
1 1 Wechselmesser 22,3x14x2 HW 1,3 2 075272 e 075271 @
1 1 Wechselmesser 22,3x14x2 HW 1,5 2 075319 ¢ 075318 @
1 1 Wechselmesser 22,3x14x2 HW 2,0 2 075307 e 075306 e
1 1 Wechselmesser 22,3x14x2 HW 3,0 2 075309 ¢ 075308 e
1 1 Wechselmesser 22,3x14x2 HW 15 2 075311 e 075310 ¢
1 1 Wechselmesser 22,3x14x2 HW 30 2 075331 075332 C
1 1 Wechselmesser 22,3x14x2 HW 45 2 075313 e 075312 e
Ersatzteile:
Teile-Nr. BEZ ABM ID
mm

2 Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o

Schraubendreher, Torx® Torx® 15 117507 e

1 2
46 ® ab Lager lieferbar
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

n Profilmesserkopf / Fasemesserkopf
2 & =7
$’ H '$’ Profilmesser fiir Kantennachbearbeitung
— —— TM 1350
Typ 1 Typ 4 SB H DIK QAL Messertyp R FAW VE ID ID
mm mm mm mm ° STK LL RL
16 175 2 HW 1 2,0 2 005132 e 005132 e
/e 16 17,5 2 HW 1 3,0 2 005133 ¢ 005133 @
16 17,5 2 HW 1 4,0 2 005134 e 005134 ¢
‘Q} 16 17,5 2 HW 1 5,0 2 005135 005135 e
— 16 17,5 2 HW 2 45 2 009525 o
12 17 2 HW 83 2,0 2 073554 ¢ 073555 @
Typ2 Typ 5 12 18 2 HW 3 2,0 2 074033 0 074034 0
12 17 2 HW 3 3,0 2 073558 ¢ 073559 o
12 18 2 HW 3 3,0 2 074035 074036 ©
\ 13 15 2 HW 3 2,0 2 073505 e 073504 o
T 13 15 2 HW 3 3,0 2 073509 ¢ 073508 o
$ 12 145 2 HW 4 2,0 2 075342 e 075341 ¢
_— 14,5 145 2 HW 4 2,5 2 073544 ¢
12 14,5 2 HW 4 3,0 2 075301 0 075300 C
Typ 3 Typ 6 12 16 2 HW 5 45 2 073541e 073540
SB Profilmesser fiir System Biesse
< ) TM 1350
Typ BEZ ABM QAL R VE ID ID
SB mm mm STK LL RL
< 1 Wechselmesser 16x17x2 HW 1,0 2 074600 © 074600 O
L **’l’i 1 Wechselmesser 16x17x2 HW 1,5 2 074601 0 074601 C
8 a 1 Wechselmesser 16x17x2 HW 2,0 2 074602 ¢ 074602 ¢
1 Wechselmesser 16x17x2 HW 2,5 2 074603 = 074603 C
T 8 :lt~ 1 Wechselmesser 16x17x2 HW 3,0 2 074604 C 074604 C
@ 1 8TD 2 Wechselmesser  40x17x2 HW 1,0 2 074610 074611 C
2 Wechselmesser  40x17x2 HW 1,5 2 0746120 074613 C
Typ 1 Typ 2 2 Wechselmesser  40x17x2 HW 2,0 2 074614 @ 074615 e
2 Wechselmesser 40x17x2 HW 2,5 2 074616 0 074617 O
SB 2 Wechselmesser  40x17x2 HW 3,0 2 074618 0 074619
@ 3 Wechselmesser  20x16x2 HW 1,0 2 074620 0 074620 O
\_/_Ti:* 3 Wechselmesser  20x16x2 HW 1,5 2 074621 0 074621 O
3 Wechselmesser  20x16x2 HW 2,0 2 074622 0 074622 O
B Wechselmesser  20x16x2 HW 2,5 2 074623 0 074623 C
] 3 Wechselmesser ~ 20x16x2 HW 3,0 2 074624 0 074624 C
* 8 la}
o)
[an]
Typ 3
SB SB Profilmesser fiir System Brandt, Homag
Q < TM 1350
Typ BEZ ABM QAL R VE ID ID
mm mm STK LL RL
2 Wechselmesser  12x13x2 HW 1,5 2 075339 0 075339 O
C B 1 Wechselmesser 19,6x15,2x2 HW 2,5 2 075338 0 075337 O
1 Wechselmesser 19,6x15,2x2 HW 2,0 2 075336 @ 075335 @
- o 1 Wechselmesser 19,6x15,2x2 HW 1,5 2 075334 ¢ 075333 @
o ala olalo 2 Wechselmesser  12x13x2 HwW 20 2 075330 ¢ 075330 e
mt B R @ 1 Wechselmesser  16x13,4x2 HW 30 2 075329 0 075328 O
1 Wechselmesser 16x13,4x2 HW 2,0 2 075327 0 075326 O
Typ 1 Typ 2 1 Wechselmesser ~ 16x13,4x2 HW 15 2 0753250 0753240
2 Wechselmesser  12x13x2 HW 3,0 2 075304 ¢ 075304
1 Wechselmesser 19,6x15,2x2 HW 3,0 2 075303 ¢ 075302 ¢
® ab Lager lieferbar 47
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

SB Profilmesser fiir System Holz-Her
\ TM 4350
Tk | BEZ ABM QAL VE DRI ID
a mm STK
— 0 a Wendemesser 30x12x1,5,PT1,3 HW 2 RL 005088 e
Wendemesser 30x12x1,5,PT1,3 HW 2 LL 005089 e
o 3
‘ ND RL
Typ 4: WW 500 2 03
SB & Profilmesser fiir System Ott
TM 1350
Typ BEZ ABM QAL R VE ID ID
mm mm STK LL RL
1 Wechselmesser 16x17,5x2 HW 1,0 2 074540 0 074540 O
2 Wechselmesser 16x17,5x2 HW 1,5 2 009539 ¢ 009539 e
B r 1 Wechselmesser 16x17,5x2 HW 2,0 2 005132 e 005132 e
o 1 Wechselmesser 16x18,5x2 HW 2,5 2 074543 0 074543 C
J OT [alfal 2 Wechselmesser 16x17,5x2 HW 3,0 2 005133 ¢ 005133 ¢
-0 1 Wechselmesser 16x19,5x2 HW 35 2 0745450 0745450
2 Wechselmesser  25x15x2 HW 1,0 3 619194 619194
Typ 1 Typ 2 2 Wechselmesser ~ 25x15x2 HW 20 3 619196 ¢ 619196 @
48 ® ab Lager lieferbar
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2.1

2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Kantenbearbeitung

it

SB

BO

Multi-Profilmesserkopf / Fasemesserkopf

Anwendung:
Zum Multiprofilfrasen mit Radien und Fasen von Anleimerkanten.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleim- und Kantenbearbeitungsanlagen.

Werkstlickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

Messerkopfe mit HW-Wechselmesser und zylindrischer Bohrung mit DKN.

Dy = Referenzdurchmesser konstant. DFC Ausflihrung fir hohe Spaneerfassungs-
grade Uber 97%. Unterschiedliche Radien-Fasenkombinationen moglich.

Verschiedene Profile - DFC, Homag

WE 500 2
Maschine D SB BO
mm mm mm

Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN
Homag 74,67 25,28 16 DKN

N
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mm
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1/3
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Weitere Radienkombinationen kurzfristig lieferbar.

Ersatzmesser:
Teile- BEZ

Nr.
1

R W T G (G T G T G QT G QI G |

Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser
Wechselmesser

ABM

mm
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2
25.67x16.5x2

QAL R

HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW

mm
1/2
1,3/2
1/3
2/3
1/1,5
1,5/2
1,5/3
1
1,3/3
2

2
11,3

N — = L N
N ;o

FAW VE

1k

30
15

45
45
45
45
30

FAW

15

30
15

45
45
45
45
30

30

30
30
45

(0)]
3
P

NN NDNDNNDNDNN NN NN N

ID

LL

075092 o
075100 o
075094 o
0751120
075090 o
075106 C
075108
075114 0
075102 0
075130 0
075120 O
075088 O
075140 O
075134 0
075136 O
075138
075128
0751100
075096
075104 0
075124 0
075098 O
075126 O
0751320
0751420
075086 O

ID

LL

075706 o
075714 o
075708 o
075726
075704 o
075720 0
075722 0
075728
075716
075744 0
075734 0
075702 @
075754 o
075748 o
075750 0
075752 0
075742 0
075724 o

ID

RL
075093 o
075101 o
075095 e
075113 0
075091 o
075107 O
075109 O
0751150
075103 O
075131 0
075121 0
075089 O
075141 0
0751350
075137 O
075139 O
075129 0
075111 0
075097 O
075105 0
0751250
075099 O
075127 O
075133 0
075143 0
075087 C

ID

RL

075707 o
075715 @
075709 o
075727 0
075705 o
075721 0
075723 0
075729 O
075717 o
0757450
0757350
075703
075755 o
075749 0
075751 0
075753 0
075743 0
075725

® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar
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SB

Teile- BEZ ABM QAL R FAW VE ID ID

Nr. mm mm ° STK LL RL

1 Wechselmesser 25.67x16.5x2 HW 1,3/1,3 2 0757100 075711 0
1 Wechselmesser 25.67x16.5x2 HW 1,5/1,5 2 075718 0 0757190
1 Wechselmesser 25.67x16.5x2 HW 1 30 2 075738 0 075739 O
1 Wechselmesser 25.67x16.5x2 HW 1,3/1,5 2 0757120 075713 C
1 Wechselmesser 25.67x16.5x2 HW 1.3 30 2 075740 0 075741 O
1 Wechselmesser 25.67x16.5x2 HW 3 30 2 075746 0 075747 O
1 Wechselmesser 25.67x16.5x2 HW 3 45 2 075756 0 075757 O
1 Wechselmesser 25.67x16.5x2 HW 1/1 2 0757000 075701 O

Weitere Radienkombinationen kurzfristig lieferbar.

Ersatzteile:
Teile-Nr. BEZ ABM ID
mm
2 Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o
Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005466 o

Ersatzmesser fiir zweiteilige Messerausfiihrung (bis 03/2023)
TM 1350

Typ BEZ ABM QAL R FAW VE ID ID
mm mm ° STK LL RL
1 Wechselmesser 17,9x14,2x2 HW 1/1,5 2 075365 ¢ 075366 @
1 Wechselmesser 17,9x14,2x2 HW 1/2 2 075347 ¢ 075348 @
1 Wechselmesser 17,9x14,2x2 HW 1/3 2 075351 @ 075352 ¢
1 Wechselmesser 17,9x14,2x2 HW 1,3/2 2 075349 ¢ 075350 e
1 Wechselmesser 17,9x14,2x2 HW 1,3/3 2 075373 @ 075374 ¢
a 1 Wechselmesser 17,9x14,2x2 HW 1,5/2 2 075367 @ 075368 e
1 Wechselmesser 17,9x14,2x2 HW 1,5/3 2 075369 0 075370 C
1 Wechselmesser 17,9x14,2x2 HW 2/3 2 075353 ¢ 075354 ¢
1 Wechselmesser 17,9x14,2x2 HW 1 15 2 075371 0 0753720
1 Wechselmesser 17,9x14,2x2 HW 2 30 2 075201 0 075202 O
8 2 Wechselmesser 18,1x13,5x2 HW 2 075355 ¢ 075356 @
Ersatzteile:
Teile-Nr. BEZ ABM ID
mm
3 Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o
Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005466 o
50 ® ab Lager lieferbar
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2. Platten bearbeiten 2.1 Kantenbearbeitung M
2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Profilziehklingen

Anwendung:
Zum Abziehen der Anleimerkante mit Rundung und Fase.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleim- und Kantenbearbeitungsanlagen.

Werkstiickstoff:
. 0 Kunststoffanleimer.
Technische Information:
Verschiedene Fase- und Radien-Ziehklingen zur Aufnahme in Ziehklingenhalter.
Profilziehklingen
TM 1300, TM 4350
Maschine SB H DIK R FAW Typ QAL VE ID ID
mm mm mm mm ° STK links
Biesse 12,7 12,7 3,18 1,0 1 HW 2 074548 o
n Biesse 12,7 12,7 3,18 1,5 1 HW 2 074549 o

Biesse 12,7 12,7 3,18 2,0 1 HW 2 074550 o
Biesse 12,7 12,7 3,18 3,0 1 HW 2 074551 O
Fravol 12 20 2 1-3 2 TDC 2 074640 ¢ 074639 o
Holz-Her 12 20 2 45 4 HW 2 074037 o
Holz-Her 12 20 2 1,0 4 HW 2 074039 o
Holz-Her 12 20 2 1,5 4 HW 2 074074 o
Holz-Her 12 20 2 2,0 4 HW 2 074040 o
Holz-Her 12 20 2 2,5 4 HW 2 074075 C
Holz-Her 12 20 2 3,0 4 HW 2 074041 o
Holz-Her ZK701 12 19 2 10 3 HwW 2 074576 0 0745750
Holz-Her ZK701 12 19 2 1,0 3 HW 2 074562 0 074561 O
Holz-Her ZK701 12 19 2 1,3 3 HW 2 074564 0 074563 O
Holz-Her ZK701 12 19 2 2,0 3 HW 2 074568 0 074567 0
Holz-Her ZK701 12 19 2 3,0 3 HW 2 074572 0 074571 0

Typ 1 Homag 12 20 2 45 4 HW 2 074037 o
Homag 12 20 2 1,0 4 HW 2 074039 e
Homag 12 20 2 1,5 4 HW 2 074074 ¢
Homag 12 20 2 2,0 4 HW 2 074040 o
Homag 12 20 2 2,5 4 HW 2 074075 C
Homag 12 20 2 3,0 4 HW 2 074041 o
Homag 12 20 2 45 5 HW 2 073724 0
Homag 12 20 2 1,0 5 HW 2 073725 @
Homag 12 20 2 1,5 5 HW 2 073726 o

Typ 3 Homag 12 20 2 20 5 HW 2 073727 e
Homag 12 20 2 2,5 5 HW 2 073728 U
Homag 12 20 2 3,0 5 HW 2 073729 o
Homag 20 11,5 2 1,0 6 HW 2 073713 @
Homag 20 11,5 2 1,5 6 HW 2 073714 0
Homag 20 11,5 2 2,0 6 HW 2 073715 @
Homag 20 11,5 2 3,0 6 HW 2 073716 O
IMA 12 20 2 45 4 HW 2 074037 o

Typ 5 IMA 12 20 2 1,0 7 HW 2 074044 o
IMA 12 20 2 1,5 7 HW 2 074076 e
IMA 12 20 2 2,0 7 HW 2 074021 o
IMA 12 20 2 2,5 7 HW 2 074077 O
IMA 12 20 2 3,0 7 HW 2 074022 o
Ott 12 133 33 1,0 8 HW 2 074653 o
Ott 12 133 33 2,0 8 HW 2 074654 o
SCM 12 20 2 2,0 4 HW 2 074040 o
Stefani 12,7 12,7 3,18 1,0 1 HW 2 074548 o

Typ 7 Typ 8 Stefani 12,7 12,7 3,18 1,5 1 HW 2 074549 o
Stefani 12,7 12,7 3,18 2,0 1 HW 2 074550 o
Stefani 12,7 12,7 3,18 3,0 1 HW 2 074551 O
Weitere Ziehklingen auf Anfrage kurzfristig lieferbar.
® ab Lager lieferbar 51

O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



2. Platten bearbeiten 2.1 Kantenbearbeitung m
2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Technische Information:

Vermeidung von WeiBbruch und Nacharbeit durch spezielle Schneidengeometrie und
-beschaffenheit. Ziehklingen-Wendeplatten mit verschiedenen Radien zur Aufnahme
in Ziehklingenhalter.

Profilziehklingen mit Anti-WeiBbruchfase
TM 4350

Typ1 Typ2 Maschine S8 H DK R FAW Typ QAL VE ID D
mm mm mm mm ° STK links

Brandt 12 20 2 45 1 HW 2 074103 O
Brandt 12 20 2 1,0 1 HW 2 074095 o
Brandt 12 20 2 1,3 1 HW 2 074096 o
Brandt 12 20 2 1,5 1 HW 2 074097 o
Brandt 12 20 2 2,0 1 HW 2 074098 o
Brandt 12 20 2 3,0 1 HW 2 074100 O
EBM 12 20 2 45 1 HW 2 074103 O

Typ 3 Typ 4 EBM 12 20 2 1,0 1 HW 2 074095 o
EBM 12 20 2 1,3 1 HW 2 074096 o
EBM 12 20 2 1,5 1 HW 2 074097 o
EBM 12 20 2 2,0 1 HW 2 074098 o
EBM 12 20 2 3,0 1 HW 2 074100 O
Fravol 15,44 20 2 1-3 2 TDC 2 074642 ¢ 074641 @
Hebrock 12 20 2 1,0 1 HW 2 074095 o
Hebrock 12 20 2 1,3 1 HW 2 074096 e
Hebrock 12 20 2 1,5 1 HW 2 074097 o
Hebrock 12 20 2 2,0 1 HW 2 074098 o
Hebrock 12 20 2 3,0 1 HW 2 074100 O
Holz-Her 12 20 2 45 1 HW 2 074103 O
Holz-Her 12 20 2 1,0 1 HW 2 074095 o
Holz-Her 12 20 2 1,3 1 HW 2 074096 o
Holz-Her 12 20 2 1,5 1 HW 2 074097 o
Holz-Her 12 20 2 2,0 1 HW 2 074098 o
Holz-Her 12 20 2 3,0 1 HW 2 074100 O
Homag 12 20 2 45 1 HW 2 074103 O
Homag 12 20 2 1,0 1 HW 2 074095 o
Homag 12 20 2 1,3 1 HW 2 074096 o
Homag 12 20 2 1,5 1 HW 2 074097 o
Homag 12 20 2 2,0 1 HW 2 074098 o
Homag 12 20 2 3,0 1 HW 2 074100 O
Homag 20 11,5 2 1,0 3 HW 2 073719 C
Homag 20 11,5 2 1,5 S HW 2 073720 C
Homag 20 115 2 2,0 3 HW 2 073721 ¢
Homag 20 115 2 3,0 8 HW 2 073723 o
IMA 12 20 2 45 1 HW 2 074103 O
IMA 12 20 2 1,0 4 HW 2 074090 o
IMA 12 20 2 1,3 4 HW 2 074101 O
IMA 12 20 2 1,5 4 HW 2 074091 o
IMA 12 20 2 2,0 4 HW 2 074092 o
IMA 12 20 2 3,0 4 HW 2 074094 O
Ersatzteile:
BEZ ABM ID

mm

Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005466 o
Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o

52 ® ab Lager lieferbar

O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Multiprofilziehklingen

Anwendung:
Zum Abziehen der Anleimerkante mit Rundung und Fase.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleim- und Kantenbearbeitungsanlagen.

Werkstiickstoff:
Kunststoffanleimer.

Technische Information:
Multiprofilziehklinge mit verschiedenen Fasen und Radien.

Multiprofilziehklingen

TM 1350
Maschine SB H DIK R FAW Typ QAL VE ID ID

mm mm mm mm ° STK links
Biesse 34 12,7 3 1/2/3 Fase 1 HW 2 074082 ¢
Brandt 13,5 13,38 2 1/3 2 HW 2 075362 ¢ 075361 @
Brandt 18,5 13,38 2 1/2 2 HW 2 075358 ¢ 075357 ®
Brandt 13,5 13,38 2 11,5 2 HW 2 075376 ® 0753750
Brandt 13,5 13,38 2 1,3/3 2 HW 2 075380 ¢ 075379 o
Brandt 13,5 13,38 2 1,3/2 2 HW 2 075360 @ 075359 e
Brandt 13,5 13,38 2 1,5/2 2 HW 2 075378 ¢ 075377 @
Brandt 13,56 13,38 2 2/3 2 HW 2 075364 ¢ 075363 @
Brandt 13,56 13,38 2 2 30 2 Hw 2 075398 & 075397 O
Homag 13,5 13,38 2 1/3 2 HW 2 075362 ¢ 075361 @
Homag 13,5 13,38 2 1/2 2 HW 2 075358 ¢ 075357 @
Homag 13,5 13,38 2 11,5 2 HW 2 075376 ®¢ 0753750
Homag 13,5 13,38 2 1,3/3 2 HW 2 075380 ¢ 075379 o
Homag 13,5 13,38 2 1,3/2 2 HW 2 075360 ®¢ 075359 e
Homag 13,5 13,38 2 1,5/2 2 HW 2 075378 ¢ 075377 ®
Homag 13,5 13,38 2 2/3 2 HW 2 075364 ¢ 075363 @
Homag 13,5 13,38 2 2 30 2 Hw 2 075398 0 075397 C
Homag 45,8 17,95 2 1/1,5/2/3/5 20 3 HW 2 074050 ¢ 074049 o
IMA 24 20 2 1/1,5/2/3 4 HW 2 074106 o
IMA 24 20 2 1/2/3 4 HW 2 074107 o
Stefani 34 12,7 3 1/2/3 Fase 1 HW 2 074080
Ersatzteile:
BEZ ABM ID

mm

Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005466 o
Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o

Technische Information:
Vermeidung von WeiBbruch und Nacharbeit durch spezielle Fase. Multiprofilziehklinge
mit verschiedenen Fasen und Radien.

Multiprofilziehklingen mit Anti-WeiBbruchfase
TM 1350
Maschine SB H DIK R FAW Typ QAL VE ID ID

mm mm mm mm STK links
Homag 45,8 17,074 2 1/1,5/2/25/320 3 HW 2 073105e 073104 e

Weitere Radienkombinationen mit Anti-WeiBbruchfase auf Anfrage kurzfristig lieferbar.

Ersatzteile:
BEZ ABM ID

mm
Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005466 o
Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o
® ab Lager lieferbar 53

0 kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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2.1 Kantenbearbeitung M

2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Duo-Multiprofilziehklinge Typ 1
(Alle Profile in Duo-Ausflihrung)

Duo-Multiprofilziehklinge Typ 2
(2 Profile in Duo-Ausflihrung)

Multiprofilziehklingen

Anwendung:
Zum Abziehen der Anleimerkante mit Rundung und Fase. Insbesondere fiir
Farbechtheit und Anti-WeiBbruch bei dunklen Kanten und Hochglanz-PMMA-Kanten.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleim- und Kantenbearbeitungsanlagen oder
Doppelendprofiler.

Werkstiickstoff:
Kunststoffanleimer wie PP, ABS, PMMA etc.

Technische Information:

Duo-Multiprofilziehklinge mit verschiedenen Radien und Fasen flr insgesamt vier
Profile. Schnittaufteilung auf zwei mit definiertem Abstand hintereinander liegenden
Ziehklingen mit spezieller Mikrogeometrie flir hohe Kantenqualitat, Farbechtheit,
hohen Glanzgrad und ohne WeiBbruch. Insbesondere in Verbindung mit fugenloser
Kantenverleimung.

Achtung: Einsetzbar auf Standard-Ziehklingenaggregaten nur mit speziellen Profil-
ziehklingenhaltern.

Duo-Multiprofilziehklingen
TM 1350, TM 4350

Maschine SB H DIK R FAW Typ QAL ID ID
mm mm mm mm ° links
Homag 458 19,94 8 1,3/2,0 (Duo) 2 HW 0737310 0737300
0,6/1,5 5
IMA 24 19,8 8 1/2/3 45 1 HW 074089 0 074088 C
IMA 23,7 19,8 8 1,3/1,5/2 45 1 HW 0740850 074084 C

Weitere Radienkombinationen kurzfristig lieferbar.

54

® ab Lager lieferbar
0 kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



2. Platten bearbeiten 2.1 Kantenbearbeitung M
2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Flachziehklingen

Anwendung:
Zum Abziehen der Anleimerkante und Leim.

Maschine:
Ein- bzw. zweiseitige Kantenanleim- und Kantenbearbeitungsanlagen.

Werkstiickstoff:
Kunststoffanleimer.

Technische Information:
Verschiedene Flachziehklingen.

Wechselplatten-Ziehklingen
TC 1050, TM 1350, TM 405 0, TM 440 0, TM 480 0

Maschine SB H DIK FAW Typ QAL VE ID ID

mm mm mm ° STK links
Biesse 16 16 4,7 1 HW 2 074556
Biesse 229 229 25 2 HW 2 074555 o
Brandt 15 14,3 25 6 3 MC 2 074579 ¢ 074578 o
Brandt 15 143 2,5 6 8 HW 2 074501 e 074500 o
EBM 36 30 3 4 HW 2 074635 e 074634 o
Fravol 20 12 1,5 5) HW 2 074638 o
Hebrock 36 30 3 4 HW 2 074635 e 074634 ¢
Holz-Her 14 14 2 1 HW 2 009546 o
Homag 143 143 25 1 HW 10 005426 o
Homag 15 143 2,5 6 3 MC 2 074579 ¢ 074578 o
Homag 15 143 2,5 6 3 HW 2 074501 ¢ 074500 o
Homag 32 55 45 15 6 HW 2 074048 ¢ 074047 o
IMA 143 143 25 1 HW 2 074305 o
IMA 55) 25 3 15 7 HW 2 074024 ¢ 074023 o
IMABAZ 11 143 2,5 5 HW 2 074306
Ott 15 143 2,5 6 3 MC 2 074579 ¢ 074578 @
Ott 15 143 25 6 3 HW 2 074501 ¢ 074500 o
SCM 14 14 2 1 HW-F 10 005099 o
® ab Lager lieferbar 55

0 kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Profil- / Fasemesserkopf fiir Stationdrmaschinen

Anwendung:
Zum Abrunden/Fasen der Anleimerkante.

Maschine:
BAZ Homag.

Werkstlickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:

Messerkopfe mit HW-Wechselmesser und Aufnahme fiir Biindigfrasaggregat.
Werkzeugzentrierung bei Aussparungsdurchmesser 19 mm. Gleicher Messerkopf-
grundkorper fir R 1,0 - R 3,0 mm. Dy = Referenzdurchmesser konstant.

Verschiedene Radien / Fasen - Homag
WE 500 2

D Do BO NLA Z QAL R FAW Typ Nmax ID ID
mm mm mm mm mm ° min'  LL RL
59 50 15 3/4,2/25 3 HW 1,0 1 18000 073001 o 073000
59 50 15 3/4,2/25 3 HW 1,5 1 18000 073003 C 073002 O
59 50 15 3/4,2/25 3 HW 2,0 1 18000 073005 e 073004 e
59 50 15 3/4,2/25 3 HW 3,0 1 18000 073009 073008 O
60 50 15 3/4,2/25 3 HW 45 2 18000 073041 073040
62 50 15 3/4,2/25 3 HW 15 8 18000 073101 073100
Typ 3 speziell fur dinne Anleimer.
Ersatzmesser:
Teile- SB H DIK QAL R FAW Typ VE ID ID
Nr. mm mm mm mm ° STK LL RL
1 13 15 2 HW 1,0 1 3 073501 ¢ 073500 o
1 13 15 2 HW 1,5 1 B 073503 ¢ 073502 @
1 13 15 2 HW 2,0 1 2 073505 e 073504 o
1 13 15 2 HW 3,0 1 2 073509 ¢ 073508 o
1 12 16 2 HW 45 2 2 073541 ¢ 073540 ¢
1 14 14 2 HW-F 3 10 005099 ¢ 005099 o
Ersatzteile:
Teile-Nr. BEZ ABM ID
mm
2 Spannbacken RL 11,5x14,4x7 073400 o
2 Spannbacken LL 11,5x14,4x7 073401 e
3 Gewindestift M6x12 006035
3 Senkschraube Torx® 20 M6x0,5x4,9 006243 o
" — Schraubendreher SW 3 005444 o
Schraubendreher, Torx® Torx® 20 006091
Messer-Einstelllehre 43x12x6 005350 o
W
1 2 3
56 ® ab Lager lieferbar

0 kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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2.1.7 Kantennachbearbeitungswerkzeuge

Profil- / Fasefraser fiir Stationdarmaschinen

Anwendung:
Zum Abrunden/Fasen der Anleimerkante.

Maschine:
BAZ Homag.

Werkstlickstoff:
Kunststoff-, Weichholz-, Hartholz- und Furnieranleimer.

Technische Information:
DP-Verbundwerkzeug mit Aufnahme fir Blndigfrasaggregat. Werkzeugzentrierung
bei Aussparungsdurchmesser 19 mm. Dy = Referenzdurchmesser konstant.

Radiusfraser - Homag

WF 501 2 DP
D D, BO NLA Z QAL R nNm D ID
mm mm mm mm m min-! LL RL

m
57 50 15 3/4,2/25 3 DP 2,0 18000 0731030 0731020
57 50 15 3/4,2/25 3 DP 3,0 18000 0915220 091523 O

® ab Lager lieferbar 57
0 kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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2.2 Postformingbearbeitung

2.2.1 Postformingbearbeitungsanlagen

it

Zerspanen
Kompaktzerspaner DT Premium, Seite 16
Fras- und Segmentzerspaner, Seite 18

Ritzen

Falzen

Abfrasen der
Holzwerkstoffplatte
zum Freilegen der
Deckschicht,

Einsatz vorzugsweise
im Gleichlauf.

iy

RL

58



(6]

0 Ritzen, Falzen,

(5) Abplatten
Deckschicht (obere Seite)
biindig fréasen im
Gegenlauf (optional).

o

Ausspitzen
Ausspitzfréser, Seite 61

Ausspitzen im Gegenlauf.

(9]

0 Nuten
6 Laminatkante
versaubern

im Gleichlauf.

i

Biindigfrasen

Deckschicht (untere Seite)
blindig frasen im Gegenlauf
(optional).

I

Profilieren

Radius frasen (U-Profile)
im Gegenlauf (optional).

20°

Abplatten

Beseitigung von Holzwerk- Radiusfrésen, kann mit dem vorhergehenden

stoffresten von der Deckschicht, Arbeitsgang kombiniert werden, fiir Postforming-Verfahren
Einsatz im Gegenlauf. ohne Einlegestab, Einsatz im Gegenlauf.

% j
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2. Platten bearbeiten

2.2 Postformingbearbeitung M
2.2.2 Postformingwerkzeuge

Arbeitsgédnge Erzeugen von Werkstiicken mit profilierten Schmalflachen durch nachtragliche
Beschichtung mit Kantenmaterial und dessen Anformung.

Werkstiickstoff Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte und MDF Platte).

Maschinen Ein- und zweiseitige Kantenbearbeitungsmaschinen, Doppelendprofiler.

Arbeitsablauf

Formatbearbeitung der Holzwerkstoffplatte durch Ritzen-Zerspanen oder Zerspanen-
Zerspanen, gegebenenfalls mit Schutzfrasen.

Ritzen oder Abplatten der Beschichtung auf der Werkstlickoberseite auf horizontaler
Spindel.

Profilieren der Schmalflache mit vertikaler, horizontaler oder geschwenkter Spindel.
Frasen des Anleimers an der umzuformenden Seite auf genaues MaB mit getasteter
Spindel.

Kappen des Anleimeriiberstandes an den Werkstiickenden.

Blindigfrédsen des Anleimers an der zuerst angeleimten Seite mit getasteter Spindel.
Gegebenenfalls Ziehklingen.

Wichtige Bestelldaten

Profil

Beschichtungsdicke

Beschichtungsmaterial

Maschinenseite

Zahl der zu beschichtenden Seiten

— Voraussichtliches Produktionsvolumen dieses Profils.

Aufgrund der Vielfalt der mdglichen Profile kommen beim Softformingverfahren neben
Standardwerkzeugen sehr individuelle Werkzeuge zum Einsatz, sodass es sinnvoll ist,
diese auch individuell anzubieten.

Profilbeispiele

|
1

Arbeitsgang Erzeugung von Werkstiicken mit profilierten Schmalflachen mit fugenloser HPL-,
CPL- oder Furnierbeschichtung aus dem Beschichtungsmaterial der Oberflache,
das um die Schmalflache gelegt und angeleimt wird.

Werkstiickstoff Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte und MDF Platte).

Maschinen Einseitige Kantenanleimmaschinen oder Doppelendprofiler.

Wichtige Bestelldaten

Radius und Radius innen
Beschichtungsdicke

Materialdicke

Beschichtungsart

Postforming mit oder ohne Einlegestab
Maschinenseite

Laminat 0,35 mm
1

<
Q~

R = AuBenradius z.B. R9
Rl = Frasradius z.B. R8,65
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2. Platten bearbeiten

2.2 Postformingbearbeitung M
2.2.2 Postformingwerkzeuge

—_—

Ausspitzen aller Radien bis R 14 mm bei

7° und 12° Spindelneigung

Ausspitzfraser

Anwendung:
Zum Ausspitzen der Radien bei Postforming-Profilen.

Maschine:
Postforminganlagen.

Werkstiickstoff:
HPL-, CPL- oder furnierbeschichtete Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte,
MDF etc.).

Technische Information:

Ersatzmesser flir Messerkopf mit DP bestlickten Profilschneiden mit zylindrischer
Bohrung und HSK 25 R Aufnahmen. Zum Ausspitzen aller Radien bis R 14 mm
geeignet. Nicht nachscharfbare Messer 0,5 mm optimiert fir empfindliche
Beschichtungen, Furnier-Postforming und héchste Konturgenauigkeit.

Ersatzmesser fiir Ausspitzmesserkopfe

T™M 1600
BEZ ABM QAL ID ID

mm LL RL
Messer 12x31x2,5x0,5, SB2,5 DP 008208 ¢ 008204 o

Ersatzmesser passend flr 7° und 12° Spindelneigung.

® ab Lager lieferbar 61
0 kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



2. Platten bearbeiten 2.3 Plattenbearbeitung m
2.3.1 Segmentzerspaner fiir Fertigungsanlagen

Segmentzerspaner Die Schnittkante der Besdaum- und Fertigschnitte wird duch die Kreissageblatter
bestimmt. Grundkdrper in Stahl oder Leichtmetall-Ausfiihrung. Schnittaufteilung
durch hartmetallbestlickte Segmente. Je nach Ausflihrung geeignet zur Montage auf
Flanschblichse oder Direktmontage auf die Motorspindel ohne Flanschbiichse.

Aufbauschema

Werkzeugsatz fir End-Fertigungsstation Werkzeugsatz fir Besdaumstation
mit Besaum- und Fertigschnitt montiert auf Flanschbilichse

62



2. Platten bearbeiten

2.3 Plattenbearbeitung
2.3.1 Segmentzerspaner fiir Fertigungsanlagen

Segmentzerspaner fiir Besaumstation

Anwendung:

Zum Lé&ngs- und Querzerspanen mit/ohne Ritzkreissdgeblatt.

Maschine:

Besaumestation in Fertigungsanlagen.

Werkstlickstoff:

Span- und Faserwerkstoffe (MDF etc.) roh, furniert, kunststoffbeschichtet.

Technische Information:

Schnittkante wird durch das Kreissageblatt bestimmt. Grundkérper D 305 mm in
Stahl- bzw. D 355 mm in Leichtmetallausflihrung. Schnittaufteilung durch Ausflihrung
mit sechs hartmetallbestlickten Segmenten. Aufbaumdglichkeit mit Zusatzzerspaner-
teil. Bei D 305 mm erfolgt Direktmontage auf die Motorspindel ohne Flanschbuichse.

Zerspaner fiir Besaumstation

SZ 3002, SZ 3012

Maschine D SB BO Z/ZFgsqe QAL ID ID
mm mm mm LL RL

Siempelkamp 305 60,1 30 60/ES HW 064700 0 064701 O

Siempelkamp 355 60,5 40DKN  72/ES HW 064702 064703

Ersatzteile:

Teile- BEZ ABM Z ZF QAL BEM ID

Nr. mm
Grundzerspaner 300x28,0x30 6x7 FZ HW 064440 ¢
Grundzerspaner 300x28,0x30 6x7 FZ HW 064441 ¢
Grundzerspaner 350x36,5x80 6x10 FZ HW 064442
Grundzerspaner 350x36,5x80 6x10 FZ HW 064443
Erweiterungsfraser 300x28,0x30 6x7 FZ HW 064444 o
Erweiterungsfréser 300x28,0x30 6x7 FZ HW 064445 o
Erweiterungsfraser 350x20,2x80 6x10 FZ HW 064446
Erweiterungsfraser 350x20,2x80 6x10 FZ HW 064447
Zerspanersegment D 300/340 7 FZ HW 064970 o
Zerspanersegment D 300/340 7 FZ HW 064971 o
Zerspanersegment D 350 10 FZ HW 064962 o
Zerspanersegment D 350 10 FZ HW 064963 o

1 Senkschraube Torx® 20 M6x12 Torx® 20 006084

2 Passschraube mit ISK ~ M8x17 fir D =250, 006237 e

350, 305, 355
3 Zylinderschraube mit ISK M8x60 fir D=305 005878 e
3 Zylinderschraube mit ISK M8x35 fir D = 305, 005874 e
350

3 Zylinderschraube mit ISK M8x25 fir D=355 005947 e

Zerspanerkreissageblatt

WK 801 2

D SB BO VA ZF QAL ID ID

mm mm mm LL RL

305 4,4 120 60 ES HW 061844 ¢ 061845 e

355 4.4 80 72 ES HW 061846 e 061847 e

® ab Lager lieferbar
0 kurzfristig lieferbar

Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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2. Platten bearbeiten

2.3 Plattenbearbeitung
2.3.1 Segmentzerspaner fiir Fertigungsanlagen

Segmentzerspaner fiir Aufteilstation

Anwendung:

Zum Lé&ngs- und Querzerspanen mit/ohne Ritzkreissdgeblatt.

Maschine:

Aufteilstation in Fertigungsanlagen.

Werkstlickstoff:

Span- und Faserwerkstoffe (MDF etc.) roh, furniert, kunststoffbeschichtet.

Technische Information:

Schnittkante der Besdum- und Fertigschnitte wird durch die Kreisségeblatter
bestimmt. Komplett montiert mit Fertigschnitt-, Besaumkreissageblatt und mit 12
hartmetallbestiickten Segmenten. Schnittaufteilung durch zwdlf Zerspanersegmente.

Direktmontage auf die Motorspindel ohne Flanschbuichse.

Zerspaner fiir Aufteilstation

SZ 3002
Maschine D SB BO Z/ZF g44e QAL ID ID
mm mm mm LL RL

Siempel- 350 421 30 60 ES/FA HW 064704 064705

kamp 72 WZ

Ersatzteile:

Teile- BEZ ABM z ZF QAL BEM ID

Nr. mm
Grundzerspaner 340x34,5x30 12x7 FZ HW 064448
Grundzerspaner 340x34,5x30 12x7 FZ HW 064449
Zerspanersegment D 300/340 7 FZ HW 064970 o
Zerspanersegment D 300/340 7 FZ HW 064971 o

1 Senkschraube M6x16 Torx® 20 006086
Torx® 20

2 Zylinderschraube M8x35 fur D = 305, 350 005874 e
mit ISK

Zerspanerkreissageblatt

WK 802 2, WK 850 2

D SB BO A ZF QAL ID ID

mm mm mm LL RL

300 4,4 200 60 ES/FA HW 061848 ¢ 061849 o

350 4,4 200 72 wz HW 061850 ¢ 061850 @
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2. Platten bearbeiten

MaBnahmen zur Problembeseitigung

it

Problem Mégliche Ursachen MaBnahmen
Kantenausbruch — Hoheneinstellung des Zerspanaggre- Einstellung korrigieren, Anstellung prifen,
Oberkante gates und Anstellung in Vorschub- Richtwert 0,10 mm zur Plattenkante
richtung nicht optimal freistellen
— Spindel zu groBes Lager-Axialspiel Motorlager und Toleranzen priifen
bzw. Lagerschaden
— Transportkette vibriert durch zu Spannung der Kette prifen, beschadigte
geringe Spannung, und Fiihrungen Teile austauschen
sind beschédigt
— Oberdruck nicht richtig eingestellt Oberdruckvorlauf priifen
— Planlauffehler des Werkzeuges zu Werkzeug vermessen, korrigieren und
groB, mogliche Werkzeugunwucht Unwucht prifen
— Zahnezahl zu gering, Vorschub zu Zéhnezahl erhdhen oder Vorschub
hoch anpassen
Kantenausbruch — Werkstulickiberstand zu groB — Zusatzliche Unterstiitzung —
Unterkante oder dunne Werkstlicke Auflage im Werkzeugbereich vorsehen
— Einstellung des Ritzwerkzeuges oder Probemuster fertigen und Einstellung der
Zerspanwerkzeuges in Vorschubrich- Aggregate durchfihren
tung nicht korrekt
— Einstellung Ritzsage nicht exakt zur Winkelprifung der Ritzsdge und
Vorschubrichtung bzw. Anstellung bei Zerspanwerkzeug zur Vorschubrichtung
Zerspanwerkzeug zu groB3
Kantenzahnung — Werkzeuganstellung in Vorschub- Korrektur der Werkzeuganstellung

Oberflache wellig

richtung zu groB

— Transport des Werkstlickes wéhrend
des Durchlaufes nicht konstant stabil

Transportkette und Antrieb priifen

— Zahnezahl zu gering, Vorschub zu
hoch

Zahnezahl erhdhen oder Vorschub
anpassen

— Planlauffehler des Werkzeuges zu
groB, mogliche Werkzeugunwucht

Werkzeug vermessen, korrigieren und
nachwuchten

Mittelschicht
Oberflache rau, uneben (mit Stufen)

— Werkzeug ist abgenitzt, stumpf

Werkzeug instandsetzen

— Zdhnezahl zu gering, Vorschub zu
hoch

Zahnezahl erhéhen oder Vorschub
anpassen

— Einstellung der oberen und unteren
Werkzeuge (Ritz-/Zerspanwerkzeug)
nicht in einer Ebene zur Vorschub-
richtung

Probemuster fertigen und Aggregate
entsprechend korrigieren

— Einstellung des Zerspanwerkzeuges
nicht im rechten Winkel zur Transport-
ebene

Winkelprifung mit Messuhr auf hori-
zontal bewegter Spindel durchfiihren

— Zahnform des Werkzeuges und
Winkelgeometrie nicht korrekt

Prifen und korrigieren

— Qualitat der Mittelschicht des Werk-
stiickstoffes mangelhaft

Verbesserung durch Entharzen und
kirzere Scharfintervalle der Werkzeuge

Kantenausbruch
Stirnseite vorne

— Einstellung des Eintauchaggregates
zum Zerspanwerkzeug nicht in einer
Ebene zur Vorschubrichtung

Probemuster fertigen und Aggregate
entsprechend einstellen

Kantenausbruch
Stirnseite hinten

— Einstellung des gesteuerten Ritzaggre-
gates nicht in einer Ebene zum Zer-
spanaggregat in Vorschubrichtung

Bewegung des pneumatisch betatigten
Ritzaggregates priifen und Einstellung
zum Zerspaneraggregat korrigieren

— Qualitat der Mittelschicht des Werk-
stlickstoffes mangelhaft (groBer
Spananteil, schlechte Verpressung)

Verbesserung durch Entharzen und
kirzere Schérfintervalle der Werkzeuge

— Zéhnezahl zu gering, Vorschub zu
hoch

Zahnezahl erhéhen oder Vorschub
anpassen

— Zahnform des Werkzeuges und
Winkelgeometrie nicht korrekt

Priifung durchfihren und durch
Nachschleifen berichtigen
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2. Platten bearbeiten VerschleiBerscheinungen an HW-Schneiden M

Schneidkantenverrundung

Bei der Zerspanung von Vollhdlzern und
Holzwerkstoffen mit/ohne Beschichtung
werden mit zunehmender Einsatzdauer
die Z&hne der Zerspanersdge und die
Zerspanerteile durch mechanischen und
chemischen Verschleil3 belastet.

iy -4

R

Die Qualitat der Oberflache bestimmt die
GroBe der Schneidkantenverrundung.
Ein zu stark abgenutzter Sadgezahn erfor-
dert sehr hohen Instandsetzungsauf-
wand und reduziert die Haufigkeit der
Nachschéarfméglichkeiten.

Ubliche Schneidkantenverrundung nach Einsatz in Vollholz.

Schneidenzerstérung durch
Fehleinsatz

Bei der Zerspanung von Vollhdlzern,
speziell mit etwas zu hoher Holzfeuchte,
werden durch ein falsches Verhdltnis von
Zahnezahl zu Vorschubgeschwindigkeit
die Schnittkrafte zu hoch und fiihren
durch Verstopfung des Spanraumes im
Sé&geblatt zur vollkommenen Zerstérung
des Zahnes.

MaBnahmen:

Reduzierung der Zéhnezahl und damit
groBere Spanrdume; Vorschubgeschwin-
digkeit so wahlen, dass die Schnittgite
noch ausreichend ist.

Schneidenzerstérung durch Fehleinsatz.

Schneidenzerstérung durch
Uberbelastung

Bei der Zerspanung mit tberbreiter
Abnahme reicht die vorgesehene
Schnittbreite des Werkzeuges nicht aus,
sodass durch Uberbelastung die duBeren
Zahne, z.B. eines Segmentzerspaners,
zerstort werden.

Es ist darauf zu achten, dass die Zer-
spanbreite immer kleiner als die Schnitt-
breite des Zerspanwerkzeuges ausgelegt
ist.

Zerstdrung des Sagezahnes durch Uberbelastung.
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2. Platten bearbeiten

VerschleiBerscheinungen an DP-Schneiden M

Schneidkantenverrundung
Nebenstehendes Bild zeigt eine typisch
stumpfe Schneidkante, die beim Einsatz
in weitgehend homogenen Werkstoffen

durch mechanischen Verschleil3 entsteht.

Eine zwischen den Scharfintervallen
durchgeflihrte Entharzung der seitlichen
Freiflache flhrt zu erheblich héheren
Standwegen, da sogenannte Aufbau-
schneiden dadurch verhindert werden.

Die VerschleiBzone der Schneidkanten-
verrundung sollte bei etwa 0,2 bis maxi-
mal 0,3 mm liegen.

Schneidkantenverrundung nach Einsatz in MDF.

Schneidkantenverrundung und
Verharzung

Bei hohem Harzanteil im Werkstiickstoff
und bedingt durch eine lange Einsatz-
dauer bildet sich neben der Schneidkan-
tenverrundung auch eine Aufbauschnei-
de an der seitlichen Freiflache durch
anhaftende Staub- und Spaneteilchen
(Verharzung).

Dies fuhrt zu gréBeren Schnittdriicken,
zu einer schlechten Oberflachengtite im
Bereich der Beschichtung und Mittel-
zone und einem wesentlich geringeren
Standweg.

S T M

Schneidkantenverrundung und Verharzung nach Einsatz in Spanplatte.

Schneidkantenzerstérung
Bei der Bearbeitung von Werkstuck-
stoffen mit sehr hohem Sandanteil und

KorngréBen bis 2-3 mm Durchmesser ()

sowie metallischen Einschlissen ist eine
Schneidkantenzerstérung zu erwarten.

Der Einsatz von DP-Werkzeugen ist in
derartigen Werkstlickstoffen problema-
tisch und damit fur eine wirtschaftliche
Bearbeitung nicht zu empfehlen.

Schneidkantenzerstérung durch metallischen Einschluss.
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Anfrage- / Bestellformular Sonderwerkzeuge - Platten bearbeiten M

Kundendaten: Kundennummer: O Anfrage Liefertermin: (unverbindlich) KW
(wenn bekannt) O Bestellung

Firma:

StraBe: Datum:

PLZ/Ort: Anfrage/Auftragsnr.:

Land: WZ ID: (wenn bekannt)

Tel./Fax: Stiickzahl:

Kontaktperson:

Unterschrift:

Werkstiickstoff:

Art: Beschichtung: O ja [ nein

Feuchte (bei Vollholz) % Art (bei Holzwerkstoff):

Bearbeitungsrichtung Zerspanbreite: mm

[ langs 1 quer Materialdicke: mm

Schnittglte:

[] Vorzerspanen

[ Fertigzerspanen

Maschine:

Hersteller: Leistung: kW Motorspindel (siehe Zeichnung):
Typ: Drehzahl: min-!

Baujahr: Vorschub: m min-"
Zerspanermotor:

[] Gegenlauf

[ Gleichlauf

[J Einsatz ritzen/zerspanen

[ Einsatz zerspanen/zerspanen

Werkzeug:

Werkzeugart (siehe Auswahlibersicht):

[ Fraszerspaner Abmessung:

[J Segmentzerspaner Durchmesser mm

[J Kompaktzerspaner Schnittbreite mm

[J Sonstige Bohrung mm
Schnittstelle: Zahnezahl: Schneidstoff:
] Mechanisch Zerspanersige L] HW (HM)
Schnellwechsel Zerspaner L] DP (DIA)

] Hydraulisch

Bestehende Daten tber Werkzeug, Maschine und Werkstiickstoff bitte anfiihren.
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Anfrage- / Bestellformular Sonderwerkzeuge - Platten bearbeiten M

Zerspanmotor/Spindelsituation:
(Abmessungen in Zeichnung eintragen oder in Skizzenfeld anfiihren)

+— i ;
Standardmotor Hochgenauigkeitsmotor

D40-6 KT
(Hydro-Schnittstelle)

Skizze fiir Einsatzschema, Motorspindel etc.

Anfrage-/Bestellformular unter www.leitz.org 69



Erlauterung der Piktogramme

)

Ritzen
Zerspanen

Zerspanen

Zerspanen
Zerspanen

Kappen

Kantennachbearbeitung

Nuten

horizontal, vertikal

Flgen

Falzen

Profilieren

Profilieren

Verbindung

Mechanischer
Vorschub

w Verbundwerkzeug

Tragkorper
Leichtmetall

Wechselmesser

Mechan.
Schneidenspannung
wendbar

nachscharfbar
Spanflache
SN
7=

nachschérfbar
Freiflache
Larmgemindert
DFC Spanflussoptimiert
Hartmetall

Diamant (PKD)

ﬂ Polykristalliner
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