leitz

Oberfrasen




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 Ausflhrung) m min” = Meter pro Minute
ms” = Meter pro Sekunde
b = Auskraglange
B Breite n = zulassiger Drehzahlbereich
BDD = Bunddicke N = maximale Drehzahl
BEM = Bemerkung NAL = Nabenlage
BEZ = Bezeichnung ND = Nabendicke
BH = Bestlickungshéhe NH = Nullhéhe
BO = Bohrungsdurchmesser NL = Nutzlange
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
T, o effektiver Zahnvorschub SLT = Schlitztiefe
SP = Spezialstahl
GEW = Gewinde ST = Gusslegierungen auf Kobalt-Basis,
GL Gesamtléange z.B. Stellite™
GS = Grundschneide (Bohrschneide) STO = Schafttoleranz
SW = Spanwinkel
H = Hoéhe
HC Hartmetall, beschichtet D = 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
A = Zahnezahl
L Lange ZA = Anzahl Zinken
| = Aufspannlange ZF = Zahnform (Schneidenform)
LD = Linksdrall ZL = Zinkenlange
LEN Leitz-Norm

Hinweis im Katalog zur Relativitdt 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.



5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten 2
5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte 5
5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig 22
5.1.3 Schaftfraser DP 49
5.1.4 Pendelschlitz- und Langlochfraser 71
5.2  Fugen, Falzen und Fasen 72
N 5.2.1 Flge- und Falzwerkzeuge 74
: 5.2.2 Fasewerkzeuge 81
5.3  Planfrédsen und Ausspitzen 84
5.3.1 Planfraser 86
5.3.2 V-Nut- und Ausspitzfraser 87
5.4  Profilieren 89
5.4.1 Zinkenverbindungen 89
5.4.2 Werkzeuge fir Innentlren 93
5.4.3 Werkzeuge flr Mdbel und Innenausbau 96
5.4.4 Werkzeuge fur Universalprofile 107
5.4.5 Werkzeuge flr Sonderprofile 117
5.4.6 Schwalbenschwanzfréser 122
5.5 Handoberfrasen 123
5.5.1 Werkzeuge zum Formatieren und Nuten 124
5.5.2 Werkzeuge zum Profilieren 136
5.5.3 Werkzeuge fur Mineralwerkstoffe 148
5.5.4 Werkzeuge fur Verbundplatten 151
5.5.5 Bohrer fir Handoberfrdsmaschinen 152
MaBnahmen zur Problembeseitigung 155
VerschleiBerscheinungen 156
Anfrage- / Bestellformular Sonderwerkzeuge — Oberfrasen 158
Alphabetisches Produktverzeichnis 160

Identnummern - Verzeichnis 162




5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

Arbeitsgang/Anwendung

Format- und Nutbearbeitung.

Werkstiickstoff
[empfohlener Schneidstoff]

Weich- und Harthdlzer [SP — nur Weichhdlzer, HS, HW, HW-massiv].

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc. [HW, HW-massiv, DP].

Schichthdlzer (Sperrholz etc.) [HW, HW-massiv, DP].

Duromere [HW, HW-massiv, DP].

Plastomere [HS, HW, HW-massiv, DP].

Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.) [HW, HW-massiv, DP].

Schichtstoffe (HPL, Trespa etc.) [HW-massiv, DP].

NE-Metalle (Aluminium, Kupfer etc.) [HS, HW, HW-massiv, DP].

Um Verschmelzungen und Aufbauschneiden-Bildung bei der Bearbeitung von
Aluminium zu vermeiden, sollten Hartmetallwerkzeuge unter Einsatz von Kuhlschmier-
mitteln (Emulsion oder Minimalmengen-Schmierung MMS) betrieben werden.

Maschinen Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung.
Sonderfrdsmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme
von Fraswerkzeugen mit Schaft.
Handoberfrdsmaschinen.

Einsatzart Gleich- und Gegenlauf (Vollschnitt), Trennschnitt.

Schneidenausfiihrung

Gerade Schneiden

i

Negativer Drall Positiver Drall
Gerade Achswinkel- Gerade Achswinkelschneiden,
schneiden. spiralférmig angeordnet.

Spiralschneiden

1 % 2 3 4

Abb. 1, RL-RD Abb. 3, LL-LD

Positiver Drall, Positiver Drall,

Gutseite am Werkstlick unten, Gutseite am Werkstlck unten,

guter Spanfluss zur Absaugung. guter Spanfluss zur Absaugung.

Abb. 2, RL-LD Abb. 4, LL-RD

Negativer Drall, Negativer Drall,

Gutseite am Werkstilick oben, Gutseite am Werkstlick oben,
Unterstltzung der Werkstlckspannung. Unterstitzung der Werkstlickspannung.




5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M

Technische Merkmale Die in den Werkzeugtabellen angegebenen MaBwerte beziehen sich auf
folgende GroBen am Werkzeug:

D Schneiden-@
NL Nutzbare Lange des Schneidenteils mit der angegebenen Zéhnezahl
5 = D AL Mogliche Bearbeitungslange, in mehreren axialen Werkzeug-
5 zustellungen erreichbar
Ipos. AL GL Gesamtlange des Schaftwerkzeuges
6L S Durchmesser des Schaftes, z.B. S25 x 60 -> @ 25 mm
Einspannbare Lange des Schaftes, z.B. S25 x 60 -> 60 mm
Ipos. Lénge des positiven Achswinkels bei Werkzeugen mit
wechselseitigem Drall
Schafttoleranzen Schaftdurchmesser
Werkzeuge fiir <12 mm >12 mm
CNC-Oberfrésmaschinen h6 g6
Handoberfrasmaschinen g7/h8 -
Einsatzdaten Drehzahlen/Vorschiibe
Die jeweils optimalen Einsatzdrehzahlen und Vorschubgeschwindigkeiten sind
den Diagrammen zu entnehmen, die den Werkzeugtabellen zugeordnet sind.
Einsatzhinweise Einbohrverfahren

Werkzeuge fiir die Format- und Nutbearbeitung sind generell fur folgende
Einbohrverfahren geeignet:

Tauchfrasen Spiralférmiges Einbohren

Axiales Einbohren sollte aus Griinden der Bearbeitungsqualitéat und der Werkzeug-
standzeit nur in absoluten Ausnahmefallen durchgefiihrt werden.
Oberfraswerkzeuge mit Uberwiegend negativen Schneidenachswinkeln und
HW-massiv Oberfraswerkzeuge mit RL/LD und LL/RD sowie Oberfraswerkzeuge
ohne Einbohrschneide sind nicht zum axialen Einbohren geeignet!

—

Axiales Einbohren




5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

Positionierung der Werkzeuge relativ
zum Werkstiick

Werkzeuge mit vorwiegend negativem Werkzeuge mit vorwiegend positivem
Achswinkel im Schneidenbereich. Achswinkel im Schneidenbereich.

Referenzpunkt:
Werkstlickoberseite

“ Referenzpunkt:

Werkstlickunterseite
bzw. Maschinentisch

ap,min

/ Werkzeuge mit wechselseitigem Drall
sollten mindestens 0,5 mm tiefer als die

angegebene Ipos. in das Material

eintauchen. ag mi, = Ipos. + 0,5 mm

Werkstiickaufspannung

In der Station&rbearbeitung ist eine hinreichende Aufspannung der zu bearbeiten-
den Werkstlcke ein sehr wichtiges Kriterium.

Schlecht gespannte Werkstlicke verursachen in den allermeisten Fallen unzu-
reichende Bearbeitungsqualitaten und reduzieren die Werkzeugstandwege in
einem erheblichen MaBe.

Plattenférmige Werkstlicke lassen sich am besten mittels Vakuumsauger und
gegebenenfalls zusatzlich mit mechanischen Werkstlickspanneinrichtungen sicher
auf den Maschinen fixieren.

Kleine Teile und insbesondere auch gewolbte Teile erfordern fiir eine sichere
Aufspannung spezielle Spannschablonen oder Spannvorrichtungen, die vom
Kunden selbst anzufertigen oder Uber ausgesuchte Lieferanten zu beziehen sind.

Spéneentsorgung

Fur eine optimierte Spaneentsorgung sind Werkzeuge mit vorwiegend oder
ausschlieBlich positiven Achswinkeln zu verwenden. Hierbei ist jedoch auf eine
entsprechend gute Werkstlickaufspannung zu achten.

Sonderform der Nutbearbeitung

Herstellung von Ausfrasungen flr Schlosskasten in der Turenfertigung.

N

L

Versatz
0,3-0,4

Durch eine Verringerung der Fraslange um ca. 0,1 mm pro Hub wird ein
seitliches Anlaufen des Fraserhalmes vermieden und dadurch die Bruchgefahr
des Werkzeugs erheblich gesenkt.




5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten
5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

it

MAN ’

Nutfraser, achsparallele Schneide

Anwendung:
Oberfraser zum Nuten.

Maschine:

Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrdsmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen,
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
Duromere, Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.), Schichtstoffplatten
(Vollkern, Trespa etc.), NE-Metalle (Aluminium, Kupfer etc.), PVC-Profile.

Technische Information:

Achsparallele Schneide. Stirnseitiger Anschliff zum Einbohren. GroBe Nachschérf-
zone. Besonders gute Zerspanleistung in Kunststoffen und Verbundwerkstoffen. Bei
der Bearbeitung von Aluminium sollten Hartmetallwerkzeuge unter Einsatz von Kuhl-
schmiermitteln (Emulsion oder Minimalmengen-Schmierung MMS) betrieben werden.

HW-massiv, Z 1

WO 120 2
D GL NL S QAL DRI ID
o mm mm mm mm
Vorschubgeschwindigkeit v¢ in 8 70 27 8x30 HW-massiv RL 044468 o
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,
. Drehzahl: n,,, = 24000 min-"
8 @5x8NL |
@5,9x12 NL
7 Il 98x15NL -
j; 6
g
£ 5
> 4 T
3 e D) i
2 ‘ :
1 1
0 2 4 6 7 8 10
a, [mm] ——»
Werkstiickstoff: Duromere, Plastomere,
Verbundwerkstoffe
Arbeitsgang: Nuten, Formatieren
Drehzahl: n = 16000 - 18000 min-"
® ab Lager lieferbar 5

0 kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

Nutfraser, achsparallele Schneide

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten.

Maschine:

Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrdsmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen,
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
Duromere, Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.), Schichtstoffplatten
(Vollkern, Trespa etc.), NE-Metalle (Aluminium, Kupfer etc.), PVC-Profile.

MAN Technische Information:
= Achsparallele Schneide. Stirnseitiger Anschliff zum Einbohren. GroBe Nachschérf-
zone. Kurze Ausflihrung mit erhéhter Stabilitat und somit fir schwingungsarmes

Frasen. Lange Ausflhrung fir groBe Frastiefen (empfohlen in mehreren Zustellungen).
Bei der Bearbeitung von Aluminium sollten Hartmetallwerkzeuge unter Einsatz von
Kuhlschmiermitteln (Emulsion oder Minimalmengen-Schmierung MMS) betrieben
werden.

HW-massiv, Z 2, kurze Ausfiihrung

WO 1201 16
Vorschubgeschwindigkeit v in D GL NL s DRI D
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a, Y - E— mm
10 3 50 6 6x30 RL 041979 ¢
‘ o7 <17 NL 4 50 7 6x30 RL 041952 ¢
9 @ 10 x 20 NL | 4,5 50 8 6x30 RL 041953 ¢
8 [ O3x6NL A 5) 50 10 6x30 RL 041954 ¢
— 7,5 . @5x10 NL 6 50 14 6x30 RL 041956 o
e 7 | 1 7 55 17 8x30 RL 041958 o
E 5 | 8 55 20 8x30 RL 041985 o
é_ . 9 70 18 10x40 RL 041961 o
=5 | i 10 70 20 10x40 RL 041962 ¢
4 12 70 25 12x40 RL 041963 o
3
2 . " "
0 5 8 10 15 20 25 HW-massiv, Z 2, kurze Ausfiihrung, verstarkter Schaft
a, (mm] , WO 1201 16
D GL NL S DRI ID
Werkstiickstoff: Spanplatte r3nm r5n5m m6m TBT‘XTO RL 041981 ©
kunst_stof'fbeschlchtet 2 55 10 8x40 RL 041982 o
Arbeitsgang: Nuten 5 55 12 8x40 RL 041983 o
Drehzahl: n = 18000 min"" 6 55 14 8x40 RL 041984 o
Korrekturfaktor fiir vi: Vollholz = 0,8;
Schichtholz = 0,8;
Querbearbeitung = 0,7 HW-massiv, Z 2, lange Ausfiihrung
WO 1201 16
10 ‘ ‘
T 06 %14 NL D GL NL S DRI ID
@10x20 NL | il i I Iy
12 x 25 NL 1 3 60 12 6x30 RL 041964 o
- 33 x6NL 4 60 12 6x40 RL 041965 o
g @5x10NL | 5 80 18 6x40 RL 041966 o
|
% wni:@ | Drehzahl: n,,,, = 24000 min-'
Werkstlickstoff: Duromere, Plastomere,
Corian

Arbeitsgang: Nuten
a, [mm] ——= Drehzahl: n = 16000 - 18000 min-!

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



5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

b (Y
HIX

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,

T T
@7x10NL |
@8x14NL
@9 x18NL-

@3x5NL
@5x7NL

©

o

Now A o otiN ®

v, [mmin] ——

-

o
(&}
=4}
—
o
—
[$)]
N
o
N
[$)]

a, [mm] ——

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet

Arbeitsgang: Nuten

Drehzahl: n = 18000 min™"
Korrekturfaktor fiir vi: Vollholz = 0,8;
Schichtholz = 0,8; Quer zur Faser = 0,7

12

T T
11 I ¢10..14
016 ... 24
10
— 9 N R
I «
€8l | i
E 7 7
= 1
6 1
5 i
!
4 f
3 !

o
o

10 1315 20 25 30
ap [mm] ——»

Nutfraser, Z 2

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten.

Maschine:

Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrdsmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen,
Handoberfrasmaschinen.

Werksttiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Achsparallele Schneiden, Einbohrschneide in HW.

HW, Z 2, Schaft 9,5/ 12 mm

WO 120 1 01
D GL NL S QAL DRI ID
mm mm mm mm
3 34 5 9,5x20 HW-massiv RL 038014 ¢
5 39 7 9,5x20 HW-massiv RL 038018 o
12 72 25 12x40 HW RL 038115 ¢
14 76 28 12x40 HW RL 038117 o
16 90 35 12x40 HW RL 038147 o
18 90 85 12x40 HW RL 038148 ¢
20 90 35 12x40 HW RL 038149 ¢
25 92 41 12x40 HW RL 038125 ¢

HW, Z 2, Schaft 10 mm

WO 120 1 01

D GL NL S QAL DRI ID

mm mm mm mm
4 49 10 10x35 HW-massiv RL 038053 o
5 49 12 10x35 HW-massiv RL 038054 o
6 53 14 10x35 HW-massiv RL 038055 e
7 515 17 10x35 HW-massiv RL 038056 e
8 60 20 10x35 HW-massiv RL 038057 e

10 70 23 10x35 HW RL 038058 e

12 70 23 10x35 HW RL 038059 e

Drehzahl: n = 16000 - 36000 min-!

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet

Arbeitsgang: Nuten

Drehzahl: n = 18000 min™"
Korrekturfaktor fiir vz Vollholz = 0,8;
Schichtholz = 0,8;

Querbearbeitung = 0,7

® ab Lager lieferbar 7
O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten
5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

it

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,

10 ‘ ‘
T 9 Il ©14x50NL |
8
e 7
E ~ L__._ I
£ 6
s= 5
i
4. i
1
s r i
2 \ 1
0 10 20 30 35 40 50

a, [mm] ——

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet, furniert
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min""
Korrekturfaktor fiir v
Querbearbeitung = 0,7

Nutfraser mit Achswinkel

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren, Nuten und zur Herstellung von Lichtausschnitten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Schlicht-Ausfiihrung Z 1+1 besonders zum Frasen von Ausschnitten an Mobeln
und Tiren. Schneiden mit gegenléufigen Achswinkeln flir beidseitig ausrissfreie
Bearbeitungen.

HW, Z 1+1, Schlichtbearbeitung

WO 140 2

D GL NL S DRI ID

mm mm mm mm

14 100 50 12x50 RL 038204 o
14 100 50 14x50 RL 038205 e
14 120 50 25x60 RL 038206 o

Drehzahl: n,,, = 24000 min™"

® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

Wendemesser-Schruppoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten in Schrupp-Qualitét.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Anordnung der HW-Wendemesser in Ungleichteilung fur ruhigeren Schnitt.
Mit Wendemesser Einbohrschneide.

HW, Z 1+1

WL 101 2

D GL NL S DRI ID

mm mm mm mm

22 125 55 25x60 RL 041922 o

Drehzahl: n = 16000 - 24000 min-!

Ersatzmesser:
Vorschubgeschwindigkeit v in BEZ ABM QAL VE ID
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a, mm STK
Wendemesser 9x12x1,5 HW-05F 10 005158 o
20 w w Wendemesser 12x12x1,5 HW-05F 10 005081 e
18 Bl 022x55NL |
Ersatzteile:
— BEZ ABM ID
c mm
é Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x5 007037 e
s Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o
Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457 o
0 10 20 30 35 40 50
a, [mm] ——»
Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8
® ab Lager lieferbar 9

O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhangigkeit der Drehzahl n

LAY o e e

| Il weichholz
Hartholz

6,0

—_—

50
45
4,0

[m*min

Vi

3,0

2,0
3000 6000 9000 12000 15000 18000 21000
n[min™'] ——

Werkstiickstoff: Weichholz, Hartholz
Arbeitsgang: Formatieren und Nuten
Axiale Zustellung: a, = 20 - 50 mm
Korrekturfaktor fiir v

Verleimte Holzer = 0,8

Wendemesser-Schruppoberfraser - HeliCut 11

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten in Schrupp-Schlicht-Qualitat. Anfrasen von
Zapfen im Gestellbau.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Abbundanlagen,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:
Weich- und Harthdlzer, verleimte Holzer und Schichtholzer.

Technische Information:

Spiralformige Schneidenanordnung der HW-Wendemesser (4-fach wendbar).
HW-Wechselmesser-Einbohrschneide mit Spanteiler fiir guten Spanabfluss

(bei D = 40 mm). Tangentiale Befestigung der Messer im staubgeschitzten Bereich.
Tiefe Bohrungen sind zirkular einzufrésen.

HW, Z 2+2

WL 101 2

D GL NL S DRI ID

mm mm mm mm

30 125 60 20x50 RL 041928 @
30 195 120 30%53 RL 041929 ¢
40 235 160 30x53 RL 041927 @

Drehzahl: n = 6000 - 18000 min-’

Hinweis:

Werkzeugschaft S30x53 mit Absetzung passend fir viele gadngige Abbundanlagen,
nicht geeignet fur die Verwendung in Schrumpfspannfuttern.

Verwendung auf Maschinen mit automatischem Werkzeugwechsel in entsprechenden
Spannzangenfuttern ER 40 mittels Spannzange d = 30 mm, ID 679039.

Ersatzmesser:
BEZ Messertyp ABM furD QAL VE ID

mm mm STK
Wendemesser Umfangschneide 11x11x1,5 HW 10 602515 o
Wendemesser Umfangschneide 11x11x1,5 TDC 602904 o
Wechselmesser Bohrschneide 20,6x12,7x2 30 HW 10 602531 o
Wechselmesser Bohrschneide 22x12,7x2 40 HW 602516 o
Ersatzteile:
BEZ ABM ID

mm

Senkschraube Torx® 15 M4x6 114039 ¢
Senkschraube Torx® 20 M5x6 114040 ¢
Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457 o
Schraubendreher Torx® Torx® 20 117520 e

=

Einsatzhinweise:

Kreistaschen und Bohrungen mit einer
Tiefe > 1xD mussen zirkular gefrast
werden.Zapfenldcher moglichst Uber
Rampenbearbeitung ausfrasen.

10
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

Werkzeugschaft S30x53

Wendemesser-Schruppschlichtoberfraser -
HeliCut Monoblock

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren, Bohren und Nuten in Schrupp-Schlicht-Qualitat.
Anfrasen von Zapfen im Gestellbau.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Abbundanlagen,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, verleimte Holzer und Schichthdlzer.

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung der HW-Wendemesser (4-fach wendbar).
HW-Wechselmesser-Einbohrschneide mit Spanteiler fiir guten Spanabfluss

(bei D = 40 mm). Tangentiale Befestigung der Messer im staubgeschitzten Bereich.

HW, Z 1+1
WL 101 2
D A GL NL S DRI ID
mm mm mm mm mm
40 225 180 HSK-E 63 RL 041932 ¢
40 225 180 HSK-F 63 RL 041933 o
40 235 180 HSK-F 80 RL 041934 ¢
40 238 180 HSK-A 100 RL 041935 ¢
40 235 160 30x53 RL 041937 o
40 260 180 30x53 RL 041936 o
Drehzahl: Frasen n = 6000 - 18000 min!

Bohren n = 3000 - 4000 min!
Hinweis:

Werkzeugschaft S30x53 mit Absetzung passend flr viele gadngige Abbundanlagen,
nicht geeignet flr die Verwendung in Schrumpfspannfuttern.

Verwendung auf Maschinen mit automatischem Werkzeugwechsel in entsprechenden
Spannzangenfuttern ER 40 mittels Spannzange d = 30 mm, ID 679039.

Einsatzhinweis:
Schnittdaten fur Kreistaschen-, Zapfen-, Nuten- und Bohrungsbearbeitungen sind
den Bedingungen anzupassen.

Ersatzmesser:
BEZ Messertyp ABM firD QAL VE ID

mm mm STK
Wendemesser Umfangschneide 11x11x1,5 HW 10 602515 ¢
Wechselmesser Bohrschneide 22x12,7x2 40 HW 602516 o
Ersatzteile:
BEZ ABM ID

mm

Senkschraube Torx® 15 M4x6 114039 ¢
Senkschraube Torx® 20 M5x6 114040 o
Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457 o
Schraubendreher Torx® Torx® 20 117520 o
® ab Lager lieferbar 11

O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten
5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

Vorschubgeschwindigkeit v; in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,

v [mmin™] ——
)

N WA OO N 0 ©

I 5 10x20NL |

BN g8 x20NL
|

R il

o
[4)]

0 15 20 25
a, [mm] ——

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Nuten, Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min-!
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8

12
1
10

v, [mmin] ——

Il 216 x50 NL |

30 35 40 50
a, [mm] ——»

Wendemesser-Nutoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten in Schlichtqualitat.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen, bedingt geeignet: Oberfrdsmaschinen mit/ohne
CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren.

Werkstiickstoff:
Weichholzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc.

Technische Information:

HW-Wendemesser mit Spannbacken geklemmt. Ausfiihrung ohne Bohrschneide nur
zum fliegenden Einbohren geeignet. Ausflihrung mit Bohrschneide auch bedingt zum

axialen Einbohren geeignet.

HW, Z 1, ohne Einbohrschneide

WL 100 1
D GL NL S DRI
mm mm mm mm
8 65 20 10x40 RL
9 65 20 10x40 RL
10 65 20 10x40 RL
10 70 25 10x40 RL
11 75 30 10x40 RL
12 76 30 10x40 RL
14 86 40 12x40 RL
16 94 50 12x40 RL
16 109 50 16x50 RL
Drehzahl: D 8 - 12 mm: n = 18000 - 24000 min"’
D 14 - 20 mm: n = 16000 - 24000 min-"
Ersatzmesser:
BEZ ABM far D NL QAL VE
mm mm mm STK
Wendemesser 20x4,1x1,1 8-9 20 HW-05 10
Wendemesser 20x5,5x1,1 10-12 20 HW-05 10
Wendemesser 25x5,5x1,1 10 25 HW-05 10
Wendemesser 30x5,5x1,1 11-24 30 HW-05 10
Wendemesser 40x5,5x1,1 14 40 HW-05 10
Wendemesser 50x5,5x1,1 14 - 24 50 HW-05 10
Ersatzteile:
BEZ ABM far D NL
mm mm mm
Spannbacken 17,5x5,15x2,8 8-9 20
Spannbacken 17,5%6,45x4 10 - 11 20
Spannbacken 22,5x6,54x4 10 25
Spannbacken 27,5x6,45x4 11 30
Spannbacken 27,5x7,35x3,7 12-14 30
Spannbacken 37,5x7,35x3,7 14 40
Spannbacken 47,5x10,28x4,2 16 - 24 50
Senkschraube Torx® 8 M2,5x5,7 8-11
Senkschraube Torx® 8 M3x7,6 12-14
Senkschraube Torx® 15 M4x9,5 16
Senkschraube Torx® 15 M4x11,5 16 - 20

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet

Arbeitsgang: Fligen (max. a;, = 3 mm)
Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8

ID

041624 o
041631 o
041638 o
041643 o
041655 o
041667 o
041679 o
041685 o
041714 o

ID

005186 o
005187 o
005188 o
005189 o
005190 o
005191 o

ID

009258 e
009259 e
009260 e
009261 o
009263 o
009264 o
009266 o
006231 o
006233 o
007847 o
006234 o

12

® ab Lager lieferbar
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5. Oberfrasen

5.1

Formatieren und Nuten

5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

it

Vorschubgeschwindigkeit v; in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,

10 ‘ ‘
T 9 Il 5 35 x 25/32"NL
’ |
T feasil
€
g © !
>~ 5 :
4 !
1
3 i
!
2 1
0 5 8 10 15 20 25

a, [mm] ——

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Nuten, Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min-!
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8

12 T T
1" B 0 %5 x2°NL |
ae
10 —
= o
c 9 N
€ | I
£ 8
>" 7
6 ______________ -
5
4 i
0 10 20 30 35 40 50

a, [mm] ———»

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Flgen

(maximale Abnahme a, = 3 mm)
Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8

HW, Z 1, mit Einbohrschneide

WL 100 1
D GL NL S DRI ID
mm mm mm mm
14 107 45 12x40 RL 041722 ¢
Drehzahl: n = 16000 - 24000 min™
Ersatzmesser:
BEZ ABM NL QAL VE ID
mm mm STK
Wendemesser 50x5,5x1,1 50 HW-05 10 005191 ¢
Ersatzteile:
BEZ ABM ID
mm

Spannbacken mit Bohrschneide 45x3,7x7,35 009749 o
Senkschraube Torx® 8 M3x7,6 006233 o
HW, Z 1, ohne Bohrschneide, Zollabmessungen
WL 100 1
D NL GL S DRI ID
in in in in
1/2¢ 1 3/16¢ 2 3/4¢ 1/2“ x 1 3/8“ RL 041060 o
3/4 2¢ 37/8¢ 3/4“ x 1 RL 041067 o
Drehzahl: D 1/2%: n = 18000 - 24000 min™!

D 3/4: n = 16000 - 24000 min-"
Ersatzmesser:
BEZ ABM far D NL QAL VE ID

mm in in STK
Wendemesser  30x5,5x1,1  1/2¢ 13/16¢ HW-05 10 005189 o
Wendemesser 50x5,5x1,1  5/8“-3/4“ 2¢ HW-05 10 005191 ¢
Ersatzteile:
BEZ ABM fur D NL ID
mm in in

Spannbacken 27,5x7,35x3,7 1/2% - 35/64* 13/16“ 009263 e
Spannbacken 47,5x10,28x4,2  5/8“ - 3/4* 2¢ 009266 e
Senkschraube Torx® 8 M3x7,6 1/2¢ 006233 o
Senkschraube Torx® 15 M4x11,5 5/8“ - 3/4“ 006234 ¢

® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

Wendemesser-Oberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten in Schlichtqualitdt. Fur Nutfrdsungen mit
konstantem Werkzeugdurchmesser.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
Duromere, Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.), Schichtstoffplatten
(Vollkern, Trespa etc.).

Technische Information:

Achsparallele Schneide. Messerbestliickung ausgelegt fir absatzfreien Schnitt.
Teflonbeschichtete Tragkdrper fir verminderten Harz- und Leimansatz. Mit HW-
Wendemesser Einbohrschneide. Besonders geeignet fur die Bearbeitung von MDF
bei direkter Lackierung oder Folienbeschichtung der gefrasten Schmalseiten.

HW, Z 1, NL 30 mm

WL 101 1
D GL NL S ID ID
mm mm mm mm LL RL
16 85 30 12x40 040867 o
16 95 30 16x50 040877 ¢ 040878 o
16 95 30 20x50 040879 e
16 105 30 25x60 040872 o
18 85 30 12x40 040869 e
Vorschubgeschwindigkeit v¢ in 20 85 30 12x40 040871
Abhingigkeit der Schnitttiefe a, 20 95 30 20x50 040882 o
11 ‘ ‘ ‘ Drehzahl: n = 16000 - 20000 min-"
10 Il ©18...320x30NL |
9 B | Ersatzmesser:
— N“i:@ BEZ Messertyp ABM fur D QAL VE ID
c 8 7] mm mm STK
E 7 Wendemesser Bohrschneide 7,6x12x1,5 16-18 HW-05F 10 005080 e
<6 i Wendemesser Bohrschneide 9x12x1,5 20-24 HW-05F 10 005158 o
> i Wendemesser Umfangschneide 30x12x1,5 HW-05F 10 005161 e
5 1
4 : Ersatzteile:
3 ! BEZ Messertyp ABM fur D ID
5 10 1315 20 25 30 mm mm
a_ [mm] —— Schraube Bohrschneide M3,5x4 (Kopf D7) 16 -20 006068 e
P Schraube Umfangschneide M3,5x4 (Kopf D9) 16-20 006226 e

® ®
Werkstiickstoff: Spanplatte Schraubendreher, Torx Torx® 15 005457 o

kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Nuten, Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8

1 ‘ ‘ ‘
T 10 -®16...®20x‘30NL7
©
T e |
€
£ 6?5
> 6
5 Werkstiickstoff: Hartholz, langs
4 Arbeitsgang: Nuten, Formatieren
3 Drehzal: n = 18000 min’
0 5 1012 15 20 25 Korrekturfaktor fiir v
ap [mm] —— Querbearbeitung = 0,8
14 ® ab Lager lieferbar

O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten
5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

it

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,

11 ‘ ‘ ‘
T 10 Il 018..020x30NL |
9 Jeie
. ©
P N
€
e’ !
> 6 :
5 i
1
4 i
i
3 i
5 10 1315 20 25 30

a, [mm] ——»

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Nuten, Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8

T T T
Il 218...020x30NL |

0 5 10 12 15 20 25
a, [mm] ——»

Werkstiickstoff: Weichholz, langs
Arbeitsgang: Nuten, Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir v
Querbearbeitung = 0,8

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,

Sonderfrdsmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen,

Handoberfrasmaschinen.

Technische Information:

Achsparallele Schneide. Messerbestlickung ausgelegt flr absatzfreien Schnitt.

Teflonbeschichtete Tragkorper flir verminderten Harz- und Leimansatz.
Mit HW-Wendemesser Einbohrschneide.

HW, Z 1, Zollabmessungen

WL 101 1
D NL GL S) DRI
in in in in
5/8¢ 111/64¢ 3 5/8¢ 1/2“ x 1 3/8“ RL
Drehzahl: n = 16000 - 20000 min™"
Ersatzmesser:
BEZ Messertyp ABM QAL VE

mm STK
Wendemesser Bohrschneide 7,6x12x1,5 HW-05F 10
Wendemesser Umfangschneide 30x12x1,5 HW-05F 10
Ersatzteile:
BEZ Messertyp ABM

mm

Schraube Bohrschneide M3,5x4 (Kopf D7)
Schraube Umfangschneide M3,5x4 (Kopf D9)
Schraubendreher, Torx® Torx® 15

ID

041084 o

ID

005080 e

005161 o

ID

006068 e
006226 o
005457 o

® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

Wendemesser-Oberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten. Fir Nutfrdsungen mit konstantem
Werkzeugdurchmesser.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:
Weichhdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc.

Technische Information:

Achsparallele Schneiden. Teflonbeschichtete Tragkodrper flir verminderten Harz- und
Leimansatz. Zum Fertigfrédsen bedingt geeignet. Abzeichnung der Schneiden am
Werkstuick sichtbar. Mit HW-Wendemesser Einbohrschneide.

HW, Z 1+1, mit versetzter Schneidenanordnung

WL 101 2
D GL NL S DRI ID
mm mm mm mm
18 125 50 25x60 RL 040925 o
20 133 58 25x60 RL 040928 o
Vorschubgeschwindigkeit v in Drehzahl: n = 16000 - 20000 min™
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,
Ersatzmesser:
11 U
‘ ‘ BEZ Messertyp ABM fur D QAL VE ID
10 Il 218x50NL _| mm mm STK
9 Wendemesser Bohrschneide 7,6x12x1,5 16-18 HW-05F 10 005080 o
— Wendemesser Bohrschneide 9x12x1,5 20-24 HW-05F 10 005158 o
_'E 8 Wendemesser Umfangschneide 30x12x1,5 HW-05F 10 005161 o
7
% 6 Ersatzteile:
5é5 BEZ Messertyp ABM fur D ID
mm mm
4 i Linsenkopfschraube Torx® 15 Bohrschneide M4x5 18-24 007037 e
3 i Linsenkopfschraube Torx® 15  Umfangschneide  M4x5 18-24 007038 e
0 10 20 30 40 50  Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457 o
a, [mm] ——
Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min-!
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8
16 ® ab Lager lieferbar

O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,

12 T T T T
T 11 Il 2 18x50NL

Wendemesser-Oberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten in Schlichtqualitdt. Fur Nutfrdsungen mit
konstantem Werkzeugdurchmesser.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:
Weichhdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc.

Technische Information:

Achsparallele Schneiden. Teflonbeschichtete Tragkodrper flir verminderten Harz- und
Leimansatz. Zum Fertigfrédsen bedingt geeignet. Abzeichnung der Schneiden am
Werkstuick sichtbar. Mit HW-Wendemesser Einbohrschneide.

HW, Z 1+1, Bestlickung mit 50 mm/30 mm Wendemessern

WL 101 1

D GL NL S ID ID

mm mm mm mm LL RL

18 115 50 16x50 040847 ¢
18 115 50 20x50 040848 ¢
18 125 50 25x60 040849 e¢ 040850 o

Drehzahl: n = 16000 - 20000 min™"

Ersatzmesser:
BEZ Messertyp ABM QAL VE ID

mm STK
Wendemesser Bohrschneide 7,6x12x1,5 HW-05F 10 005080 o

Wendemesser  Umfangschneide  30x12x1,5 HW-05F 10 005161 o
Wendemesser Umfangschneide  50x12x1,7 HW-05F 10 007668 o

Ersatzteile:
BEZ Messertyp ABM ID
mm
Linsenkopfschraube Torx® 15 Bohrschneide M4x5 007037 o
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 Linsenkopfschraube Torx® 15 Umfangschneide M4x5 007038 o
ap [mm] —— Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457 @
Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min’
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8
® ab Lager lieferbar 17

O kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

Wendemesser-Oberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren, Nuten und Fertigfrasen in Schlichtqualitat. Z 2 far
erhohte Vorschibe.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Achsparallele Schneiden. Messerbestiickung ausgelegt fur absatzfreien Schnitt.
Ausflihrung mit Bohrschneide bedingt zum axialen Einbohren geeignet. Besonders
geeignet fUr die Bearbeitung von MDF bei direkter Lackierung oder
Folienbeschichtung der gefrasten Schmalseiten.

HW, Z 2

WL 101 2

D GL NL S ID ID

mm mm mm mm LL RL

25 125 50 25x60 040857 ¢ 040858 o

30 105 30 25x60 040854 o
Vorschubgeschwindigkeit v; in 30 125 50 25x60 040853 ©

Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,
1 = Fugeschnitt a; = 0,5 - 2,0 mm
2 = Formatschnitt

Drehzahl: n = 14000 - 20000 min-?

Ersatzmesser:
18 1 = Fugeschnitt; 2 = Formatschnitt BEZ Messertyp ABM firD QAL VE 1D
16 R mm mm STK
9 Wendemesser Bohrschneide 7,6x12x1,5 25 HW-05F 10 005080 e
14 ‘ Wendemesser Bohrschneide 12x12x1,5 30 HW-05F 10 005081 e
= 1 Wendemesser Umfangschneide 30x12x1,5 30 HW-05F 10 005161 o
g o Wendemesser Umfangschneide 50x12x1,5 25/30 HW-05F 10 006506 e
=
= 8 Ersatzteile:
: BEZ Messertyp ABM fird D
4 | B ©30x30NL | ! mm mm
B 2 30x50NL Linsenkopfschraube Torx® 15  Bohrschneide M4x5 25/30 007037 e
2 ‘ ‘ Umfangschneide 25
0 0 20 3038 40 50 insenkopfschraube Torx® 15 Umfangschneide  M4x5 30 007038 @
a, [mm] —— Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457 o
Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Fligen, Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi:
Querbearbeitung = 0,7; MDF = 0,8
18 ® ab Lager lieferbar

O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

T-Nutfraser

Anwendung:

Oberfraser zum Schlitzen, Nuten und Hinterschneiden.

Maschine:

Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.
Werkstiickstoff:

Aluminium, Aluminium-Strangpressprofile, Thermoplastische Kunststoffe.

Technische Information:

Lange Ausfuihrung fur erhéhte Querschnitte. Bei der Bearbeitung von Aluminium
sollten Hartmetallwerkzeuge unter Einsatz von Kihlschmiermitteln (Emulsion oder
Minimalmengen-Schmierung MMS) betrieben werden.

Scheibenfraser HW-massiv, Z 4

WO 110 1

0,05-0,2 x 45° D GL AL S A SB Drall DRI ID
mm mm mm mm mm
12 80 45 8 4 0,8 RD RL 745064 o
18 80 45 8 4 0,8 RD RL 745065 o
20 80 45 8 4 0,8 RD RL 745066 o

Drehzahl: n = 8000 - 10000 min~' v = 1,0 m min’

7000 8000 9000 10000 11000
n[min'] ———»

® ab Lager lieferbar 19
0 kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

Nutfraser, verzahnt

Anwendung:
Oberfraser zum Formatfrasen, Nuten und Taschenfrasen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Glas- und Kohlefaserwerkstoffe oder andere faserverstarkten Werkstoffe,
PU-Hartschaume.

Technische Information:
Vielzahngeometrie fur universeller Einsatz, Minimierung der Krafteinfllisse auf die
Bauteiloberflache, dadurch Vermeidung von Delamination und Ausbrichen.

HW-massiv, Z 2

WO 110 1

D GL NL S ID

mm mm mm mm

3 40 12 6 745022 o
4 50 16 6 745023 o
6 60 19 6 745024 o
8 63 25 8 745025 o
2 60 6 6 745026

Drehzahl: n = 10000 - 16000 min™' v; = 1,5 - 2,0 m min-?

0,0
8000 10000 12000 14000 16000 18000

n[min'] ——

20 ® ab Lager lieferbar
0 kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.1 Schaftfraser HW und HW-Wendeplatte

Nutfraser, verzahnt

Anwendung:
Oberfraser zum Formatfrasen, Schlitzen, Trennen und delaminationsfreies Bearbeiten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Kohlefaserwerkstoffe mit duroplastischen Bindemittel (Dicke 1,5 - 4 mm).

Technische Information:
Spezielle Schneidengeometrie fir delaminationsfreies Bearbeiten, keine
Kantenausbriiche sowie hohe Oberflachenqualitéten durch gegenlaufige Achswinkel.

HW-massiv, Z2+2

WO 160 2 06

D GL NL S z DRI ID

mm mm mm mm

4 60 14 6 2+2 RL 745032 o
6 60 1lts) 6 2+2 RL 745033 o
8 63 16 8 2+2 RL 745034 o

Drehzahl: n = 20000 - 24000 min™! v; =2,0 - 3,0 m min-?

3,0

T 4,0
A
£

1,0
18000 20000 22000 24000 26000

n[min™'] ——

® ab Lager lieferbar 21
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

Spiral-Schruppoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten in Schrupp-Qualitét.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, modifizierte Holzer im Fensterbau, Span- und Faserwerkstoffe
(Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh, Schichtholzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
HW-massiv mit Spanteiler fir guten Spanabfluss. Lange Ausfuhrung fir

groBe Frastiefen (empfohlen in mehreren Zustellungen).

Z 3, lange Ausfiihrung, Schaft 32 mm

WO 160 2

D GL NL S A Drall DRI ID

mm mm mm mm

40 268 200 32x60 3 RD RL 240542 o

Drehzahl: n,,,, = 12000 min-'

Z 3, lange Ausfiihrung, Schaft 20 mm

WO 160 2

D GL NL S z Drall DRI ID

mm mm mm mm

20 155 90 20x65 3 RD RL 240543 o

Drehzahl: n,,,, = 24000 min-'

Spiral-Schruppoberfraser mit Spanraumverlangerung

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten in Schrupp-Qualitat.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Sonderfrasma-
schinen mit Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, modifizierte Holzer im Fensterbau, Span- und Faserwerkstoffe
(Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh, Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
HW-massiv mit Spanteiler und Spanraumverlangerung fiir guten Spanabfluss. Extra

lange Ausfiihrung flr groBe Frastiefen (empfohlen in mehreren Zustellungen).

Z 3, extra lange Ausfiihrung, Schaft 16 mm

WO 160 2

D GL NL AL S z Drall DRI ID

mm mm mm mm mm

25 180 25 110 16x70 3 RD RL 240544

Drehzahl: n,,,, = 18000 min-"

® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten
5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

it

Spiral-Schruppschlichtoberfraser Marathon

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten in Schruppschlicht-Qualitét.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.), Schichtstoffplatten (Vollkern, Trespa etc.),
Duromere, Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.).

Technische Information:
HW-massiv. HW-Sorte und Marathon-Beschichtung fiir hohe Standwege besonders
in abrasiven Werkstoffen. Bevorzugt fur abrasive Werkstoffe wie HPL/CPL einsetzbar.

HW, Z 2, kurze Ausfiihrung

WO 1602 15
D D GL GL NL NL S S Z Drall DRI ID
mm in mm in mm in mm in

12,7 1/2* 88,9 31/2“ 38,1 11/2“ 12,7x40 1/2“x11/2“ 2 RD RL 240515e

HW, Z 2, kurze Ausfiihrung, fiir abrasive Werkstoffe

Vorschubgeschwindigkeit v in WO 160 2 15
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a, D GL NL S 7 Drall DRI ID
% o 70 o5 Tox40 2 RD RL 240200
T T T 7 5 X 4 °
28 Bl 210.. 012, NL=25 12 70 25 12x40 2 RD RL 240201 o
24 | 16 100 40 16x50 2 RD RL 240202 e
T 20 ° I Drehzahl: ny, = 24000 min'
E 16
E
=12
10 §
8
4 i
1
0 !
0 10 20 30 40 50
a, [mm] ——
Werkstiickstoff: Weichholz
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir vs: Hartholz = 0,8;
Spanplatte = 1,3; Schichtholz = 0,9
25 ‘ ‘ ‘ ‘
T Il 216...018,NL=40... 50 |
20 || |
GSD- i
Werkstiickstoff: Weichholz
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min™
0 1020 3088 40 50 Korrekturfaktor fiir v;: Hartholz = 0,8;
a,[mml —  gpanplatte = 1,2; Schichtholz = 0,9
® ab Lager lieferbar 23
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5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

Spiral-Schruppschlichtoberfraser Marathon

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten in Schruppschlicht-Qualitét.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, modifizierte Holzer im Fensterbau, Span- und Faserwerkstoffe
(Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh, Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.), PVC-Fensterprofile.

Technische Information:

HW-massiv, Marathon-Beschichtung flir erhéhte Standwege. Kurze Ausfiihrung mit
erhdhter Stabilitat. Lange Ausflhrung fiir groBe Frastiefen (empfohlen in mehreren
Zustellungen). Hohere Vorschiibe als mit herkémmlichen Schruppfrasern moglich.
Extrem hohe Laufruhe.

Z 2/ Z 3, kurze Ausfiihrung

WO 1602 12
D GL NL S V4 Drall ID ID
mm mm mm mm LL RL
8 65 20 8x40 2 RD 042277 o
10 70 25 10x40 2 RD 042278 o
Vorschubgeschwindigkeit v; in :Ilg ;8 gg jlngg g Ili% 8223;8 °
R e X °
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a, 12 70 55 1240 3 LD 042281 o
16 ‘ ‘ 14 80 30 14x45 8 RD 042282 ¢
T 14 I 28... 310, NL=20 16 100 40 16x55 3 RD 042273 o
I 28... 310, NL=25 16 100 40 16x55 3 LD 042283 ¢ 042284 ¢
12 ‘ 1 18 90 35 18x50 3 RD 042285 ¢
10 i 20 100 45 20x50 8 RD 042286 o
£ 25 120 60 25x55 3 RD 042287 o
S .
1
4 : Z 2/ Z 3, lange Ausfiihrung
5 ; WO 160 2 12
0 i D GL NL S V4 Drall ID ID
0 5 10 12 15 20 25 mm mm mm mm LL RL
a, [mm] —— 8 80 25 8x55 2 RD 042288 o
32 - 10 80 €5 10x40 2 RD 042298 e
e BN 016, 20NL40 . 45 | 10 80 35 10x40 2 LD 042299 o
B 016...20NL55 ... 60 12 80 3B 12x40 3 RD 042270 o
24 . 12 80 35 12x40 3 LD 042289 ¢ 042290 e
vz 20 & | 12 90 42 12x40 S RD 042271 ¢
€ 14 110 50 14x55 3 RD 042272 ¢
EN — 14 110 50 14x55 3 LD 042291 o
£ 12 16 110 55 16x55 3 RD 042274 ¢
8 f 16 110 55 16x55 3 LD 042292 ¢ 042293 o
i 18 120 60 18x55 3 RD 042294 o
4 i 20 120 60 20x55 3 RD 042275 o
0 ! 20 120 60 20x55 3 LD 042295 ¢ 042296 e
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 20 130 75 20x50 3 RD 042276 o
ap [mm] ——» 20 130 75 20x50 3 LD 042297 o
32 T T T T T T T
o8 Bl 012..14NL25...30 | Drehzahl:
BN 212...14NL35...50 Holz/Holzwerkstoffe: n = 16000 - 24000 min-!
o2 1 Kunststoffe: n = 12000 - 18000 min-!
s 98 ] Nimax = 24000 min"
e 16
-2 Werkstiickstoff: Weichholz
8 Arbeitsgang: Formatieren
4 W Drehzahl: n = 18000 min’
0

Korrekturfaktor fiir vi: Hartholz = 0,8;

0 5 101520 25 30 85 40 45 50 Spanplatte = 1,3; Schichtholz = 0,9

ap [mm] ——

24 ® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,

Spiral-Schruppschlichtoberfraser Marathon

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten in Schruppschlicht-Qualitét.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Abbundanlagen,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Hartholzer, verleimte Holzer, Leimbinder und Schichtholzer.

Technische Information:

HW-massiv, Marathon-Beschichtung fir erhdhte Standwege. Lange Ausfiihrung fir
groBe Frastiefen (empfohlen in mehreren Zustellungen). Hohere Vorschiibe als mit
herkémmlichen Schruppfrasern méglich. Extrem hohe Laufruhe.

Z 3, lange Ausfiihrung, Schaft 30 mm

WO 1602 12

D GL NL S Z Drall DRI ID

mm mm mm mm

30 195 120 30x53 3 RD RL 240305 o
40 195 120 30x53 B RD RL 240306 o
40 235 160 30x53 3 RD RL 240307 o
Hinweis:

Werkzeugschaft S30x53 mit Absetzung passend fir viele gadngige Abbundanlagen,
nicht geeignet fur die Verwendung in Schrumpfspannfuttern.
Verwendung auf Maschinen mit automatischem Werkzeugwechsel in entsprechenden

80T T T 17 Spannzangenfuttern ER 40 mittels Spannzange d = 30 mm, ID 679039.
— [l Weichholz
7,0— 8 Hartholz
Z 3, lange Ausfiihrung, Schaft 32 mm
60 WO 1602 12
D GL NL S VA Drall DRI ID
50 mm mm mm mm
= 30 195 120 32x65 3 RD RL 240308 o
i3 40 195 120 32x65 3 RD RL 240309 o
40 40 235 160 32x65 3 RD RL 240310 o
3,0 Drehzahl: n = 6000 - 18000 min~!
sol L[]
3000 6000 9000 12000 15000 18000 21000
n[min'] ———
Werkstiickstoff: Weichholz
Arbeitsgang: Formatieren
Axiale Zustellung: a, = 20 - 50 mm
Korrekturfaktor fiir vz Hartholz = 0,7;
verleimte Holzer = 0,8
® ab Lager lieferbar 25
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

.
»

Einsatzbeispiel flr die Herstellung von

Schlosskésten

.
Versatz
0,3-0,4

Einsatzdaten:

Zustellung bei:

a, 4 - 8 mm pro Hub in Vollholz;
v 10 - 16 m min'™;

n = 12000 - 18000 min™!

a, 8 - 15 mm pro Hub in Spanplatte;
v 12 -18 mmin'™;
n = 12000 - 18000 min!

Spiral-Schruppschlichtoberfraser Marathon

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren, Nuten sowie zum Herstellen von Schlosskastenaus-
fradsungen in Schruppschlicht-Qualitat.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, modifizierte Holzer im Fensterbau, Span- und Faserwerkstoffe
(Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh, Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
PVC-Fensterprofile.

Technische Information:

HW-massiv, Marathon-Beschichtung flr erhdhte Standwege. Extra-lange
Ausflihrung flr sehr groBe Fréastiefen (in mehreren Zustellungen). Hohere Vorschibe
als mit herkémmlichen Schruppfrasern moéglich. Extrem hohe Laufruhe.

Z 2/ Z 3, extra lange Ausfiihrung, fiir Schlosskastenausfrasung
WO 1602 13

D GL NL AL S Z Dral DRI ID ID
mm mm mm mm mm Satz
HSK-F 63

8 80 25 51 8x25 2 LD RL 240010 ¢ 240500

10 90 30 51 10x35 2 LD RL 240011 e 240501 C

12 120 35 80 12x35 3 LD RL 240012 ¢ 240502 O

12 120 35 80 12x35 3 RD RL 240000 o

14 170 30 95 16x50 3 RD RL 240001 o

14 190 30 120 16x50 3 RD RL 240002 ¢

16 170 50 105  16x50 3 RD RL 240003 o

16 179 30 120 16x58 * 3 RD RL 240004 ¢

16 179 30 120 16x58 3 RD RL 240013 o

16 179 30 120 20x58 * 3 RD RL 240005 o

16 179 30 120 20x58 3 RD RL 240014 o

16 205 30 135  20x50 3 RD RL 240006 o

17 190 30 120 20x50 3 RD RL 240008 e

18 170 50 115 20x50 3 RD RL 240009 ¢

Holz/Holzwerkstoffe: D 10-12 mm: n = 18000 - 24000 min!
Holz/Holzwerkstoffe: D 14-18 mm: n = 12000 - 20000 min!
Kunststoffe: n = 12000 - 18000 min-!

Drehzahl:

* = mit Spannflache fir HOMAG/WEEKE-Schlosskastenaggregat.

Hinweis:
Satz HSK-F 63 = Werkzeuge, die mit dem Hinweis ,,Satz HSK-F 63“ gekennzeichnet
sind, werden eingeschrumpft in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 geliefert.

26
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

i
(@.
4 !

Driicker- und Spionloch-Herstellung
durch zirkulares Auffrésen

Einsatzdaten:

Zustellung bei:

a, 4 - 8 mm pro Hub in Vollholz;
v¢ 10 - 16 m min";

n = 12000 - 18000 min™!

a, 8 - 15 mm pro Hub in Spanplatte;
v 12 - 18 m min";
n = 12000 - 18000 min’

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren sowie zum Herstellen von Spion- und
Drickerlochausfrasungen in Schruppschlicht-Qualitat.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, modifizierte Holzer im Fensterbau, Span- und Faserwerkstoffe
(Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh, Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Z 3, extra lange Ausfiihrung, fiir Spion- und Driickerlochausfrasung
WO 1602 14

D GL NL AL S Z DRI ID ID

mm mm mm mm mm Satz
HSK-F 63

10 95 45 10x40 3 RL 240100 o

12 120 15 75 12x40 2 RL 240102 ¢

12 140 20 95 12x40 2 RL 240103 o

14 130 50 75 14x50 8 RL 240104 ¢

14 170 30 95 16x60 3 RL 240108 ¢ 240601 0

16 130 75 16x50 S RL 240105 ¢

16 170 50 105 16x55 3 RL 240107 ¢ 240600 ©

16 170 30 95 16x60 & RL 240106 o

25 200 120 25x65 3 RL 240300 ¢ 240800 ©

Drehzahl: D 10-12 mm: n = 18000 - 24000 min"’

D 14-18 mm: n = 12000 - 20000 min""

Hinweis:
Satz HSK-F 63 = Werkzeuge, die mit dem Hinweis ,Satz HSK-F 63“ gekennzeichnet
sind, werden eingeschrumpft in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 geliefert.

® ab Lager lieferbar 27
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5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

Spiral-Schruppschlichtoberfraser Marathon
wechselseitiger Drall

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten in Schruppschlicht-Qualitéat und beidseitig
ausrissfreien Schnittkanten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.), Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian,
Varicor etc.).

Technische Information:

HW-massiv, Marathon-Beschichtung flr erhdhte Standwege. Wechselseitiger Drall
fur beidseitig ausrissfreie Schnittkanten. Hohere Vorschibe als mit herkémmlichen
Schruppfrasern mdglich. Extrem hohe Laufruhe.

Z2+2
WO 1602 16
D GL NL Ipos. S &l ity DRI ID
mm mm mm mm mm mm
16 100 40 14,0 16x50 15 RL 240402 o
Ipos, 16 110 55 14,0 16x50 15 RL 240408 o
20 120 45 17,5 20x50 19 RL 240400 o
o %_ P | 20 140 75 17,5 20x50 19 RL 240403 o
I
GL . o
Z 2+2, Nesting-Ausfiihrung
WO 1602 16
Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a, D D cl _G'L ML ,NL [, 2 S 3 min DRI 1D
mm in  mm in mm in mm mm in mm
25 : : : : 12 80 25 5,0 12x40 6 RL 240404 e
Il 216...020,NL=40... 60 12 920 35 12,0 12x40 13 RL 240405 e
| 12,7 1/2“ 76,2 3¢ 25 1« 5,0 12,7x40 1/2“x11/2“ 6 RL 240406 e
12,7 1/2* 88,9 31/2“ 35 13/8“ 14,0 12,7x40 1/2“x11/2“ 15 RL 240407 e
£ Drehzahl: n,,,, = 24000 min™"
£

0 10 20 3033 40 50
a, [mm] ——

Werkstiickstoff: Weichholz
Arbeitsgang: Formatieren

Drehzahl: n = 18000 min"’ E
Korrekturfaktor fiir v Hartholz = 0,8; ' ®
Spanplatte = 1,2; Schichtholz = 0,9 V

Minimale Nuttiefe a, min flr ausrissfreien
Schnitt

28 ® ab Lager lieferbar
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Nuten von Kunststoff- und Aluminiumprofilen. Insbesondere zur
Herstellung der Entwésserungsnut in Kunststoff-Fensterprofilen geeignet.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Duromere, Plastomere, Verbundwerkstoffe (PU mit
Aluminiumbeschichtung etc.), NE-Metalle (Aluminium, Kupfer etc.).

Technische Information:

Bei der Bearbeitung von Aluminium sollten Hartmetallwerkzeuge unter Einsatz von
Kuhlschmiermitteln (Emulsion oder Minimalmengen-Schmierung MMS) betrieben
werden.

HW-massiv, Z 1, verldngerte Ausfiihrung

WO 160 2 07
D GL NL AL S z Drall DRI ID
mm mm mm mm mm
5 78 20 30 8x40 1 RD RL 042539 e
5 95 20 30 8x40 1 RD RL 042540 o
5 110 25 45 8x40 1 RD RL 042541 o
i Drehzahl: n = 18000 - 24000 min’
i
I
Langlochfrasen in Hohlkammerprofilen
® ab Lager lieferbar 29
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5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren, Nuten und Fertigfrdsen bei hoher Anforderung an die
Schnittqualitat.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
Duromere, Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.), Schichtstoffplatten
(Vollkern, Trespa, Multiplex etc.), NE-Metalle (Aluminium, Kupfer etc.).

Technische Information:

GroBer Drallwinkel fir extrem ziehenden Schnitt. Drallrichtung beachten fir gute
Qualitat an der Deckschicht. Maximale Schnitttiefe 1,0 - 1,5 x D. Kurze Ausfiihrung
mit erhOhter Stabilitat flr schwingungsarmes Frasen. Lange Ausflhrung fir groBe
Frastiefen (empfohlen in mehreren Zustellungen). Bei der Bearbeitung von Aluminium
sollten Hartmetallwerkzeuge unter Einsatz von Kihlschmiermitteln (Emulsion oder
Minimalmengen-Schmierung MMS) betrieben werden.

HW-massiv, Z 1, kurze Ausfiihrung

WO 160 2 03
VOrSChUbgeSChWindigkeit Vs in D D GL GL NL NL S S Z Drall DRI ID
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a, A i i e i e fim
10 ‘ ‘ 3 50 6 6x30 1 RD RL 042723 e
28x 20 NL 3 50 6 6x30 1 LD RL 042724 ¢
9 310 x 20 NL | 4 50 8 6x30 1 RD RL 042725
8 | @12 x 20 NLA 4 50 8 6x30 1 LD RL 042726 e
= 7 @3 x6NL 5 50 10 6x30 1 RD RL 042727 o
S 65 O4x8NL | 5 50 10 6x30 1 LD RL 042728 o
E 5 6 50 14 6x30 1 RD RL 042729 ¢
% h 6 50 14 6x30 1 LD RL 042730e
8 i 6,35 1/4“ 50,8 2“ 15,88 5/8“ 6,35x30 1/4“x11/8“ 1 RD RL 240512e
4 : 8 65 20 8x40 1 RD RL 042731 e
3 . N 8 65 20 8x40 1 LD RL 042732
i “" 10 70 20 10x40 1 RD RL 042733 e
2 : Il
0 5 10 1315 20 25
a, [mm] ——= HW-massiv, Z 1, lange Ausfiihrung
Werkstiickstoff: Weichholz WO 160 2 03
Arbeitsgang: Formatieren D GL NL S 7 Drall DRI ID
Drehzahl: n = 18000 - 24000 min-" mm mm mm mm
Korrekturfaktor fiir v Hartholz = 0,9; 4 60 12 6x40 1 RD RL 042739 ¢
Querbearbeitung = 0,8; Spanplatte = 1,1 4 60 12 6x40 1 LD RL 042740 o
5 80 18 6x40 1 RD RL 042741 o
9 ‘ ‘ 5 80 18 6x40 1 LD RL 042742 ¢
T s I @8x20NL | 6 80 22 6x40 1 RD RL 042743 o
@10 x20 NL 6 80 22 6x40 1 LD RL 042744 ¢
7 —— 012 x 20 NL 8 80 25 8x40 1 RD RL 042745 o
— 6 93 x6NL 8 80 25 8x40 1 LD RL 042746 o
£ 55 @4 x8NL 10 90 32 10x40 1 RD RL 042747 @
£ 5 10 90 32 10x40 1 LD RL 042748 o
= 4 ; 12 90 32 12x40 1 RD RL 042749 o
3 i Drehzahl: Holz/Holzwerkstoffe: n = 16000 - 24000 min-!
2 i m%:@ Kunststoffe: n = 12000 - 18000 min"!
1 . Il
0 5 10 13 15 20 25
a, [mm] ——
Werkstiickstoff: Duromere, Plastomere,
Schichtstoffe (HPL), Verbundwerkstoffe
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 16000 - 18000 min-’
30 ® ab Lager lieferbar
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5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren, Nuten und Fertigfrdsen bei hoher Anforderung an die
Schnittqualitat.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Sonderfrdsma-
schinen mit Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
Duromere, Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.), Schichtstoffplatten
(Vollkern, Trespa etc.).

Technische Information:

Einsatz in der Regel nach Schruppfrasern, Schnittzugabe ca. 1-2 mm. Drallrichtung
beachten fiir gute Qualitat an der Deckschicht. Kurze Ausfiihrung mit erhéhter
Stabilitat fur schwingungsarmes Frasen. Lange Ausfiihrung fiir groBe Materialdicken
bei reduzierten Vorschiiben.

HW-massiv, Z 2, kurze Ausfiihrung

WO 160 2 05
D GL NL S Z Drall DRI ID
mm mm mm mm
Vorschubgeschwindigkeit v¢ in 6 60 12 6x30 2 LD RL 042457 o
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a, 8 65 20 8x30 2 RD RL 042472 ¢
10 70 25 10x40 2 RD RL 042458 o
14 L R B ‘ 10 70 25 10x40 2 LD RL 042459 o
12 Il 06...10 2 12 70 25 12x40 2 RD RL 042758 o
N 212...20 12 70 25 12x40 2 LD RL 042760 o
10 16 100 40 16x50 2 RD RL 042761
T . 16 100 40 16x50 2 LD RL 042763 o
£ 65
s ° i HW-massiv, Z 2, lange Ausfiihrung
4 ; WO 160 2 05
2 t D D GL GL NL NL S S Z Drall DRI ID
0 ! mm in  mm in mm in mm in
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 12 80 35 12x40 2 RD RL 042765e
ap[mm] ——— 12,7 1/2“ 76,2 3 31,8 11/4“ 12,7x40 1/2“x11/2“ 2 LD RL 240510e

12,7 1/2“ 88,9 31/2“ 31,8 11/4* 12,7x40 1/2“x11/2“ 2 LD RL 240511 e
Werkstiickstoff: Weichholz
Arbeitsgang: Fligen
Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir v Hartholz = 0,9;
Querbearbeitung = 0,7

Drehzahl: n = 16000 - 24000 min™"
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it

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,

18 T T
T 16 .®12...Q)20 |
(a,=0,5...2mm)
v_C
E
£
=

a, [mm] ——»

Werkstiickstoff: Weichholz

Arbeitsgang: Fligen

Drehzahl: n = 18000 min™!
Korrekturfaktor fiir vs: Hartholz = 0,9;
Querbearbeitung = 0,7

11 T T
10 @12x25NL |
@ 14 x 30 NL
g a
= Q
€
7
£ 65
> 6
5 T
!
4 ;
[}
5 i

5 10 15 20 25 30
a, [mm] ———»
Werkstlickstoff: Duromere, Schichtstof-
fe (HPL,CPL)
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 14000 - 18000 min-’

Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren, Nuten und Fertigfrdsen bei hoher Anforderung an die
Schnittqualitét. Z 3 Ausfiihrung fur hohe Vorschibe.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
Duromere, Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.), Schichtstoffplatten
(Vollkern, Trespa etc.).

Technische Information:

Einsatz in der Regel nach Schruppfrasern, Schnittzugabe ca. 1-2 mm. Drallrichtung
beachten fiir gute Qualitat an der Deckschicht. Kurze Ausfiihrung mit erhéhter
Stabilitat fur schwingungsarmes Frasen. Lange Ausfiihrung fiir groBe Materialdicken
bei reduzierten Vorschiiben.

HW-massiv, Z 3, kurze Ausfiihrung

WO 160 2 05
D GL NL S Z Drall ID ID
mm mm mm mm LL RL
12 70 25 12x40 3 LD 042486 o
12 70 25 12x40 3 RD 042534 ¢ 042487 o
16 100 40 16x50 3 RD 042488 o
16 100 40 16x50 8 LD 042489 e
HW-massiv, Z 3, lange Ausfiihrung
WO 160 2 05
D GL NL S Z Drall ID ID
mm mm mm mm LL RL

8 65 25 8x30 3 LD 042490 o
12 80 35 12x40 8 RD 042460 o
14 110 50 14x55 3 RD 042462 o
16 110 65 16x55 3 RD 042464 o
16 110 55 16x55 3 LD 042473 @ 042465 o
20 120 60 20x55 8 RD 042466 o
20 120 60 20x55 3 LD 042468 @ 042467 ®
20 130 75 20x50 3 RD 042549 o
Drehzahl: n = 16000 - 24000 min™"
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5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

Spiral-Schlichtoberfraser Marathon

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren, Nuten und Fertigfrdsen bei hoher Anforderung an die
Schnittqualitét. Z 3 Ausfiihrung fur hohe Vorschibe.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
Duromere, Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.), Schichtstoffplatten
(Vollkern, Trespa etc.).

Technische Information:

Marathon-Beschichtung fiir erhdhte Standwege und reduzierter Neigung zur Bildung
einer Aufbauschneide. Einsatz in der Regel nach Schruppfrasern, Schnittzugabe

ca. 1-2 mm. Spiegelschliff an der Spanflache fur Bearbeitung insbesondere von
Thermoplasten.

HW-massiv, Z 3

WO 1602 10
D GL NL S z Drall DRI ID
o mm mm mm mm
Vorschubgeschwindigkeit v¢ in 12 80 35 12x40 3 RD RL 042790 o
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a, 14 110 50 14x55 3 RD RL 042791 o
16 110 55 16x55 3 RD RL 042792 o
18 ; ‘ 20 120 60 20x55 3 RD RL 042793 o
T 16 . 212..020 | 20 130 75 20x50 3 RD RL 042794 o
(a,=0,5...2mm)
_ Drehzahl: n = 16000 - 24000 min-"
e
3
£
-
Werkstiickstoff: Weichholz
Arbeitsgang: Fligen
Drehzahl: n = 18000 min""
Korrekturfaktor fiir vz Hartholz = 0,9;
Querbearbeitung = 0,7
® ab Lager lieferbar 33
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5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

4]

Ipos.

GL

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,

T T T
Il 2912...016,NL =55 |

12 QI:ﬁ
(]
10 ——
8
6
i
4 i
2 1
0 10 30 40

a, [mm] ——»

Werkstiickstoff: Weichholz

Arbeitsgang: Fugen

Drehzahl: n = 18000 min™"

Korrekturfaktor fiir vz Hartholz = 0,9;
Querbearbeitung = 0,7

Spiral-Schlichtoberfraser wechselseitiger Drallwinkel

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren, Nuten und Fertigfrdsen bei hoher Anforderung an die
Schnittqualitét. Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
Duromere, Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.), Schichtstoffplatten
(Vollkern, Trespa etc.).

Technische Information:

Einsatz in der Regel nach Schruppfrasern, Schnittzugabe ca. 1-2 mm.
Wechselseitiger Drall fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten. Z 1+1 Ausfiihrung
besonders geeignet flr Massivholz bis 50 mm Dicke mit Vorfrésen, bzw. 30 mm
Dicke ohne Vorfrasen.

HW-massiv, Z 1+1

WO 160 2 06

D GL NL Ipos. S 8o min DRI ID

mm mm mm mm mm mm

10 70 25 11,0 10x40 12 RL 042511 o
12 80 35 15,0 12x40 16 RL 042509 o
16 110 55 19,0 16x50 20 RL 042543

Drehzahl: n = 16000 - 20000 min™

ap,min

Minimale Nuttiefe a, m, flr ausrissfreien
Schnitt

34

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



5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten
5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

it

Spiral-Schlichtoberfraser wechselseitiger Drallwinkel

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren, Nuten und Fertigfrdsen bei hoher Anforderung an die
Schnittqualitét. Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
Duromere, Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.), Schichtstoffplatten
(Vollkern, Trespa etc.).

Technische Information:

Einsatz in der Regel nach Schruppfrasern, Schnittzugabe ca. 1-2 mm.
Wechselseitiger Drall fUr beidseitig ausrissfreie Schnittkanten. Ausfiihrung fur
beschichtete Span- und Faserwerkstoffe, Schichtholzer, abrasive Werkstoffe sowie
Verbundwerkstoffe mit Aluminiumbeschichtung geeignet.

HW-massiv, Z 2+2, fiir abrasive Werkstoffe

WO 160 2 06
D D GL GL NL NL Ipos.S S a, min DRI ID
mm in  mm in mm in mm mm in mm
o Ipos. 12 70 25 12,0 12x40 13 RL 042536 ¢
16 100 40 14,0 16x50 15 RL 042537 ¢
a — 18 100 50 19,0 18x50 20 RL 042538 ¢
9,53 3/8“ 76,2 3 28,6 11/8“ 6,0 9,53x40 3/8“x1 1/2“ 7 RL 240516 e
LI oL 12,7 1/2“ 88,7 31/2“ 38,1 11/2“ 12,0 12,7x40 1/2“x1 1/2“ 13 RL 240517 e
Drehzahl: n = 16000 - 24000 min™"!
Vorschubgeschwindigkeit v; in
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,
32 T T T T T T T
Il 29,53 ... 12,7 (Nesting)
28 B 016 x 40 NL ]
o4 @ 18 x 50 NL | .
T iﬂﬁ@ |
€ 20 B i
E 46 |
< 1
12 |- |
8 : |
!
4 !
!
0 1 IS
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 E
ap[mm] ——» | ®
Werkstiickstoff: Spanplatte V
kunststoffbeschichtet, furniert
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8; Minimale Nuttiefe a, min flr ausrissfreien
Querbearbeitung = 0,7 Schnitt
® ab Lager lieferbar 35
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5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

Spiral-Schlichtoberfraser wechselseitiger Drallwinkel

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten im Nestingverfahren bei hoher Anforderung
an die Schnittqualitat. Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
Duromere, Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.), Schichtstoffplatten
(Vollkern, Trespa etc.).

Technische Information:

Wechselseitiger Drall fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten. Besonders geeignet
zum Zuschnitt von beschichteten Span- und Faserwerkstoffen, Schichthdlzern,
abrasiven Werkstoffen sowie Verbundwerkstoffen mit Aluminiumbeschichtung.

HW-massiv, Z 2+2, Nesting-Ausfiihrung

WO 160 2 06
D D GL GL NL NL |Ipos.S S a, min DRI ID
mm in  mm in mm in mm mm in mm
9,563 3/8“ 76,2 3“ 23 7/8° 4,5 9,53x40 3/8“x11/2“ 5,5 RL 240518 e
Ipos. 9,53 3/8“ 76,2 3 28,6 11/8“ 6,5 9,53x40 3/8“x1 1/2“ 7 RL 240503 e
1 10 75 28 7,5 10x40 8 RL 240530 e
o‘ ] A 12,7 1/2“ 76,2 3“ 32 11/4“ 4,5 12,7x40 1/2“x11/2“ 5 RL 240504 e
12,7 1/2“ 76,2 3“ 32 11/4% 5,0 12,7x40 1/2“x11/2“ 6 RL 240505 e
,L,I 12,7 1/2“ 88,9 31/2“ 34,9 1 3/8“ 5,0 12,7x40 1/2“x11/2“ 6 RL 240506 e
GL 12,7 1/2“ 101,6 4¢ 43 15/8% 19,0 12,7x40 3/8“x15/8“ 20 RL 240507 e
Vorschubgeschwindigkeit v; in
Abhangigkeit der Schnitttiefe aj HW-massiv, Z 3+3, Nesting-Ausfiihrung
” WO 160 2 06
T B 955 ... 12,7 (Nesting) D D GL QL NL NL Ipos. S S a,min DRI ID
28 B 216 x 40 NL — mm in  mm in mm in mm mm in mm
o4 @ 18 x 50 NL | 9,53 3/8“ 76,2 3“ 23 7/8“ 45 9,53x40 3/8“x11/2“ 6 RL 240508 e
- ﬂEﬁﬁ 10 70 24 7,0 10x40 8  RL 042797 e
£ 20 i
E Drehzahl: n = 16000 - 24000 min~!
‘; 16
12 |-
8 i
!
4 !
!
1

0
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
ap [mm] ——

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet, furniert

Arbeitsgang: Formatieren E
Drehzahl: n = 18000 min-! - &
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;

Querbearbeitung = 0,7 V/

Minimale Nuttiefe a mi, flr ausrissfreien
Schnitt
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GL

NL

Einsatzdatenempfehlung:

Drehzahl:

n = 18000 - 24000 min""!

Vorschub:

V¢ = 6 - 8 m min~' Spanplatte/MDF
V¢ = 4 - 6 m min"" Vollholz/Sperrholzer

Nutfrdser Lamello® Clamex® P-System®

Anwendung:
Oberfraser zum Frasen der Profilnut fiir Lamello® Clamex® P-System® Verbinder.

Maschine:

Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, insbesondere Ma-
schinen mit 5-Achs-Technik oder mit vergleichbaren Aggregaten zum Schwenken der
Fraswerkzeuge.

Werkstiickstoff:

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Weich- und Harthélzer, verleimte Holzer und Schichthoélzer (Sperrholz,
Multiplex etc.).

Technische Information:
HW-massiv, Marathon-TDC Beschichtung flir erhdhte Standwege. Wechselseitiger
Drall fur ausrissfreie Schnittkanten.

Z2+2

WO 531 2

D GL NL S DRI ID

mm mm mm mm

9,8 80 23 12x40 RL 039161 o

Drehzahl: n,, = 24000 min""!

Bohrer flr Zugriffsbohrung D = 6 mm: ID 034116.
Scheibennutfraser fir CNC: ID 192391.

® ab Lager lieferbar 37
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5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

1,0
14000 16000 18000 20000 22000
n[min™'] ——

Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatfrésen, Nuten, Taschenfrasen, Schlitzen, Trennen, Rampen
und axiales Einbohren.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:
Aluminium, Aluminium-Strangpressprofile, Aluminium-Verbundplatten.

Technische Information:

Spezielle Schneidengeometrie fiir hohe Oberflachenqualitdten und gratfreie Schnitt-
kanten. Kurze Bearbeitungszeiten bei langen Standwegen. Bei der Bearbeitung von
Aluminium sollten Hartmetallwerkzeuge unter Einsatz von Kihlschmiermitteln
(Emulsion oder Minimalmengen-Schmierung MMS) betrieben werden.

HW-massiv, Z 1, polierte Spannut, axiales Einbohren

WO 160 2 03

D GL NL S z ER Drall DRI ID

mm mm mm mm mm

2 50 6 6 1 0,1 RD RL 745067
3 50 8 6 1 0,1 RD RL 745068 o
4 50 5 6 1 0,1 RD RL 745069 o
6 60 12 6 1 0,1 RD RL 745070 o
8 63 20 8 1 0,1 RD RL 745071 o

Drehzahl: n = 16000 - 22000 min™' v = 2,0 - 2,5 m min-"!
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5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

1,0
12000 14000 16000 18000 20000 22000 24000 26000
nmin'] ——

Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatfrésen, Nuten, Taschenfrdsen und Rampen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Transparente Kunststoffe wie PMMA und PC.

Technische Information:
Zum Schruppen und Schlichten von PMMA und ahnlichen Materialien fir moglichst
klare Schnittkanten, ohne anschlieBendes Polieren moglich.

HW-massiv, Z 1, polierte Spannut, Rampen

WO 160 2 03

D GL NL S Z Drall DRI ID

mm mm mm mm

10 75 22 10 1 RD RL 745006 o
2 50 11 6 1 RD RL 745007 o
3 50 11 6 1 RD RL 745008 o
4 60 17 6 1 RD RL 745009 o
6 50 12 6 1 RD RL 745010 o
8 60 22 8 1 RD RL 745011 o

Drehzahl: n= 14000 - 24000 min-! v; = 2,5 - 3,6 m min~!

® ab Lager lieferbar 39
O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

1,0

14000 16000 18000 20000 22000 24000 26000

n[min™"] ——

Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:
Oberfréaser zum Konturfrasen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Transparente Kunststoffe wie PMMA und PC.

Technische Information:
Zum Schruppen und Schlichten von PMMA und ahnlichen Materialien fir moglichst
klare Schnittkanten, ohne anschlieBendes Polieren moglich.

HW-massiv, Z 1, mit Radius, polierte Spannut

WO 160 2 03

D GL NL AL S Z R Drall DRI ID

mm mm mm mm mm mm

2 60 10 10 6 1 1 RD RL 745012 @
4 60 S 15 6 1 2 RD RL 745013 @
6 60 20 20 6 1 3 RD RL 745014 o
8 90 20 60 8 1 4 RD RL 745015

Drehzahl: n = 16000 - 24000 min~' v¢ = 2,5 - 3,4 m min-"
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5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

16000 18000 20000 22000 24000
n[min'] ———

Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:
Oberfréaser zum Konturfrasen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Transparente Kunststoffe wie PMMA und PC, PUR Blockmaterial.

Technische Information:
Zum Schruppen und Schlichten von PMMA und ahnlichen Materialien fir moglichst

klare Schnittkanten, ohne anschlieBendes Polieren moglich.

HW-massiv, Z 2, mit Radius, polierte Spannut

WO 160 2 05

D GL NL AL S Z R Drall DRI ID

mm mm mm mm mm mm

3 75 12 25 6 2 1,5 RD RL 745048 o
4 60 ) 15 6 2 2 RD RL 745049 o
6 60 10 30 6 2 3 RD RL 745050 o
8 63 7 30 8 2 4 RD RL 745051 o

Drehzahl: n = 16000 - 22000 min~" v¢ = 3,4 - 4,0 m min-"

® ab Lager lieferbar 41
0 kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatfrasen, Nuten und Taschenfrasen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Thermoplastische Kunststoffe, PVC Fensterprofile.

Technische Information:
Universal einsetzbar flr gute Schnittergebnisse in der Formatbearbeitung.

HW-massiv, Z 1, Rechtsdrall

WO 160 2 03

D GL NL S Z Drall DRI ID

mm mm mm mm

2 60 8 6 1 RD RL 745016 o
3 75 15 6 1 RD RL 745017 o
4 60 12 6 1 RD RL 745018 o
5 60 14 6 1 RD RL 745019 o
6 60 16 6 1 RD RL 745020 o
8 75 30 8 1 RD RL 745021 o

Drehzahl: n = 16000 - 24000 min™! v; = 2,5 - 3,4 m min-?

1,0
14000 16000 18000 20000 22000 24000 26000

n[min'] ——

42 ® ab Lager lieferbar
0 kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

1,0
14000 16000 18000 20000 22000 24000 26000

n[min"] ——

Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatfrdsen, Schlitzen und Trennen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Thermoplastische Kunststoffe, PVC Fensterprofile.

Technische Information:
Universal einsetzbar flr gute Schnittergebnisse in der Formatbearbeitung. Linksdrall
flr perfekte Schnittkante.

HW-massiv, Z 1, Linksdrall

WO 160 2 03

D GL NL S Z Drall DRI ID

mm mm mm mm

2 60 8 6 1 LD RL 745000 o
3 60 10 6 1 LD RL 745001 o
4 60 25 6 1 LD RL 745002 o
5 743 22 8 1 LD RL 745003 o
6 75 25 8 1 LD RL 745004 o
8 75 30 8 1 LD RL 745005 o

Drehzahl: n = 16000 - 24000 min' v¢ = 2,5 - 3,4 m min-"

® ab Lager lieferbar 43
0 kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

1,0

14000 16000 18000 20000 22000
n[min”"] ——

Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatfrasen, Nuten, Taschenfrasen, Schlitzen, Trennen und axiales
Einbohren.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:
Aluminium, Aluminium-Strangpressprofile, Aluminium-Verbundplatten.

Technische Information:

Spezielle Schneidengeometrie fiir hohe Oberflachenqualitdten und gratfreie Schnitt-
kanten. Kurze Bearbeitungszeiten bei langen Standwegen. Bei der Bearbeitung von
Aluminium sollten Hartmetallwerkzeuge unter Einsatz von Kihlschmiermitteln
(Emulsion oder Minimalmengen-Schmierung MMS) betrieben werden.

HW-massiv, Z 2, polierte Spannut

WO 160 2 05

D GL NL S z ER Drall DRI ID

mm mm mm mm mm

2 50 6 6 2 0,1 RD RL 745060 o
4 50 10 6 2 0,1 RD RL 745061 o
6 60 20 6 2 0,1 RD RL 745062 o
8 75 25 8 2 0,1 RD RL 745063

Drehzahl: n = 16000 - 20000 min' v¢ = 2,0 - 3,0 m min-"
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

1,0

212 ¢ 10
o o g°

14000 16000 18000 20000 22000 24000 26000

n[min"] ——

Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatfrasen, Taschenfrasen und Nuten

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Sch&dume, insbesondere PE und geschaumtem PU

Technische Information:

Spezielle Ausfihrung fiir spitze Ecken. Spirale im Winkel von 14°, definierten Kanten-
radius und sanfter Zuggeometrie. Bearbeitung senkrechter Kanten ohne Flusen und
Fasern.

HW-massiv, Z 3, polierte Spannut

WO 160 2 05

D GL NL AL S VA ER Drall DRI ID

mm mm mm mm mm mm
3 75 15 40 3 3 0,2 RD RL 745037 o
4 75 15 40 4 3 0,2 RD RL 745038 o
5 100 20 65 6 3 RD RL 745039 o
6 100 42 75 6 3 RD RL 745040 o
8 100 40 75 8 3 RD RL 745041 o

10 120 50 85 10 3 RD RL 745035 o

12 125 50 90 12 3 0,2 RD RL 745036 o

Drehzahl: n = 16000 - 24000 min~" v¢ = 2,5 - 3,0 m min-"

® ab Lager lieferbar 45
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

8000 10000 12000 14000 16000 18000
nimin™] ——

Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatfrédsen, Nuten, Rampen und Taschenfrasen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Kohlefaserwerkstoffe.

Technische Information:
Spezielle Schneidengeometrie mit Spanbrecherteilung, flr hohe Laufruhe.
Stirnschneidend. GroBe Spanraume flir hohes Zerspanvolumen.

HW-massiv, Z 9

WO 160 2 05
D GL NL S Z Drall DRI ID
mm mm mm mm
4 60 10 6 9 RD RL 745029 o
6 60 k) 6 9 RD RL 745030 o
8 63 19 8 9 RD RL 745031 o
10 72 22 10 9 RD RL 745027 o
12 83 26 12 9 RD RL 745028 o

Drehzahl: n = 8000 - 14000 min~' v; = 3,0 - 3,5 m min-!
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

1,0
14000 16000 18000 20000 22000 24000

n[min”'] ——

V-Nut Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Gravieren, Fasen und Trennen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Aluminium, Aluminium-Verbundplatten, PMMA, Thermoplaste.

Technische Information:

Spezielle Schneidengeometrie fir vielseitigen Einsatz wie Beschriften, Anfasen oder
Profilschnitte, in 60° und 90° Spitzenwinkel. Bei der Bearbeitung von Aluminium
sollten Hartmetallwerkzeuge unter Einsatz von Kiihlschmiermitteln (Emulsion oder
Minimalmengen-Schmierung MMS) betrieben werden.

HW-massiv, Z 1, polierte Spannut

WO 160 2 03

D GL NL S A R FAW Drall DRI ID

mm mm mm mm mm °

3 50 8 6 1 0,1 60 RD RL 745042 ¢
5 50 8 6 1 0,1 90 RD RL 745043 o
6 60 12 6 1 0,1 60 RD RL 745044 o
6 60 12 6 1 0,1 90 RD RL 745045 o
8 63 15 8 1 0,2 60 RD RL 745046 o
8 63 15 8 1 0,2 90 RD RL 745047 o

Drehzahl: n = 16000 - 22000 min™! v; =2,0 - 2,5 m min-?

® ab Lager lieferbar a7
O kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.2 Schaftfraser HW-massiv spiralférmig

5,0

T 4,0
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10000 12000 14000 16000 18000 20000 22000
nmin'] —»

Torus Spiral-Schlichtoberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatfrasen, Nuten, Taschenfrasen, Schlitzen, Trennen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Aluminium, Aluminium-Verbundplatten, PUR Blockmaterial, Thermoplaste,
Duroplaste.

Technische Information:

Spezielle Schneidengeometrie fiir hohe Oberflachenqualitdten und gratfreie Schnitt-
kanten. Freilegung flir hohe Bearbeitungstiefen. Bei der Bearbeitung von Aluminium
sollten Hartmetallwerkzeuge unter Einsatz von Kihlschmiermitteln (Emulsion oder
Minimalmengen-Schmierung MMS) betrieben werden.

HW-massiv, Z 2, polierte Spannut

WO 160 2 05

D GL NL AL S 4 ER Drall DRI ID

mm mm mm mm mm mm
1 40 5 5 3 2 0,1 RD RL 745052
2 50 10 10 6 2 0,5 RD RL 745055 o
3 50 8 8 6 2 0,2 RD RL 745056 o
4 50 14 14 6 2 0,2 RD RL 745057 o
6 60 20 20 6 2 0,2 RD RL 745058 o
8 63 25 25 8 2 0,2 RD RL 745059 o

10 100 35 35 10 2 0,5 RD RL 745053 o

12 100 16 50 12 2 0,5 RD RL 745054 o

Drehzahl: n = 8000 - 24000 min" v = 1,0 - 4,0 m min-"
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.3 Schaftfraser DP

Oberfraser Diamaster PRO

Anwendung:
Oberfréaser zum Formatieren und Nuten mit absatzfreiem Schnitt.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Sonderfrdsmaschinen
mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Duromere, Plastomere, Schichtstoffplatten (HPL, Vollkern, Trespa,
Multiplex etc.).

Technische Information:
Tragkdrper aus Vollhartmetall fur hohe Stabilitdt und Laufruhe. DP-Grundschneide

MAN geeignet fir fliegendes Eintauchen. Leicht positiver Achswinkel fiir verbesserte
= Spaneabfuhr beim Eintauchen. Axiale Zustellung beim Nuten und Formatieren
maximal 1,0 - 1,5 x D. Bis zu 3-mal nachschérfbar bei normaler Abstumpfung.
DP,Z 1
WO 120 2 50
D GL NL S Z DRI ID
mm mm mm mm
5 60 12 8x35 1 RL 191086 o
6 60 14 8x35 1 RL 191087 o
Vorschubgeschwindigkeit v¢ in 8 55 10 8x35 1(09) RL 191107 o
Abhangigkeit der Schnitttiefe a, 8 60 14 8x35 1 RL 191088 o
10 ‘ ‘ ‘ Drehzahl: n = 18000 - 24000 min™"
o | HH ©5x12NL
[ 06x14NL;@8x14NL
8 | |
T ,
6
E 5
E
E 4
>~ 3
2
1
0
0 2 4 6 8 10 12 14
a, [mm] ——»
Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;
Spanplatte, roh = 1,1
10 ‘ ‘ ‘
o | HH ©5x12NL
[0 06x14NL;@8x14NL
8 -
|
T : ¢ T |
6
=5
E
£
-
Werkstiickstoff: Thermoplaste,
; Verbundwerkstoffe
: Arbeitsgang: Formatieren
0 2 456 8 10 12 14 Drehzahl: n = 18000 min’
a, [mm] ——
® ab Lager lieferbar 49
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.3 Schaftfraser DP

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,

20 T T T
18 . @ 18 x 25 NL
(a,=0,5 ... 4 mm)
16
e 14
IS
12
E 11
>~ 10
8 i
6 i
4 i
0 5 10 15 20 25

a, [mm] ———»

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Fligen

Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,9;
Furnier quer zur Faser = 0,7

Oberfraser Diamaster PRO

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit absatzfreiem Schnitt. Besonders geeignet
flr die Bearbeitung von MDF bei direkter Lackierung oder Folienbeschichtung der
gefrasten Schmalseiten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindel zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:

Hartholzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Duromere, Plastomere, Schichtstoffplatten
(Vollkern, Trespa, Multiplex etc.).

Technische Information:

Negative Achswinkel der Schneiden (nur bei ID 091158) fiir ausrissfreie Beschichtung
beim Nuten und zur Unterstitzung der Werkstlickspannung bei kleineren Fréasteilen.
3 bis 5-mal nachscharfbar bei normaler Abstumpfung. Maximale Spanabnahme

4 mm, bei gréBeren Spanabnahmen ist Vorfrasen unbedingt notwendig.

DP,Z 2

WO 140 2 50

D GL NL S z DRI ID

mm mm mm mm

10 70 12 12x40 2 RL 091158 @
18 90 25 16x50 2 RL 091190 o

Drehzahl: n = 16000 - 24000 min™
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5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.3 Schaftfraser DP

Oberfraser Diamaster PRO

Anwendung:
Oberfréaser zum Formatieren und Nuten mit absatzfreiem Schnitt.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Sonderfrdsmaschinen
mit Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Duromere, Plastomere, Schichtstoffplatten (HPL, Vollkern, Trespa,
Multiplex etc.), NE-Metalle.

Technische Information:

Tragkdrper aus Vollhartmetall fur hohe Stabilitdt und Laufruhe. DP-Grundschneide
geeignet fir fliegendes Eintauchen. Leicht positiver Achswinkel fiir verbesserte
Spaneabfuhr beim Eintauchen. Ab D = 12 mm mit vollwertiger DP Einbohrschneide.
Axiale Zustellung beim Nuten und Formatieren maximal 1,0 - 1,5 x D. 2 bis 3-mal
nachscharfbar bei normaler Abstumpfung.

DP,Z 2
WO 120 2 50
D GL NL S Z DRI ID
mm mm mm mm
8 65 15 12x35 2 RL 191108 o
Vorschubgeschwindigkeit v in 8 70 22 12x40 2 RL 191089 o
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,, 10 70 22 12x40 2 RL 191090 o
12 75 18 16x50 2 RL 191091 o
14 ——— 12 85 25 16x50 2 RL 191092 ¢
Il 28.10x22NL
T 12 Bl 012x18NL | Drehzahl: n = 18000 - 24000 min-!
10 [ @12x25NL
E
£
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18
a, [mm] ——
Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min™"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;
Spanplatte, roh = 1,1
® ab Lager lieferbar 51
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten
5.1.3 Schaftfraser DP

it

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,

11 ‘ ‘
10 @14 x 16 NL
@16 x 18 NL
9 .
£
£ 7
> 6
5 i
)
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i
3 H

0 10 15 20 25 30
a, [mm] ——

Werkstiickstoff: Duromere,
Schichtstoffe (HPL, CPL), Kunststoffe
faserverstarkt

Arbeitsgang: Formatieren

Drehzahl: n = 12000 - 18000 min-’

Oberfraser Diamaster PLUS

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit absatzfreiem Schnitt. Besonders geeignet
flr die Bearbeitung von MDF bei direkter Lackierung oder Folienbeschichtung der
gefrasten Schmalseiten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Sonderfrasmaschinen
mit Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:

Hartholzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Duromere, Plastomere, Schichtstoffplatten
(HPL, Vollkern, Trespa, Multiplex etc.).

Technische Information:

Negative Achswinkel der Schneiden fir ausrissfreie Beschichtung beim Nuten und
zur Unterstitzung der Werkstlickspannung bei kleineren Frasteilen. 5 bis 8-mal
nachscharfbar bei normaler Abstumpfung. Kurzer, stabiler Schneidteil, dadurch
besonders geeignet zum Nuten und Formatieren von abrasiven und schwer
zerspanbaren Werkstoffen (HPL, Trespa, GFK, CFK etc.).

DP,Z2

WO 120 2 60

D GL NL S VA DRI ID

mm mm mm mm

14 80 16 20x50 2 RL 091157 ¢
16 80 18 20x50 2 RL 091156 e
Drehzahl: Holzwerkstoffe: n = 16000 - 24000 min-!

Kunststoffe: n = 12000 - 18000 min™"
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5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.3 Schaftfraser DP

Oberfraser Diamaster PLUS

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit absatzfreiem Schnitt. Besonders geeignet
flr die Bearbeitung von MDF bei direkter Lackierung oder Folienbeschichtung der
gefrasten Schmalseiten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Sonderfrasmaschinen
mit Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:

Hartholzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Duromere, Plastomere, Schichtstoffplatten
(HPL, Vollkern, Trespa, Multiplex etc.).

Technische Information:

Wechselseitiger Achswinkel der Schneiden fir neutrales Frasverhalten.
DP-Einbohrschneide. 5 bis 8-mal nachscharfbar bei normaler Abstumpfung. Kurzer,
stabiler Schneidteil, dadurch besonders geeignet zum Nuten und formatieren von
abrasiven und schwer zerspanbaren Werkstoffen (HPL, Trespa, GFK, CFK etc.).

DP,Z2
WO 120 2
D GL NL S Z DRI ID
mm mm mm mm
Vorschubgeschwindigkeit v¢ in 14 80 16 20x50 2 RL 191093 ¢
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a, 16 85 20 20x50 2 RL 191094 o
" T T Drehzahl: Holzwerkstoffe: n = 16000 - 24000 min-!
T 10 @14 x 16 NL | Kunststoffe: n = 12000 - 18000 min-?
@16 x 18 NL
9 .
£
£ 7
=" 6
5
4
3
0 10 15 20 25 30
a, [mm] ———»
Werkstiickstoff: Duromere,
Schichtstoffe (HPL, CPL), Kunststoffe
faserverstarkt
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 12000 - 18000 min-’
® ab Lager lieferbar 53
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5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.3 Schaftfraser DP

Oberfraser Diamaster PRO

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit erhéhtem Standweg in Holzwerkstoff-
platten. Fur beidseitig ausrissfreie Schnittkanten. Geeignet bei kleinen und mittleren
SerienlosgroBen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und HW-
Einbohrschneide. 3 bis 5-mal nachscharfbar bei normaler Abstumpfung. Fir lackier-
fahige Schnitte in MDF, Nacharbeit mittels Werkzeugen mit durchgangigen Schneiden
erforderlich. Axiale Zustellung beim Nuten und Formatieren maximal 1,0 - 1,8 x D.

DP, Z 1+1
WO 140 2 50
D GL NL Ipos S ay min ID ID
mm mm mm mm mm mm LL RL
10 70 22 6,5 12x40 8 091264 ¢
12 70 22 6,5 12x40 8 091265 o
12 90 28 6,5 20x50 8 191095 ¢
12 100 28 6,5 25x60 8 091266 o
| pos. 14 90 28 6,5 16x50 8 091267 o
NL 16 80 22 9,0 16x50 10 091268 o
GL 16 95 22 9,0 25x60 10 091269 o
16 90 28 9,0 16x50 10 091271 e 091270 ¢
16 100 28 9,0 25x60 10 091272 @
16 95 35 9,0 20x50 10 091273 ¢
16 105 35 9,0 25x60 10 091274 ¢
‘ 16 105 43 9,0 20x50 10 191096 o
\ 16 115 43 9,0 25x60 10 091276 ¢ 091275 @
i 18 90 28 9,0 20x50 10 091277 o
| 18 95 35 9,0 20x50 10 091278 o
i 18 105 43 9,0 20x50 10 091281 e¢ 091280 ¢
: 18 115 43 9,0 25x60 10 091282 ¢
‘ 20 90 28 9,0 16x50 10 091283 o
| 20 100 28 9,0 25x60 10 091285 e 091284 ¢
< 20 95 35 9,0 20x50 10 091286 o
g 20 105 35 9,0 25x60 10 091287 o
® 20 105 43 9,0 20x50 10 091289 ¢ 091288 o
V 20 115 43 9,0 25x60 10 091290 o
/ %% 20 110 48 11,0 20x50 12 091292 e¢ 091291 @
/ 20 120 48 11,0 25x60 12 091294 ¢ 091293 ¢
20 125 53 9,0 25x60 10 091295 o
20 130 58 9,0 25x60 10 191041 ¢
Minimale Nuttiefe ap m, flr ausrissfreien
Schnitt Drehzahl: n = 18000 - 24000 min-’
DP, Z 1+1, Zollabmessungen
WO 140 2 50
D D GL GL NL NL Ipos.S S a, min DRI ID
mm in  mmin mm in mm mm in mm
12,7 1/2* 70 23/4* 22,23 7/8* 6,5 12,7x38 1/2“ x 1 8 RL 091296 e
1/2¢
12,7 1/2“ 8031/8“35 13/8“ 6,5 12,7x40 1/2“x 1 8 RL 191065 e
1/2¢

19,05 3/4“ 110 43/8“ 48  17/8“ 11,0 19,05x50 3/4“ x 2“ 12 RL 091297 e
Drehzahl: n = 18000 - 24000 min’
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5. Oberfrasen

51 Formatieren und Nuten

5.1.3 Schaftfraser DP

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,
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11 : .
10 Bl ©20x25NL |
B 920x38NL
9 +—— [0 @20 x 48 NL -
8
57,5
7
E
=" 6 :
[}
5 i
o i
4 !
‘ 1
3 !

0 10 1820 30 40 50
a, [mm] ——

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;
Spanplatte, roh = 1,1;

Furnier quer zur Faser = 0,7

T T T T T
Il o16...18NL28
I 016...18NL35
[ @16...18 NL 43

v¢ [Mm min] ———
“ oo
o = N

0 5 10 15 22 30 35 40 45 50
ap [mm] ——»

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min~!
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;
Furnier quer zur Faser = 0,7

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

5.1 Formatieren und Nuten
5.1.3 Schaftfraser DP

it

Ipos.

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,

1 = Fugeschnitt a; = 0,5 - 2,0 mm
2 = Formatschnitt

©
- I,

11

10 | I 0 16 x 28 NL
| B 216/020x35NL | |
@ 20 x 50 NL i

5 1
10 20 3033 40 50
ap[mm] B

v [mmin™] ——

o

Werkstiickstoff: Spanplatte,
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Fligen, Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min""
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,6;
Furnier quer = 0,7

Oberfraser Diamaster PRO

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit erhéhtem Standweg in
Holzwerkstoffplatten. Fur beidseitig ausrissfreie Schnittkanten. Geeignet bei mittleren
SerienlosgroéBen. Z 2+2 fir erhdhte Vorschibe.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und DP-
Einbohrschneide. 3 bis 5-mal nachscharfbar bei normaler Abstumpfung. Fir lackier-
fahige Schnitte in MDF, Nacharbeit mittels Werkzeugen mit durchgangigen Schneiden
erforderlich. Axiale Zustellung beim Nuten und Formatieren maximal 1,0 - 1,8 x D.

DP, Z 2+2

WO 140 2 50

D GL NL Ipos. S ay min ID ID

mm mm mm mm mm mm LL RL

14 90 35 7,5 16x50 9 191083 o
16 90 28 8,0 20x50 9 191042 ¢
16 95 35 8,0 20x50 9 191109 ¢ 191043 ¢
16 105 45 8,0 20x50 9 191084 o
18 115 55 8,0 20x50 9 191085 ¢
20 95 35 8,0 20x50 9 191044 ¢
20 105 35 8,0 25x60 9 191045 ¢
20 110 50 8,0 20x50 9 191046 o
20 120 50 8,0 25x60 9 191110 e 191047 ¢
20 125 58 8,0 25x55 9 191097 o

Drehzahl: n = 16000 - 24000 min™

§ IW ap,min

;

Minimale Nuttiefe a, m, flr ausrissfreien
Schnitt
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten
5.1.3 Schaftfraser DP

Heavy

Ipos.
NL

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,

GL

28
mm 23/8/@10x 19N
2 012" 1012 x 24 NL
B 0 1/2°/ @12 x28NL
24 @14 x 35 NL
2 [
20
<18
E 16
E i
i v e
12| i
« !
L
1

8 Il
10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
ap[mm] e

M o1/2”x32(1-
26 ] @1/2“x3‘8 Q-

8 !
20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40
25 a, [mm] ——

Oberfraser Diamaster PRO

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten im Nesting-Verfahren bei hohen
Vorschubgeschwindigkeiten. Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindel zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und Echt - Z 2
Uber die gesamte Nutzlange, mit DP-Einbohrschneide. Bis zu 3-mal nachscharfbar
bei normaler Abstumpfung. Tragkorper in hochfestem Werkstoff ausgefiihrt. Die
Empfehlung flr die Einsatzdaten sind unbedingt einzuhalten.

DP, Z 2+2, Nestinganwendungen

WO 140 2 50

D GL NL Ipos. S a5 min DRI ID

mm mm mm mm mm mm

10 65 19 7,5 10x40 9 RL 191059 o
12 70 24 7,5 12x42 9 RL 191060 e
12 75 28 7,5 12x42 9 RL 191061 o
14 920 35 7,5 16x50 9 RL 191101 e
16 105 45 8,0 20x50 9 RL 191105 ¢

DP, Z 2+2, Nestinganwendungen, Zollabmessungen

WO 140 2 50

D D GL GL NL NL Ipos. S S a, min DRI ID

mm in  mmin mm in mm mm in mm

9,53 3/8“ 65 29/16“ 21 53/64“7,5 9,53x40 3/8“ x 1 9 RL 191062 e
9/16

12,7 1/2“70 23/4“ 24 15/16“7,5 12,7x42 1/2“ x 1 9 RL 191063 e
5/8¢

12,7 1/2“75 215/16“28 11/8“ 7,5 12,7x42 1/2“ x 1 9 RL 191064 ¢
5/8“

12,7 1/2“80 33/16“ 32 11/4“ 7,5 12,7x40 1/2“ x 1 9 RL 191102 ¢
9/16

12,7 1/2“85 31/3“ 38 11/2“ 7,5 12,7x40 1/2“ x 1 9 RL 191103 ¢
9/16“

Drehzahl: n = 18000 - 24000 min™

Tabelle opt. Werkstiickdicken

Id. NL Werkstlickdicken

191059/191062 19 9-16 mm |
191060/191063 24 13- 20 (22) mm i
191061/191064 28 1925 mm |
191102 32 22 - 28 (30) mm |
191101 Es 22 -32 mm |
191103 38 25 -35 mm ‘

Werkstiickstoff: Spanplatte,
kunststoffbeschichtet

Arbeitsgang: Formatieren / Nesting
Drehzahl: n = 24000 min™’
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;
Spanplatte, roh = 1,1; Furnier quer zur
Faser = 0,7; Vorfrasen MDF = 1,2

§ Iq ap,min

.

Minimale Nuttiefe a,, mi, fur ausrissfreien
Schnitt

® ab Lager lieferbar 57
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.3 Schaftfraser DP

GL

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,

28

26

@3/8”/@10x 19 NL
@1/2” /@12 x 24 NL

B 91/27 /@12 x28 NL

24 @14 x 35 NL
29 ||

20

1

8
16

Vg [mmin] ——

14

i

!

« !
10| I
L]

Werkstiickstoff: Spanplatte,
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Formatieren / Nesting
Drehzahl: n = 24000 min™!
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;

Spanplatte, roh = 1,1; Furnier quer zur

Faser = 0,7; Vorfrasen MDF = 1,2

8
10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
ap[mm] —_—

Oberfraser Diamaster PRO

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten im Nesting-Verfahren bei hohen
Vorschubgeschwindigkeiten. Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindel zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und Echt - Z 2
Uber die gesamte Nutzlange, mit DP-Einbohrschneide. Bis zu 3-mal nachscharfbar
bei normaler Abstumpfung. Tragkorper in hochfestem Werkstoff ausgefiihrt. Die
Empfehlung flr die Einsatzdaten sind unbedingt einzuhalten. Werkzeuge mit
vergroBertem Anteil Positiv-Achswinkel fur optimierte Spaneabfuhr in Richtung der
Absaugung - Leitz DFC®.

DP, Z 2+2, vergroBerter Anteil Positiv-Achswinkel, Nestinganwendungen
WO 140 2 50

D GL NL Ipos. S 8 min DRI ID

mm mm mm mm mm mm

12 70 24 13,0 12x42 14 RL 191111 e
12 75 28 18,0 12x42 19 RL 191112 ¢

Drehzahl: n = 18000 - 24000 min™

Tabelle opt. Werkstiickdicken

Id. NL Werkstlickdicken
191111 24 14 - 20 (22) mm
191112 28 19-25mm

§ Iﬁ ap,min

.

Minimale Nuttiefe a, m, flr ausrissfreien
Schnitt
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.3 Schaftfraser DP

Heavy

Ipos.
NL

GL

Vorschubgeschwindigkeit v; in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,

T T T
M o2
M o112

v¢ [m min] ———
N W oW
oo O N

X 24 NL —

... 14 NL 28/33

10 1214 16 19 22 24 26 28 30 32 34
ap [mm] ——»

Werkstiickstoff: Spanplatte,

kunststoffbeschichtet

Arbeitsgang: Formatieren / Nesting
Drehzahl: n = 24000 min""

Korrekturfaktor fiir v;

: MDF = 0,8;

Spanplatte, roh = 1,1; Furnier quer zur

Faser = 0,7; Vorfrasen

MDF =1,2

Tabelle opt. Werkstiickdicken

Oberfriser Diamaster PRO3

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten im Nesting-Verfahren bei hohen
Vorschubgeschwindigkeiten. Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindel zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und Echt - Z 3
Uber die gesamte Nutzlange, mit DP-Einbohrschneide. Bis zu 3-mal nachscharfbar
bei normaler Abstumpfung. Tragkorper in hochfestem Werkstoff ausgefiihrt. Die
Empfehlung flr die Einsatzdaten sind unbedingt einzuhalten.

DP, Z 3+3, Nestinganwendungen

WO 140 2 50

D GL NL Ipos. S a5 min DRI ID

mm mm mm mm mm mm

12 65 19 7,5 12x42 9 RL 191030 e
12 70 24 7,5 12x42 9 RL 191031 ¢
12 75 28 7,5 12x42 9 RL 191032 ¢
14 90 33 7,5 16x50 9 RL 191033 o
DP, Z 3+3, Nestinganwendungen, Zollabmessungen

WO 140 2 50

D D GL GL NL NL Ipos. S S a, min DRI ID

mm in  mm in mm in mm mm in mm

12,7 1/2“ 70 23/4“ 24 15/16“ 7,5 12,7x42 1/2“x15/8“ 9 RL 191057 e
12,7 1/2° 75 215/16“28 11/8“ 7,5 12,7x42 1/2“x15/8“ 9 RL 191058

Drehzahl: n,,, = 24000 min-"

§ |W ap,min

Id. NL Werkstulckdicken
191030 19 9-16 mm
191031/191057 24 13 -20 (22) mm
191032/191058 28 19-25mm Minimale Nuttiefe a, m;, flr ausrissfreien
191033 33 20 - 30 mm Schnitt
® ab Lager lieferbar 59
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.3 Schaftfraser DP

Heavy

GL

Vorschubgeschwindigkeit v; in
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,

32 T T T T T T

30 Il 0 12x24NL

26
24
22

8 I 912...14 NL 28/33

v¢ [m min] ———

20
18

16

14
12

10 1214 16 19 22 24 26 28 30 32 34
ap [mm] ——»

Werkstiickstoff: Spanplatte,
kunststoffbeschichtet

Arbeitsgang: Formatieren / Nesting

Drehzahl: n = 24000 min-"

Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;
Spanplatte, roh = 1,1; Furnier quer zur
Faser = 0,7; Vorfrasen MDF = 1,2

Tabelle opt. Werkstiickdicken

Oberfriser Diamaster PRO3

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten im Nesting-Verfahren bei hohen
Vorschubgeschwindigkeiten. Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindel zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und Echt - Z 3
Uber die gesamte Nutzlange, mit DP-Einbohrschneide. Bis zu 3-mal nachscharfbar
bei normaler Abstumpfung. Tragkorper in hochfestem Werkstoff ausgefiihrt. Die
Empfehlung flr die Einsatzdaten sind unbedingt einzuhalten. Werkzeuge mit
vergroBertem Anteil Positiv-Achswinkel fur optimierte Spaneabfuhr in Richtung der
Absaugung - Leitz DFC®.

DP, Z 3+3, vergroBerter Anteil Positiv-Achswinkel, Nestinganwendungen
WO 140 2 50

D GL NL Ipos. S 8 min DRI ID

mm mm mm mm mm mm

12 70 24 13,0 12x42 14 RL 191113 ¢
14 90 58 18,0 16x50 19 RL 191114 ¢

Drehzahl: n,,, = 24000 min™"

§ Iﬁ ap,min

.

Id. NL Werkstuickdicken
191113 24 14 -20 (22) mm Minimale Nuttiefe a, min flr ausrissfreien
191114 33 20-30 mm Schnitt

60 ® ab Lager lieferbar
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten
5.1.3 Schaftfraser DP

it

Oberfraser Diamaster PRO

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit erhéhtem Standweg in Holzwerkstoff-
platten. Fur beidseitig ausrissfreie Schnittkanten sowie ausrissfreie Bearbeitungen an
Werkstlcken mit fertigummantelten oder beschichteten Schmalseiten geeignet. Fur
Rechts- und Linkslauffrasungen (z.B. Schutzfrasungen) ohne Werkzeugwechsel.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., fur beidseitig ausrissfreie Beschichtungen der bearbeiteten Werkstticke.

Technische Information:

Spiralférmige Anordnung der Schneiden, mit HW-Einbohrschneide, RL: Z 3+3,

LL: Z 2+2. 3 bis 5-mal nachschérfbar bei normaler Abstumpfung. RL und LL in einem
Werkzeug (durch Verstellen der Z-Achse und Drehrichtungswechsel).

DP, RL + LL - Kombinationswerkzeug

WO 140 2 50
D GL NL Ipos. S ap min DRI ID
mm mm mm mm mm mm
25 120 24 + 24 11,0 25x50 12 LL, RL 191034 ¢
Inos, ~—NLAL 25 145 35+ 35 11,0 25x55 12 LL, RL 191020 o
\ Drehzahl: n,,,, = 24000 min™!
(] - w
pos] |
NULL a
Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,
32 ———
T 28 Bl 925x35NL, RL-RH __|
I 225x35NL, LL-LH
26 e
oy e
£ 22 .
E 20 |-
> 18
16
14 I
12 i
10 i !
il [ !
0 5 10 15 22 30 35 40 45 50 I
ap[mm] ——— |
I
Oberfraser Diamaster PRO, .
Z 3+3/Z 2+2 E
Werkstiickstoff: Spanplatte, i °
kunststoffbeschichtet V
Arbeitsgang: Formatieren %
Drehzahl: n = 18000 min’ / /}E%%
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;
Spanplatte, roh = 1,1; Minimale Nuttiefe a, m, flr ausrissfreien
Furnier quer zur Faser = 0,7 Schnitt
® ab Lager lieferbar 61
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5.1 Formatieren und Nuten
5.1.3 Schaftfraser DP

it

=<5

Ipos,

NL

GL

Vorschubgeschwindigkeit v; in
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,

11

T T
@16 x 28 NL
@16 x 38 NL

|

v [mmin™] ——

o, -
W b~ O O)'b,‘\l © © oS

a, [mm] ——»

i

T T
10 Bl ©20x28NL |
I 2 20x38NL

9 —— [ @20 x 48 NL
e 8
S

7
£ 65
>~ 6

5 R |

4 :

3 \ \ i

0 10 20 30 40 50

a, [mm] ——»

25 28 30 35

Oberfraser Diamaster PLUS

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit erhéhtem Standweg in Holzwerkstoff-
platten. Fur beidseitig ausrissfreie Schnittkanten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Sonderfrdsmaschinen
mit Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Duromere, Plastomere, Schichtstoffplatten (Vollkern, Trespa, Multiplex
etc.).

Technische Information:

Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und HW-Einbohrschneide
(ID 090174 mit DP-Einbohrschneide). 5 bis 8-mal nachscharfbar bei normaler
Abstumpfung. Fir lackierfahige Schnitte in MDF, Nacharbeit mittels Werkzeugen mit
durchgéngigen Schneiden erforderlich. Stabile Bestiickung dadurch besonders fir
die Bearbeitung von abrasiven und schwer zerspanbaren Werkstoffen (HPL, Trespa,
GFK, CFK etc.) geeignet.

DP, Z 1+1
WO 140 2

D GL NL Ipos. S 8o min DRI ID

mm mm mm mm mm mm

12 90 24 7,5 16x50 9 RL 090174 o
16 90 28 11,0 20x60 12 RL 090188 o
18 110 48 11,5 20x60 12 RL 091101 o
20 130 58 11,0 25x60 12 RL 090167 @

Drehzahl: n = 16000 - 24000 min™

N o
A\

2.

11
Minimale Nuttiefe a, m, flr ausrissfreien 10 - o16 )‘( 28 NL
Schnitt I 216 x38NL |
9 -
*E 8
£
£ 7
>" 6
5,5 |memimimf et
5
4
3 i
Werkstiickstoff: Spanplatte 10 15 20 25 28 30 35
kunststoffbeschichtet

a, [mm] ——»
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min’
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;
Furnier quer zur Faser = 0,7

Werkstiickstoff: Schichtholzer
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min™

62
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5.1 Formatieren und Nuten
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it

GL

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,

T
o ji
- Il ©20x28NL
| I @20x38NL
@20 x 48 NL i
| | 1
0 10 20 30 35 40

50
a, [mm] ——

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;
papierbeschichtet = 0,8

Oberfraser Diamaster QUATTRO

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit erhéhtem Standweg in Holzwerkstoff-
platten. FUr beidseitig ausrissfreie Schnittkanten. Geeignet bei mittleren und groBen
SerienlosgroéBen. Z 2+2 fir erhdhte Vorschibe.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und DP-
Einbohrschneide (ID 091251, 091252, 091253 mit HW-Einbohrschneide). 5 bis 8-mal
nachscharfbar bei normaler Abstumpfung. Fur lackierfahige Schnitte in MDF,
Nacharbeit mittels Werkzeugen mit durchgangigen Schneiden erforderlich.

DP, Z 2+2
WO 140 2
D GL NL Ipos. S ay min ID ID
mm mm mm mm mm mm LL RL
20 90 28 10,5 20x50 12 091235 o
20 110 48 10,5 20x50 12 091238 e
20 110 38 10,5 25x60 12 091241 ¢
20 120 48 10,5 25x60 12 091246 ¢ 091247 ®
25 110 38 11,0 25x60 12 091251 o
25 120 48 11,0 25x60 12 091252 ¢ 091253 @
Drehzahl: n = 16000 - 24000 min-!
30 T T T T
Il ©20x28NL; @25x28NL |
I @20 x38NL; @25 x 38 NL
25 — @ 20 x 48 NL; @ 25 x 48 NL |
= (ae= 0,5... 6 mm) i
:
£ 20
= 18
15 2 1
o !
@ﬁ‘ |
10 ‘ ‘ !
0 10 20 30 35 40 50
a, [mm] ——»

Werkstiickstoff: Spanplatte

kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Fligen

Drehzahl: n = 18000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,9;
papierbeschichtet = 0,8;

Furnier quer zur Faser = 0,8

§ Iw ap,min

.

Minimale Nuttiefe a,, mi, fur ausrissfreien
Schnitt

® ab Lager lieferbar 63
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Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,

T T
Il 220x30NL |
I @20 x46NL

Il Il

0 10 20

30 35 40 50
a, [mm] ——

Werkstiickstoff: Spanplatte

kunststoffbeschichtet

Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 24000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;

papierbeschichtet = 0,8

Oberfraser Diamaster PLUS, Z 3+3

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit erhéhtem Standweg in Holzwerkstoff-
platten. Fur beidseitig ausrissfreie Schnittkanten. Geeignet bei groBen
SerienlosgroBen. Z 3+3 flr sehr groBe Vorschibe.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc.

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und DP-
Einbohrschneide. 8 bis 12-mal nachschérfbar bei normaler Abstumpfung. Fir lackier-
fahige Schnitte in MDF, Nacharbeit mittels Werkzeugen mit durchgangigen Schneiden
erforderlich. Werkzeuge mit negativem Drall zur Unterstiitzung der Werkstulick-
spannung, insbesondere bei kleinen Teilen.

DP, Z 3+3, mit negativem Drall

WO 140 2

D GL NL Ipos. S ap min ID ID

mm mm mm mm mm mm LL RL

18 100 24 10,5 25x60 12 091204 ¢
20 90 24 10,5 20x50 12 091207 o
20 100 24 10,5 25x60 12 091209 e
20 105 30 10,5 25x60 12 091170 e 091171 @
20 110 38 10,5 25x60 12 091211 @
20 120 46 10,5 25x60 12 091174 ¢
25 100 24 10,5 25x60 12 091213 ¢
25 105 30 10,5 25x60 12 091176 @ 091177 @
25 110 38 10,5 25x60 12 091214 e 091215
25 120 46 10,5 25x60 12 091179 ¢ 091180 o

Drehzahl: n = 16000 - 24000 min™"

50 T T T T
45 Il ©20x30NL; @25x30NL |
I 20 x 46 NL; @ 25 x 46 NL
40 —— (@,=0,5... 6 mm) 1
= |
c 3
€
£ 30
> 25
ae I
20 |- :
15 |-© !
!
10 ‘ ‘ 1
0 10 20 30 35 40 50

a, [mm] ——»

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet

Arbeitsgang: Fligen

Drehzahl: n = 24000 min’

Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,9;

papierbeschichtet = 0,8; Minimale Nuttiefe a,, mi, fur ausrissfreien
Furnier quer zur Faser = 0,8 Schnitt

§ Iw ap,min
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten
5.1.3 Schaftfraser DP

it

GL

Vorschubgeschwindigkeit v in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,

T T
Il ©20x30NL |
I ©20x46NL
Il Il

0 10 20 30 35 40 50

a, [mm] ———»

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 24000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;
papierbeschichtet = 0,8

Oberfraser Diamaster PLUS, Z 3+3

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit erhéhtem Standweg in Holzwerkstoff-
platten. Fur beidseitig ausrissfreie Schnittkanten. Geeignet bei groBen
SerienlosgroBen. Z 3+3 flr sehr groBe Vorschibe.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc.

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und DP-
Einbohrschneide. 8 bis 12-mal nachschérfbar bei normaler Abstumpfung. Fir lackier-
fahige Schnitte in MDF, Nacharbeit mittels Werkzeugen mit durchgangigen Schneiden
erforderlich. Werkzeuge mit positivem Drall fir optimale Spaneabfuhr in Richtung der
Absaugung - Leitz DFC®.

DP, Z 3+3, mit positivem Drall, DFC-Ausfiihrung

WO 140 2

D GL NL Ipos. S ap min ID ID

mm mm mm mm mm mm LL RL

16 100 24 8,0 20x50 21 091254 ¢
20 105 30 10,5 25x60 26 191026 o
20 110 38 10,5 25x60 31 191098 o
20 120 46 10,5 25x60 39 191099 o
25 105 30 10,0 25x60 26 191027 ¢
25 120 46 10,0 25x60 39 091218 e 091219 e

Drehzahl: n = 16000 - 24000 min~’

50 T T T T
45 Il ©20x30NL; @25x30NL |
I 20 x 46 NL; @ 25 x 46 NL
40 —— (@,=0,5... 6 mm) 1
= |
c 3
€
£ 30 |
> 25 i
2 i |
20 |- : ‘
15 |-© ! |
! '
10 ‘ ‘ i \
0 10 20 30 35 40 50 |
\

a, [mm] ——»

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Fligen

Drehzahl: n = 24000 min™"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,9;
papierbeschichtet = 0,8;

Furnier quer zur Faser = 0,8

§ IW ap,min

.

Minimale Nuttiefe a,, mi, fur ausrissfreien
Schnitt
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten
5.1.3 Schaftfraser DP

it

DL !

Ipos.

GL

Vorschubgeschwindigkeit v; in

Abhéngigkeit der Schnitttiefe

ap

T
40

~. 38

£ 36

LI
@16 .. 20, NL 28
@16 .. 20, NL 35
@2q,NL§0‘

4

2

8 12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52

ap [mm] ———

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 24000 min-"

Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;

Spanplatte, roh = 1,1; Furnier
Faser = 0,7; Vorfrasen MDF =

quer zur
1,2

Oberfraser Diamaster PLUSS, Z 3+3

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit erhéhtem Standweg in Holzwerkstoff-
platten. FUr beidseitig ausrissfreie Schnittkanten. Geeignet bei sehr groBen
SerienlosgroBen. Z 3+3 fUr hdchste Vorschiibe.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und Echt-Z 3
Uber die gesamte Nutzlange. DP Einbohrschneide. 8 bis 12-mal nachschéarfbar bei
normaler Abstumpfung. Fur lackierféhige Schnitte in MDF, Nacharbeit mittels Werk-
zeugen mit durchgéngigen Schneiden erforderlich. Werkzeuge mit negativem Drall zur
Unterstltzung der Werkstlickspannung insbesondere bei kleinen Teilen.

DP, Z 3+3, mit negativem Achswinkel

WO 140 2

D GL NL Ipos. S ap min ID ID

mm mm mm mm mm mm LL RL

16 85 28 8,0 20x50 9 191048 o
16 95 35 8,0 20x50 9 191050 ¢ 191049 o
20 85 28 10,5 20x50 12 191051 ¢
20 105 35 10,5 25x60 12 191053 ¢ 191052 @
20 120 50 10,5 25x60 12 191054 ¢

Drehzahl: n = 18000 - 24000 min-!

Minimale Nuttiefe a, m, flr ausrissfreien
Schnitt
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5. Oberfrasen 5.1 Formatieren und Nuten M
5.1.3 Schaftfraser DP

Oberfraser Diamaster PLUSS, Z 3+3

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit erhéhtem Standweg in Holzwerkstoff-
platten. FUr beidseitig ausrissfreie Schnittkanten. Geeignet bei sehr groBen
SerienlosgroBen. Z 3+3 fUr hdchste Vorschiibe.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und Echt-Z 3
Uber die gesamte Nutzlange. DP Einbohrschneide. 8 bis 12-mal nachschérfbar

bei normaler Abstumpfung. Fur lackierféahige Schnitte in MDF, Nacharbeit mittels
Werkzeugen mit durchgéngigen Schneiden erforderlich. Werkzeuge mit vergroBertem
Anteil Positiv-Achswinkel flr optimierte Spaneabfuhr in Richtung der Absaugung -
Leitz DFC®.

DP, Z 3+3, vergroBerter Anteil Positiv-Achswinkel, DFC-Ausfiihrung

WO 140 2
D GL NL Ipos. S 85 min DRI ID
mm mm mm mm mm mm
o e 16 85 28 22,0 20x50 23 RL 191115
20 105 55 26,5 25x60 27 RL 191116 ¢
Ipos.
NL Drehzahl: n = 18000 - 24000 min™"
GL
Vorschubgeschwindigkeit v; in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,
42 T T T 1T
40 @ 16.. 20, NL 28
= 38 =@16..20, NL 35
£ gi 220,NLs0 ]
E 3 1
"2 ‘
26 \
24 ‘
22 I
20 \
18 |
16 ;
14 ‘
12 |
8 12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52
a, [mm] ——=— ‘ E
Werkstiickstoff: Spanplatte °
kunststoffbeschichtet |
Arbeitsgang: Formatieren %
Drehzahl: n = 24000 min-’
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;
Spanplatte, roh = 1,1; Furnier quer zur Minimale Nuttiefe a, m, flr ausrissfreien
Faser = 0,7; Vorfrasen MDF = 1,2 Schnitt
® ab Lager lieferbar 67
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten
5.1.3 Schaftfraser DP

it

al - — 1 »

Ipos.

GL

Vorschubgeschwindigkeit v; in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,

T T T T T
Il o16...18NL28
I 016...18NL35

@16 ... 18 NL 43

{)

v¢ [m min] ———
“ oo
o = N

0 5 10 15 22 30 35 40 45 50

ap [mm] ——»

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min-!
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;
Furnier quer zur Faser = 0,7; Extrem
empfindliche Dekore = 0,7 - 0,8

Oberfraser Diamaster PRO EdgeExpert

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit erhéhtem Standweg in Holzwerkstoff-
platten. Fur beidseitig ausrissfreie Schnittkanten insbesondere bei empfindlichen
Dekorpapieren, Folienbeschichtungen und Furnieren. Geeignet bei kleinen und
mittleren SerienlosgréBen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und DP-
Einbohrschneide. VergréBerter Achswinkel fiir hervorragende Kantenqualitét bei
empfindlichen Dekorpapieren, Folienbeschichtungen und Furnieren. Ideal geeignet
zur Finishbearbeitung nach Vorfraswerkzeugen. 2 bis 4-mal nachschéarfbar bei
normaler Abstumpfung. Fir lackierfahige Schnitte in MDF, Nacharbeit mittels
Werkzeugen mit durchgéngigen Schneiden erforderlich. ID 191128 mit Tragk&rper
aus schwingungsd@mpfender Legierung.

DP, Z 1+1

WO 140 2 50

D GL NL Ipos. S 8y min DRI ID

mm mm mm mm mm mm

16 85 25 7,5 16x50 9 RL 191069 o
16 95 35 7,5 20x50 9 RL 191070 e
DP, Z 2+2

WO 140 2 50

D GL NL Ipos. S ap min DRI ID

mm mm mm mm mm mm

14 90 28 8,0 16x50 9 RL 191128 o

Drehzahl: n = 18000 - 24000 min’

§ Iw ap,min

.

Minimale Nuttiefe a, m, flr ausrissfreien
Schnitt
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten
5.1.3 Schaftfraser DP

it

Oberfraser Diamaster QUATTRO EdgeExpert

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit erhéhtem Standweg in Holzwerkstoff-
platten. Fur beidseitig ausrissfreie Schnittkanten insbesondere bei empfindlichen
Dekorpapieren, Folienbeschichtungen und Furnieren. Geeignet bei mittleren und
groBen SerienlosgroBen. Z 2+2 fir erhdhte Vorschiibe.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und DP-
Einbohrschneide. VergréBerter Achswinkel fiir hervorragende Kantenqualitét bei
empfindlichen Dekorpapieren, Folienbeschichtungen und Furnieren. Ideal geeignet
zur Finishbearbeitung nach Vorfraswerkzeugen. 4 bis 6-mal nachscharfbar bei
normaler Abstumpfung. Vorfrasen der Werkstticke wird empfohlen. Fur lackier-
fahige Schnitte in MDF, Nacharbeit mittels Werkzeugen mit durchgangigen
Schneiden erforderlich.

DP, Z 2+2
WO 140 2
D GL NL Ipos. S 8y min DRI ID
mm mm mm mm mm mm
20 90 32 10,5 20x50 12 RL 191071 ¢
20 120 48 10,5 25x60 12 RL 191072 @
Drehzahl: n = 18000 - 24000 min-’
Vorschubgeschwindigkeit v; in
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,
25 T
T NQ ]
20 I 0 ﬁ .
= i
E
£ 15 |
> 13 :
z \
10 + Il ©20x 28 NL i
Il ©20x38NL i
I @20 x 48 NL
5 I I i |
0 10 20 30 35 40 50 <
a, [mm] ——» ;
Werkstiickstoff: Spanplatte V
kunststoffbeschichtet ¥
Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 18000 min’
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8; Minimale Nuttiefe a, m, flr ausrissfreien
papierbeschichtet = 0,8 Schnitt
® ab Lager lieferbar 69
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.3 Schaftfraser DP

Ipos.

GL

Vorschubgeschwindigkeit v; in
Abhéngigkeit der Schnitttiefe a,

45
40

—35

£
E

E

—

>

30
25

Werkstiickstoff: Spanplatte
kunststoffbeschichtet

Arbeitsgang: Formatieren
Drehzahl: n = 24000 min-"

Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;
Furnier quer zur Faser = 0,7; Extrem
empfindliche Dekore = 0,7 - 0,8

Oberfraser Diamaster PLUS® EdgeExpert, Z 3+3

Anwendung:

Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit erhéhtem Standweg in Holzwerkstoff-
platten. Fur beidseitig ausrissfreie Schnittkanten insbesondere bei empfindlichen
Dekorpapieren, Folienbeschichtungen und Furnieren. Geeignet bei sehr groBen
SerienlosgroBen. Z 3+3 fir erhéhte Vorschiibe.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Spiralférmige Schneidenanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und Echt-Z 3
Uber die gesamte Nutzldnge. DP-Einbohrschneide. VergréBerter Achswinkel fur her-
vorragende Kantenqualitat bei empfindlichen Dekorpapieren, Folienbeschichtungen
und Furnieren. Ideal geeignet zur Finishbearbeitung nach Vorfraswerkzeugen. 5 bis
8-mal nachscharfbar bei normaler Abstumpfung. Vorfrasen der Werkstticke wird
empfohlen. Hervorragend geeignet auf CNC-Bearbeitungszentren mit Laserkanten-
technik. Fur lackierfdhige Schnitte in MDF, Nacharbeit mittels Werkzeugen mit durch-
gangigen Schneiden erforderlich.

DP, Z 3+3, symmetrische Schneidenanordnung

WO 140 2

D GL NL Ipos. S 8 min DRI ID

mm mm mm mm mm mm

25 105 30 11,0 25x60 12 RL 191073 ¢
25 105 35 11,0 25x55 12 RL 191074 ¢
25 120 48 11,0 25x60 12 RL 191075 ¢

Drehzahl: n = 18000 - 24000 min™

vi [m min™1]——

Werkstiickstoff: Spanplatte

§ Iq ap,min

kunststoffbeschichtet I

Arbeitsgang: Fligen

Drehzahl: n = 24000 min’

Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,8;

Furnier quer zur Faser = 0,7; Extrem Minimale Nuttiefe a,, mi, fur ausrissfreien
empfindliche Dekore = 0,7 - 0,8 Schnitt
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5. Oberfrasen

5.1 Formatieren und Nuten M

5.1.4 Pendelschlitz- und Langlochfraser

e,

-

|-

SLT

1 00
o

Einsatzbeispiel fir die Herstellung von

Langléchern

a, = 0,8 mm (Pendelbewegung)

Pendelschlitzfraser

Anwendung:
Oberfaser zum Frasen von ausrissfreien Langsschlitzen bei stufenweiser Zustellung.

Maschine:
Sonderfrasmaschinen mit pendelnder Arbeitsspindel.

Werkstlickstoff:
Weich- und Hartholzer.

Technische Information:
Flr Weich- und Hartholzer. Fir Rechts- und Linkslauf geeignet, Werkzeuge an der
Stirnseite nachscharfbar. Nach dem Scharfen Durchmesserkonstant.

HS,Z 2
WB 5100
D GL S SLT QAL ID
mm mm mm mm
6 90 13x40 38 HS 037020 @
8 95 13x40 42 HS 037022 ¢
10 105 13x40 50 HS 037024 o
12 115 13x40 60 HS 037026 ©

Drehzahl: n = 4500 - 9000 min-"
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5. Oberfrasen

5.2 Fugen, Falzen und Fasen M

Arbeitsgang/Anwendung

Flgen, Falzen, Fasen.

Werkstiickstoff
[empfohlener Schneidstoff]

Weich- und Harthdlzer [HW].

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc. [HW, DP].

Schichthdlzer (Sperrholz etc.) [HW, DP].

Duromere [HW, DP].

Plastomere [HW, DP].

Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.) [HW, DP].

Maschinen Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung.
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur Aufnahme von Fraswerkzeugen
mit Schaft.

Einsatzart Gleich- und Gegenlauf, begrenzte Spanabnahme.

(0)]
®

Flgen Falzen

Fasen mit schwenkbarem
Fasemesserkopf

TH]

===
—

_l

Fasen von oben Fasen von unten

Achtung:
Beim Anfasen von unten ist die Mindesteinspannléange |, des Schaftes zu beachten.
Der Schaft darf in keinem Fall kiirzer eingespannt werden.

Schaft lg Min

dxe [mm]

20 x 50 40 d = Schaftdurchmesser
25 x 60 45 e = Schaftlange

72



5. Oberfrasen

5.2 Fugen, Falzen und Fasen M

Einsatzdaten

Drehzahlen/Vorschiibe
Die jeweils optimalen Einsatzdrehzahlen und Vorschubgeschwindigkeiten sind
den Diagrammen zu entnehmen, die den Werkzeugtabellen zugeordnet sind.

Hinweise Abzeichnungsfreie Bearbeitungsflachen kénnen nur mit Werkzeugen erreicht
werden, die durchgehende Schneiden besitzen.
Falzfrasarbeiten in Massivholz erfordern Werkzeuge mit Vorschneidern.
Werkstiickaufspannung In der Stationdrbearbeitung ist eine hinreichende Aufspannung der zu bearbeiten-

den Werkstlicke ein sehr wichtiges Kriterium.

Schlecht gespannte Werkstlicke verursachen in den allermeisten Fallen unzu-
reichende Bearbeitungsqualitdten und reduzieren die Werkzeugstandwege in einem
erheblichen MaBe.

Plattenférmige Werkstiicke lassen sich am besten mittels Vakuumsauger und
gegebenenfalls zusatzlich mit mechanischen Werkstlickspanneinrichtungen sicher
auf den Maschinen fixieren.

Kleine Teile und insbesondere auch gewdlbte Teile erfordern fir eine sichere
Aufspannung spezielle Spannschablonen oder Spannvorrichtungen, die vom
Kunden selbst anzufertigen sind.
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5. Oberfrasen 5.2 Fugen, Falzen und Fasen M
5.2.1 Fuge- und Falzwerkzeuge

Kopiermesserkopf - HeliCut 15

Anwendung:

Zum Vorfrasen, Fligen und Kopieren bei groBen Zerspanungstiefen, 1angs und quer
zur Faserrichtung. Zum Kopieren bogenférmiger Werkstticke mit Schablone, Kugel-
lager und Anlaufring, sowie zum Einsatz auf CNC-gesteuerten Oberfrasmaschinen
z.B. Abbundanlagen, Fensterfertigungsanlagen.

Maschine:
Tisch- und Profilfrasmaschinen, Doppelendprofiler, Oberfrasmaschinen mit/ohne
CNC-Steuerung.

Werksttlickstoff:
Weich- und Harthdlzer, verleimte Holzer und Schichthdlzer.

Technische Information:

Larmreduzierte Ausfiihrung mit versetzt angeordneten Schneiden. Auf Spanndorn
montierbar. Auch flr Falzbearbeitungen einsetzbar. Verwendung der gleichen Messer
als Umfangsschneide und Vorschneider. Die Schneidfasen der HW-Messer sind
durchnummeriert. Keine Spannbacken, direkte tangentiale Messerspannung somit
einfaches Handling bei Messerwechsel ohne weitere Montagehilfen. StandardmaBig
mit HW-Wendemessern |D 009549 montiert.

Kopiermesserkopf - HeliCut 15
SL 499 1, WW 230 2 07, WW 230 1 07

Art ABM QAL AM zZ vV ID
82 T mm STK
T 28| o Konsoron ings Messerkopf 60x81,5x20  HW-MF 16 2 2 132600
24 | mmm Kopieren quer Messerkopf komplett ~ 1-TLG. HW 16 2 2 132736 C
= 50 auf Frédsdorn montiert
g Messerkopf 80x81,5x30 HW-MF 16 2 2 132608 o
= Messerkopf komplett 1-TLG. HW 16 2 2 132737 O
5 auf Frédsdorn montiert
Messerkopf 125x93,7x30 HW-MF 20 2 2+2 132604 ¢
Messerkopf komplett 1-TLG. HW 20 2 2+2 1327380
auf Frédsdorn montiert
0 Messerkopf 125x116,6x30 HW-MF 24 2 2+2 132605 e
5000 6000 7000 8000 9000 10000 Messerkopf komplett  1-TLG. HW 24 2 242 1327390
n [min"] ——= auf Frasdorn montiert
Vorschubgeschwindigkeit v; in Drehzahl: D 60 mm: Npyax = 20000 min'
Abhéngigkeit von Z&hnezahl Z und D 80 MM: Npya = 18000 min’
Drehzahl n fiir Vollhélzer (Vorfrasen und D 125 mm: Ny, = 12000 min”*
Kopieren).
Beispiel fur Werkzeugdurchmesser Weitere Abomessungen auf Anfrage.
125 mm:
n = 9000 min-? Ersatzmesser:
zZ2 BEZ ABM QAL BEM VE ID
Anwendung: kopieren langs mm STK
Vi =12 m min™’ Wendemesser 15x15x2,5 HW-MF HeI!Cut 15 10 009543 o
Wendemesser 15x15x2,5 HW HeliCut 15 10 009549 o
Bestellbeispiel: .
Werkzeugsatz ID 132737 montiert auf Ersatzteile:
Frasdorn ID 042951, HSK-F 63 BEZ ABM farD ID
(A = 80 mm). Bei Angabe der ID des Senkschraube Torx® 20 rGr5nx12 m6r8 007898 e
Frasdorns den notwendigen Spann- Senkschraube Torx® 20 M5x14,2-8.8 80 007394 o
durchmesser beachten. Senkschraube Torx® 20 M5x18 125 114030 o
r Schraubendreher, Torx® Torx® 20 006091 e
&
74 ® ab Lager lieferbar

O kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

5.2 Fugen, Falzen und Fasen
5.2.1 Fuge- und Falzwerkzeuge

Wendemesser-Flige-Falzmesserkopf

Anwendung:
Zum Fugen und Falzen mit konstantem Werkzeugdurchmesser.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

HW-Wendemesser Z 2 mit achsparallelen Schneiden fiir absatzfreie Flachen an
vorgefrasten oder mit Schruppfrasern formatierten Werkstlicken. Eingebaute Vor-
schneider insbesondere flr die Herstellung von ausrissfreien Falzfrdsungen in Weich-
und Harthdlzern. Hohe Laufruhe durch geschlossene, runde Tragkdrperform.

HW,Z2/V2
WL 402 1
D GL SB S ID
mm mm mm mm
40 120 50 25x60 039235 o
50 120 50 25x60 039239 e
60 113 50 25x60 039243 o
. _ i1
Vorschubgeschwindigkeit v in Drehzahl: Nz = 18000 min
Abhéangigkeit der Schnitttiefe a,
Ersatzmesser:
20 T T T Teile-Nr. BEZ ABM QAL VE ID
18 | @49(.)..5@62x50 NL | i STK
1 @, =05 .. 4mm) 1 Wendevorschneider VST 14x14x2  HW-F 10 005099
_ 2 Wendemesser 50x12x1,5 HW-05F 10 005086 e
€ Ersatzteile:
% Teile-Nr. BEZ ABM fur D ID
mm mm
3 Spannbacken 48x11,6x9 009871 e
4 Passschraube mit Schlitz M5x12 005744 ¢
5 Gewindestift M8x8 40/50 006245 o
5 Gewindestift M8x14 60 006073 e
0 10 20 30 40 50
a, [mm| Schraubendreher SW 4 005445 o
Werkstiickstoff: Spanplatte 5
kunststoffbeschichtet
Arbeitsgang: Fligen
Drehzahl: n = 16000 min-"
Korrekturfaktor fiir vi: MDF = 0,9;
papierbeschichtet = 0,8;
Querbearbeitung = 0,7
® ab Lager lieferbar 75
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5. Oberfrasen

5.2 Fugen, Falzen und Fasen
5.2.1 Fuge- und Falzwerkzeuge

.
R
Jm -
= ;__k/
L e
]

Bestellbeispiel:

Werkzeugsatz ID 426201 montiert auf
Frasdorn ID 042847, HSK-F 63

(A =80 mm).

Bei Bestellung Frasdorne mit d = 20 mm
und Aufspannlange 70 mm wahlen.

Wendemesser-Flige-Falzmesserkopf

Anwendung:
Optimiert zum Falzen, Fligen und Nuten im Gleich- oder Gegenlauf.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren.

Werkstlickstoff:
Weich- und Hartholzer, Verbundwerkstoffe aus Massivholz und Holzwerkstoffen, roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Messerkopf mit Wendemessern und wechselseitigem Achswinkel mit Drehrichtung
Rechtslauf. Tragkérper in Leichtmetallausfiihrung fir bessere Dynamik.

HW,Z2/V 2
SL 199 2, SW 500 2
Art QAL Z Vv ID
Messerkopf mit Zwischenringen MC 2 2 426200 o
Messerkopf auf Frasdorn montiert ~ MC 2 2 426201 O
Drehzahl: n,,, = 13700 min™"
Ersatzmesser:
BEZ ABM ID
mm

Wendemesser Marathon 40x8x1,5 601608 o
Wendevorschneider VS2 19x19x2 005115 @
Ersatzteile:
BEZ ABM ID

mm
Spannbacken 38x18,75x8,27 630209 o
Senkschraube Torx® 20 M5x8,5 007808 o
Spannschraube m. Scheibe Torx® 20 M5x18,5 007446 o
Zylinderschraube mit ISK M5x80 007097 e
Schraubendreher, Torx® Torx® 20 117503
Schraubendreher SW 4, L 100 005451 o
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5. Oberfrasen

5.2 Fugen, Falzen und Fasen M
5.2.1 Fuge- und Falzwerkzeuge

Wendemesser-Flige-Falzmesserkopf

Anwendung:
Optimiert zum Falzen, Fligen und Nuten im Gleich- oder Gegenlauf.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren.

Werkstlickstoff:
Weich- und Hartholzer, Verbundwerkstoffe aus Massivholz und Holzwerkstoffen, roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Messerkopf mit Wendemessern und wechselseitigem Achswinkel mit Drehrichtung
Rechtslauf. Messeraufnahmen fur Nut- und Kantenmesser fir Dichtungsnuten und
Kantenabrundungen. Tragkorper in Leichtmetallausflihrung fiir bessere Dynamik.

HW, Z 2 / V 2, mit Aufnahmen fiir Kantenmesser
SL 499 2, SW 530 2

Art QAL VA Vv ID
Messerkopf mit Zwischenringen MC 2 2 426202 o
Messerkopf auf Frasdorn montiet ~ MC 2 2 426203 O
Drehzahl: n,,, = 14300 min™"
Ersatzmesser:
BEZ ABM R FAW ID
| | | mm mm °
8 Wendemesser Marathon 40x8x1,5 601608 o
LU | Wendevorschneider VS2 19x19x2 005115 ¢
\ Kantenmesser KM 11/0 45° 008268 o
| Kantenmesser KM 12/3 2 008307 e
Wendenutmesser NA5 35,2x15x5 008318 o
0120 ! Wendenutmesser NA4 35,2x15x4 008317 e
s (€D -
S [ | Ersatzteile:
| BEZ BEM ABM ID
— 0 mm
N + Zwischenringsatz fur Nut- und Kantenmesser 12,9x20x6,1 028565 o
FEH:’ Zwischenring fir Nut- und Kantenmesser 13/6,1x3 028185 ¢
L] | Zwischenring fUr Nut- und Kantenmesser 13/6,1x1 028037 o
Senkschraube Torx® 20 far Nut- und Kantenmesser M6x40 006090 o
Senkschraube Torx® 20 fir Nut- und Kantenmesser M6x14 006085 o
Bestellbeispiel: Spannbacken 38x18,75x8,27 630209 e
Werkzeugsatz ID 426203 montiert auf Senkschraube Torx® 20 fiir Vorschneider M5x8,5 007808 e
Frasdorn ID 042847, HSK-F 63 Span_nschrau(ge m. M5x18,5 007446 o
(A = 80 mm) Scheibe Torx® 20
. ) . ) Zylinderschraube mit ISK M5x80 007097 e
Bei Bestellung Frasdorne mit d = 20 mm Schraubendreher, Torx® Torx® 20 117503 @
und Aufspannlange 70 mm wéhlen. Schraubendreher SW4, L 100 005451 o
— 85, 15 E
I -%_ N
max. 36.5mm 0 -
3 <
2 = £ >
~ —
— T ===
] n 85| 15
—_ max.0137
® ab Lager lieferbar 77
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5. Oberfrasen 5.2 Fugen, Falzen und Fasen M
5.2.1 Fuge- und Falzwerkzeuge

Figemesserkopfsatz mit Kantenmessern

; Anwendung:

Zum Fugen und gleichzeitigen Abrunden und Anfasen der bearbeiteten Schmalflache
IE mit konstantem Werkzeugdurchmesser.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren.

Werkstiickstoff:
Weich- und Hartholzer, Verbundwerkstoffe aus Massivholz und Holzwerkstoffen, roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

HW-Wendemesser Z 2 mit Achswinkeln. Schmalflachenprofilierung durch beidseitig
einbaubare Kantenmesser. Hohe Laufruhe durch geschlossene, runde Tragkorper-
form.

HW, Z 2, mit Aufnahmen fiir Kantenmesser
SL 2992, SW 5102, WW 211 2

Art ABM QAL Z ID
mm
Werkzeugsatz ohne Frasdorn  85x50x20,1-TLG. MC 2 426204 o
mit Zwischenring
Werkzeugsatz komplett auf 1-TLG.,HD40 MC 2 426205 O
Frasdorn montiert
Werkzeug 110x100,28x30 MC 2 125690 o
Werkzeugsatz komplett auf 1-TLG. MC 2 426206 O
o8 Frasdorn montiert
| i |
L: 7{}/7>7 CHJ Drehzahi: D 85 mm: Nppay = 17900 min-!

SEE D 110 mm: Nz = 15600 min™

ID 125690 und ID 426206: Kantenmesser nicht im Lieferumfang enthalten, diese

— 5/45° - mussen separat ausgewahlt werden.
| © s © Werkzeug ohne Sonderangabe in Ausfliihrung Rechtslauf.
‘ o g7 Frasdorn siehe Kapitel Spannsysteme.
. . n ~- |0
— =g A <[> —/ =

iRy o lo/45° | Ersatzmesser:
‘ — L BEZ ABM QAL R FAW VE ID
max. 92 bei Fase 45° = mm mm ° STK

max. 95 bei R3 Wendemesser Marathon 50x8x1,5 HW-05 MC 10 601638 o
Wendemesser Marathon 100x8x1,5 HW-05 MC 1 601642 o
3 Kantenmesser KM 12/4 HW-F 1,5 008272 ¢
S Kantenmesser KM 12/3 HW-F 2 008307 @
> Kantenmesser KM 12/0 HW-F 3 008270 o
“" Kantenmesser KM 15/0 HW-F 3 008275 o
Kantenmesser KM 12/1 HW-F 3 008271 o
l Kantenmesser KM 11/0 HW-F 45° 008268 o
Ersatzteile:
BEZ ABM ID
mm
a | Spannbacken 48x18,75x8,27 630211 o
Spannbacken 98x18,75x8,27 630215 o
_ Spannschraube m. Scheibe Torx® 20 M5x18,5 007446
8 2 Senkschraube Torx® 20 M6x35 007098 o
g 1oy Schraubendreher, Torx® Torx® 20 117503
3% % Magnet-Einstelllehre 0,3/0,8 005376 e
bEE =~

Bestellbeispiel:
Werkzeugsatz ID 426205 montiert auf Frasdorn ID 041125, Schaft 25x60 mm.
Bei Bestellung Frasdorne mit d = 20 mm und Aufspannlange 55 mm auswabhlen.

78 ® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

5.2 Fugen, Falzen und Fasen
5.2.1 Fuge- und Falzwerkzeuge

Low Noise

)

-

N

16
28

SB 55
I\/

Diamaster WhisperCut Falzmesserkopf

Fiige- und Falzmesserkopf WhisperCut

Anwendung:
Zum ausrissfreien und schallarmen Fuigen der Werksttickschmalflachen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren.

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

Technische Information:

Messerkopf mit DP-Schneiden mit wechselseitigem Achswinkel fir ausrissfreie
Flgekanten und Schmalflachen. Larmarme Ausflihrung mit bis zu 5 dB(A) Larm-
minderung und hocheffiziente Spaneerfassung (>95%) durch DFC. Deutliche
Gewichtsreduzierung durch Leichtmetall-Tragkorper. Tragkdrper mehrfach
einsetzbar durch auswechselbare Schneiden. 0,6 mm Nachschérfzone.

Diamaster WhisperCut Fligemesserkopf
WM 230 2 01, WP 299 2

Art ABM QAL Z ID
mm
Messerkopf 70x33x20 DP 2/2/2 192273 o

Messerkopf komplett auf 1-TLG./HD28 DP 2/2/2 192274 0

Frasdorn montiert

Anwendung:
Zum ausrissfreien und schallarmen Falzen der Werkstlickschmalflachen.

Technische Information:

Messerkopf mit DP-Schneiden. Ausrissfreie Falzflanke und Falzgrund durch
optimierte Schneidenanordnung mit einseitigem Achswinkel und separater Grund-
schneide (Vorschneider). Zum Fligen nicht geeignet. Tragkdrper mehrfach einsetzbar
durch auswechselbare Einwegschneiden.

Larmminderung (bis zu 5dB(A)) und hocheffiziente Spaneerfassung (>95%) durch
DFC-Technik. Deutliche Gewichtsreduzierung und damit Maschinenschonung durch
Leichtmetall-Tragkorper.

Diamaster WhisperCut Falzmesserkopf
WM 430 2 01, WP 499 2

Art ABM QAL z ID

mm
Messerkopf 70,53x55x20 DP 3x5 192275 o
Messerkopf komplett auf D70,53/SB55 DP 3x5 192276 O

Frasdorn montiert

Werkzeug ohne Sonderangabe in Ausflihrung Rechtslauf.
Frasdorn siehe Kapitel Spannsysteme.

Bestellbeispiel:

Werkzeugsatz ID 192274 montiert auf
Frasdorn ID 041126, Schaft 25x60 mm.
Bei Bestellung Frasdorne mit d = 20 mm
und groBter Aufspannlange des
jeweiligen Typs auswahlen.

® ab Lager lieferbar 79
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5. Oberfrasen

it

5.2 Fugen, Falzen und Fasen
5.2.1 Fuge- und Falzwerkzeuge

Light Low Noise

)

max. 46.8

I —TTII =1 = I —1

max. 11

Fiige- und Falzmesserkopf WhisperCut EdgeExpert

Anwendung:
Optimiert zum ausrissfreien und schallarmen Fiigen und Falzen insbesondere bei
empfindlichen Dekorpapieren, Folienbeschichtungen und Furnieren.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren.

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 fir ausrissfreie
Flgekanten und Schmalflachen. Mit Falzschneide fir ausrissfreie Falzkanten (bis

11 mm Falzbreite). VergréBerter Achswinkel fur hervorragende Kantenqualitat bei
empfindlichen Dekorpapieren, Folienbeschichtungen und Furnieren. Ld&rmarme
Ausflihrung mit bis zu 5 dB(A) Larmminderung. Deutliche Gewichtsreduzierung durch
Leichtmetall-Tragkorper. Tragkérper mehrfach einsetzbar durch auswechselbare
Einwegschneiden (nicht nachscharfbar).

Diamaster WhisperCut EdgeExpert

WP 299 2
Art ABM QAL Z DRI ID
mm
Messerkopf komplett auf D125/ DP 2/2 LL 192310 0
Frasdorn HSK-F 63 montiert SB59,8

80
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5. Oberfrasen 5.2 Fugen, Falzen und Fasen M
5.2.2 Fasewerkzeuge

Fasemesserkopf Wepla, schwenkbar

Anwendung:
Zum Fugen und Frasen unterschiedlicher Fasen mit stufenlos einstellbarem
Fasewinkel.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Schichthdlzer, Plastomere, bedingt geeignet fiir MDF und
Spanplatte (roh oder beschichtet).

Technische Information:

Messertréger stufenlos beidseitig von 0 - 90° schwenkbar. Schnelle und einfache
Winkeleinstellung géngiger Winkel (15°, 30°, 45°, 60°) durch zusétzliche Rast-
positionen in 15° Schritten. Glattes, ansatzfreies Frasbild durch einteilige Schneiden.
Wirtschaftlich durch wechselbare Vollhartmetallscheiden mit 2 Schneidfasen.
Ausflihrung mit optimierten Spanrdumen flr verbesserte Spanabfuhr.

Wepla, Fasewinkel verstellbar

WP 341 1 01
D SB S DRI ID
mm mm mm
120 50 25x60 RL 042864 o
120 50 20x50 RL 042865 O
Drehzahl: n,,, = 11000 min™"
Ersatzmesser:
Teile-Nr. BEZ ABM QAL VE ID
H mm STK
l% 1 Wendemesser 50x12x1,5 HW-05F 10 005086 o
@ =ﬁ§ Ersatzteile:
7R Teile-Nr. BEZ ABM ID
mm
2 Spannbacken mit Stift 48x10,88x6 009766 e
3 Gewindestift M6x12 006035
Schraubendreher SW 3 005433 o
Schraubendreher SW 8, L 100 005437 o
Messer-Einstelllehre 43x12x6 005350 o

Anfasen von oben

Anfasen von unten

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

81



5. Oberfrasen

5.2 Fugen, Falzen und Fasen M
5.2.2 Fasewerkzeuge

Anfasen von unten

Fasemesserkopf HeliCut, schwenkbar

Anwendung:
Zum Fugen und Frasen unterschiedlicher Fasen mit stufenlos einstellbarem
Fasewinkel.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Schichtholzer, Plastomere, technische Schaume (XPS, PU),
bedingt geeignet fir MDF und Spanplatte (roh oder beschichtet).

Technische Information:

Messertréger stufenlos beidseitig von 0 - 65° schwenkbar. Schnelle und einfache
Einstellung géngiger Winkel (15°, 30°, 45°, 60°) durch zusétzliche Rastpositionen in
15° Schritten. Ausfiihrung mit aufgeteilten Schneiden und optimierten Spanrdumen
fur larmarmes Arbeiten bei niedrigen Schnittdruck auch bei hoher Zerspanleistung.
Beidseitig ausrissfreie Werkstiickkanten auch in kritischen Werkstoffen durch wech-
selseitigen Achswinkel. Schneiden mit besonders schnittiger Geometrie und Polier-
schliff fir lange Standwege und die Bearbeitung ,weicher* Werkstoffe. Wirtschaftlich
durch partiell wechselbare Vollhartmetallscheiden mit 4 Schneidfasen.

HeliCut, Fasewinkel verstellbar

WP 341 1 01

D SB S DRI ID

mm mm mm

120 55 25x60 RL 042859 o
120 55 20x50 RL 042863 O

Drehzahl: n,,, = 11000 min-"'

Ersatzmesser:
Teile-Nr. BEZ ABM ID
mm

1 Wendemesser 15x15%x2,5 009543 o

Ersatzteile:

Teile-Nr. BEZ ABM ID

2 Senkschraube Torx® 20 M5x12 007898 e
Schraubendreher, Torx® Torx® 20 006091 o
Schraubendreher SW 8, L 100 005437 o

»l
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5. Oberfrasen 5.2 Fugen, Falzen und Fasen M
5.2.2 Fasewerkzeuge

Fasemesserkopf WhisperCut, schwenkbar

Anwendung:
Zum Fugen und Frasen unterschiedlicher Fasen mit stufenlos einstellbarem
Fasewinkel.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, CNC-Bearbeitungszentren.

Werkstiickstoff:

Hartholzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.)
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.), faserverstarkte Kunststoffe (GFK, CFK).

Technische Information:

Messertréager stufenlos beidseitig von 0 - 65° schwenkbar. Schnelle und einfache
Winkeleinstellung gangiger Winkel (15°, 30°, 45°, 60°) durch zusétzliche Rastposi-
tionen in 15° Schritten. Beidseitig ausrissfreie Werkstiickkanten auch in kritischen
Werkstoffen durch wechselseitigen Achswinkel. Wirtschaftlich durch partiell wech-
selbare Diamantschneiden. Larmarme Ausfiihrung mit optimierten Spanrdaumen fur
verbesserte Spanabfuhr.

WhisperCut, Fasewinkel verstellbar

WP 341 1 01

D SB S DRI ID

mm mm mm

120 55 25x60 RL 042860 o
120 55 20x50 RL 042866

Drehzahl: n,,, = 11000 min-"

Ersatzmesser:
Teile-Nr. BEZ ABM ID
mm
1 WhisperCut-Messer SB14 14x14,2x4,3 091074 ¢
Ersatzteile:
Anfasen von oben Teile-Nr. BEZ gl?nM ID
2 Senkschraube Torx®20/59° M5x11,5 007899 e

Schraubendreher, Torx® Torx® 20 006091 e
Schraubendreher SW 8, L 100 005437 o

={

Anfasen von unten
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5. Oberfrasen 5.3 Planfrdasen und Ausspitzen M

Arbeitsgang/Anwendung Planfrasen, Ausspitzen.
Werkstiickstoff Weich- und Harthdlzer [HW].
[empfohlener Schneidstoff] Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,

kunststoffbeschichtet, furniert etc. [HW, DP].
Schichthdlzer (Sperrholz etc.) [HW, DP].
Duromere [HW, DP].

Plastomere [HW, DP].

Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.) [HW, DP].

Maschinen Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung.
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur Aufnahme
von Fraswerkzeugen mit Schaft.

Einsatzart Gleich- und Gegenlauf, begrenzte Spanabnahme.

Planfrasen

Ausspitzen

84



5. Oberfrasen

5.3 Planfrasen und Ausspitzen M

Einsatzdaten

Drehzahlen/Vorschiibe
Die jeweils optimalen Einsatzdrehzahlen und Vorschubgeschwindigkeiten sind den
Diagrammen zu entnehmen, die den Werkzeugtabellen zugeordnet sind.

Hinweise

Abzeichnungsfreie Bearbeitungsflachen kénnen nur mit Werkzeugen erreicht werden,
die durchgehende Schneiden besitzen.

Um beim Planfrasen abzeichnungsfreie Oberflachen zu erhalten, muss die Maschi-
nenspindel exakt senkrecht zum Maschinentisch ausgerichtet sein. Je gréBer der
Durchmesser des Planfrasers, desto starker zeichnen sich vorhandene Winkelfehler
der Maschinenspindel auf dem Werksttick ab.

Werkstiickaufspannung

In der Stationarbearbeitung ist eine hinreichende Aufspannung der zu bearbeitenden
Werkstticke ein sehr wichtiges Kriterium.

Schlecht gespannte Werkstlicke verursachen in den allermeisten Féllen unzurei-
chende Bearbeitungsqualitdten und reduzieren die Werkzeugstandwege in einem
erheblichen MaBe.

Plattenférmige Werkstlicke lassen sich am besten mittels Vakuumsauger und gegebe-
nenfalls zusatzlich mit mechanischen Werkstlickspanneinrichtungen sicher auf den
Maschinen fixieren.

Kleine Teile und insbesondere auch gewdlbte Teile erfordern fur eine sichere Aufspan-
nung spezielle Spannschablonen oder Spannvorrichtungen, die vom Kunden selbst
anzufertigen sind.
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5. Oberfrasen

5.3 Planfrasen und Ausspitzen M
5.3.1 Planfraser

Einsatzbeispiel

GL

s -

D

t max. =10 mm

Planen bei Nesting:

t=0,3-1,5mm

f,=0,3-0,8 mm

Ve = 58,6 - 70 m/s (fir MDF)

(Achtung: n max. darf nicht Uberschritten
werden)

Beispiel:
ID 041557, v, = 70 m/s, n = 7400 min-'

Wendemesser-Planfraser HeliPlan

Anwendung:
Zum Planfrasen groBflachiger Werkstlicke, sowie zum Frésen groBer Falztiefen in
einem Arbeitsgang.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.)
Duromere, Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.).

Technische Information:

Schneidenanordnung mit Achswinkel; wend- und austauschbare Schneiden.

D 135 und D 180 besonders geeignet zum Abplanen der Schonerplatten aus MDF in
der Nesting-Bearbeitung. Hervorragendes Schnittbild durch optimierte Schneiden-
geometrie.

HW,Z3,24,Z5

WL 400 2 01
D GL NL S z Ninax DRI ID
mm mm mm mm min~?

80 90 15 20x50 3 14000 RL 041554 ¢

80 100 15 25x60 8 14000 RL 041555 ¢
135 90 15 25x60 4 10000 RL 041556 o
180 90 15 25x60 5 8400 RL 041557 o
Ersatzmesser:
BEZ ABM QAL VE ID

mm STK
Wendemesser 15x15x2,5 HW 10 009535 o
Ersatzteile:
BEZ ABM ID
mm

Senkschraube Torx® 20 M5x9 114049 o
Schraubendreher, Torx® Torx® 20 006091 o
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5. Oberfrasen 5.3 Planfrasen und Ausspitzen M
5.3.2 V-Nut- und Ausspitzfraser

Wendemesser-Ausspitzfraser, Z 1

Anwendung:
Zum Frasen eines V-Nutprofil sowie zum universellen Ausspitzen von Profilen
(Ziernut, 90° Ecke usw.) geeignet. Auch als Schriftenfréser einsetzbar.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Sonderfrdésmaschinen mit
Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Messerkopf mit austauschbarem Wendemesser. Zwei bzw. drei (ID 042932)
Standwege durch Drehen des Messers. Extra lange Ausfiihrung (ID 042937)
besonders geeignet fir Ausspitzarbeiten auf 5-Achsmaschinen.

Stirnschneidend, Z 1

WL 300 2
D GL NL S FAW VA P DRI ID
mm mm mm mm °
29 90 18 12x58 68° 1 1 RL 042932 o
35 125 42 20x50 45° 1 2 RL 042933 o
42 115 35 20x50 60° 1 3 RL 042934 o
42 180 35 20x50 60° 1 3 RL 042937 o
54 100 27 20x50 90° 1 4 RL 042935 o
o 54 100 27 20x50 91° 1 5 RL 042936 o
Ersatzmesser:
BEZ ABM P QAL ID
} mm
V-Nutfraser Wendemesser Dreikant 22x19x2 1 HW 009528 e
Wendemesser 59x12x1,5 2 HW 602503 o
L Wendemesser 49x12x1,5 3 HW 602502 ¢
al & 7\ 5 Wendemesser 39x12x1,5 4/5 HW 602501 o
© \"‘JJ
Ersatzteile:
NL BEZ ABM P ID
GL mm
Senkschraube Torx® 20 M5x5 1 007445 o
V-Nutfraser 68° (ID 042932) Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x5 2-5 007038 o
Schraubendreher Torx® Torx® 20 1 117520 ¢
</6_8°\7 Schraubendreher, Torx® Torx® 15 2-5 005457 e
\ i 15 Ermittlung des Einstellwinkels EW in
- Abhéngigkeit des Fasewinkels FAW beim
A Ausspitzen von 90° Innenecken.
V-Nutfraser in Wendemesserausfiihrung FAW EW
mit Spitze 68° (ID 042932) 45° = 32,77°
60° = 45,00°
68° = 52,26°
® ab Lager lieferbar 87

O kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

5.3 Planfrasen und Ausspitzen M
5.3.2 V-Nut- und Ausspitzfraser

GL

DP V-Nutfraser fiir Verbundplatten

Anwendung:
Oberfraser zum Frasen von V-Nuten in Verbundplatten fiir Folding-Arbeiten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Verbundplatten aus beidseitig Aluminium mit Kunststoffkern (z.B. Alucobond®,
Dibond® usw.).

Technische Information:
DP Schneide mit Achswinkel. 3 bis 5-mal nachscharfbar bei normaler Abstumpfung.

DP,Z1

WO 311 2

D d NL S FAW DRI ID

mm mm mm mm °

18 3 7,5 16x55 90° RL 191100
20 2 3,7 16x55 135° RL 191106

Drehzahl: n = 18000 - 24000 min’

Anwendungsbeispiel:

Herstellung von Foldingecken an
Verbundplatten.

N
0.6

DP V-Nutfraser fur Kompaktschichtstoffplatten

Anwendung:
Zum Gravieren und V-Nuten von Kompaktschichtstoffplatten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Schichtstoffplatten (HPL, Vollkern, Trespa, Multiplex etc.).

Technische Information:
Bis zu 3-mal nachschérfbar bei normaler Abstumpfung.

DP,Z1

WO 531 2 51

D NL S FAW DRI ID

mm mm mm °

10 9 12x50 60 RL 245503 o

Drehzahl: n = 24000 min™' v; = 2-5 m/min

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



5. Oberfrasen

5.4 Profilieren M

5.4.1 Zinkenverbindungen

ProFix F Messerkopf PF 25 - 15°

Holzdicken-Bereiche
38-44 mm 48-54 mm 60-66 mm 28-34 mm 18-24 mm

ProFix- 2
© = Tragkérper ‘E
"é "é A AQ A
[on o

Profil 1

1 Tragkorper fiir verschiedene Softline Zinkenprofile

Anwendung Zum Frasen von selbsthemmenden Langenverbindungen fir maBhaltige Bauteile
z.B. keilgezinkte Profilleisten, Fenster- und Turenprofile, Bilderrahmen auf Gehrung,
fur Rundbogenverbindungen, Treppen-, Mébel- und Gestellbauteile.

Schneidstoff HS, HW (Qualitat je nach zu bearbeitendem Werkstoff).

Maschinen Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Sonderfrdsmaschinen mit
Frasspindeln zur Aufnahme von Fraswerkzeugen mit Bohrung.

Werkzeugausfiihrung Tragkdrper ProFix mit Bohrung zur Aufnahme auf Spanndorn fiir Schaftwerkzeuge.
Zum Einbau von ProFix-Minizinkenprofilmesser mit achsparallelen Schneiden,
geradlinig hinterschliffen.

Drehzahl Dy = 80 mm, Nyay = 11000 min-'.

Dy = Durchmesser Tragkorper

Dy = 100 mm, Ny = 9000 min-'.

Nachscharfzone PF 25 = 4,5 mm.
Schneidenanzahl Z 2, SB max. = 80 mm.
Vorschub

Drehzahlabhéngig bis 18 m min-'.

fz [mm]
Weichholzer 0,30 - 0,40
Hartholzer 0,40 - 0,50

vi=f, n-2/1000
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5. Oberfrasen

5.4 Profilieren M

5.4.1 Zinkenverbindungen

Technische Merkmale

Tragkorper flr nachscharfbare HS- oder HW-Profilmesser. Durchmesser- und Profil-

konstanz bis zum Restschliff. Sowohl neue als auch nachgeschérfte Messer werden

zwangslaufig durch das ProFix Spannsystem auf konstanten Durchmesser positio-

niert und gespannt.

— Form- und kraftschlissige Messerspannung.

— Durch die Positionierung der Spannschrauben hinter der Schneide sind diese vor
Verschmutzung geschutzt.

— Ein Tragkorper fur verschiedene Zinkenprofile bzw. Verleimprofilen unterschiedlicher
Schnittbreite.

— PF 25 - Profiltiefe 25 mm.

Hinweis

— Einfacher positionsgenauer Messerwechsel.

— Keine Hilfsmittel z.B. Einstelllehre erforderlich.

— Profil- und Durchmesserkonstant (Keine Maschineneinstellkorrekturen erforderlich).

— Sofort nach Messerwechsel — auch in der Maschine - einsatzbereit.

— Grundspiel 0,5 mm ohne Flankenspiel.

— Exakte Passung des Werksttickes durch Hoheneinstellung des Profiles auf Mitte
Holzdicke Profilsymmetrie = HD/2.
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5. Oberfrasen

5.4 Profilieren M

5.4.1 Zinkenverbindungen

68

POS. NEG.

j S

Verleimprofil positiv und negativ in einem
Werkzeug kombiniert

Profilmesserkopfsatz - Universal-Verleimprofil

Anwendung:
Zum Frasen von Langenverbindungen fiir maBhaltige Bauteile, Fenster und Tiren
z.B. Rundbogenverbindungen, Treppen- und Gestellbauteile.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Sonderfrdsmaschinen
mit Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, modifizierte Holzer im Fensterbau, Verbundwerkstoffe aus
Massivholz und Holzwerkstoffen roh, kunststoffbeschichtet, furniert etc.,
Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Variable Holzdicke (56/58/60/68/78/90/92/106/110 mm) durch Frasvorgang in
mehreren Durchlaufen (Profilsplitting).

ZL 10 mm, HD 56 - 110 mm

SG 699 2 53
Art DRI z ID
Verleimprofilsatz, positiv und negativ RL 2 955576 O

Drehzahl: n,,, = 12700 min-"

Einzelwerkzeuge

WE 600 2 53
Art ABM V4 ID
mm
Profilmesserkopf 135x53x30 2 125691 o
Ersatzmesser:
BEZ ABM QAL ID
mm
ProfilCut Q Messer 53x20,5x2,4 MC 413532
Ersatzteile:
BEZ ABM ID
mm
Spannbacken profiliert 50x25x8,27 630190
Spannschraube m. Scheibe Torx® 20 M5x18,5 007446 o
Schraubendreher, Torx® Torx® 20 117503 e
i i
| ¥ «
0135
10135
0115.1 5 s
01151 -
a5 5 B e —
S
% h > |
% " Sl AN

=
~,

Verleimprofil positiv, Holzdicke 68 mm Verleimprofil negativ, Holzdicke 68 mm

® ab Lager lieferbar 91
O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org



5. Oberfrasen 5.4 Profilieren
5.4.1 Zinkenverbindungen

Verleimprofil positiv, Holzdicke 90 mm Verleimprofil negativ, Holzdicke 90 mm

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



5. Oberfrasen

5.4 Profilieren M

5.4.2 Werkzeuge fiur Innentiiren

Arbeitsgang/Anwendung Profilieren und Falzen von Innentlren.
Werkstiickstoff Weichhdlzer, Harthdlzer, Schichthdlzer HF-beschichtet oder furniert.
Maschinen Oberfrasmaschinen und Bearbeitungszentren.

Profilmesserkopfsatz fiir
TirenauBenprofil Z 2

Wichtige Bestelldaten

Durch die Verstellmdglichkeiten des Werkzeugsatzes sind, abhangig von der
Ausfiihrung des Uberschlagprofils, die Falztiefe bzw. Nutbreite variabel —
siehe Profilbeispiele auf den Produktseiten.

Profilbeispiele

\
! 13
=
é I #
| ,,1
\
i
i
i
!
L S~ ||
©123.2 (D 126 bei R3
133
ID 426093 ID 023538 - P 1
Falztiefe 15 mm Falztiefe 13 mm
Falzbreite 22 mm Falzbreite 24 mm
Wendemesser-Werkzeugsatz ProFix-Werkzeugsatz
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5. Oberfrasen 5.4 Profilieren M
5.4.2 Werkzeuge fiur Innentiiren

Profilmesserkopfsatz ProfilCut Q - Tiirbearbeitung

—
- Anwendung:
Zum Profilieren und Falzen von Innentliren mit Einfachfalz, Falztiefe 15 mm.
—
Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.
. 8 Werkstiickstoff:

——

Weich- und Harthdlzer, Verbundwerkstoffe aus Massivholz und Holzwerkstoffen, roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Variables Uberschlagsprofil durch austauschbare Profil-Kantenmesser. Einstellbare
FalzmaBe: Falzbreite = 22 mm, Falztiefe = 15 mm. Dichtungsnutprofil durch Einbau
von Nutmessern SB 4 mm. Konstanter Werkzeugdurchmesser.

Einfachfalz 15 mm
SE 540 2 53, SG 599 2 53, WE 500 2 53

Art ABM WZNr. Z ID
mm
Profilmesserkopf 104x30x20 3 2 125659
Profilmesserkopf 126,2x35x20 5 2 125660
Werkzeugsatz mit Zwischenringen  126,2,d20,2-TLG. 3/5 2 426207
ohne Frasdorn
Werkzeugsatz komplett auf D0=96;D=126,2; 3/5 2 426208
Frasdorn montiert 2-TLG.
Drehzahl: n,,, = 13600 min-"
Werkzeug ohne Sonderangabe in Ausfliihrung Rechtslauf.
Frasdorn siehe Kapitel Spannsysteme.
Ersatzmesser:
Teile- BEZ ABM WZR FAW QAL VE ID
Nr. mm Nr. mm ° STK
1 ProfilCut Q Messer 30,2x14,1x2 3 45° MC 619334
1 ProfilCut Q Messer 30,2x14,2x2 3 1,5 MC 619335
1 ProfilCut Q Messer 30,2x14,21x23 2 MC 619336
1 ProfilCut Q Messer 30,2x14,22x2 3 3 MC 619337
1 ProfilCut Q Messer 30,2x15,3x2 3 4 MC 619338
1 ProfilCut Q Messer 30,2x15,31x23 5 MC 619339
1 ProfilCut Q Messer, 30,2x14,1x2 3 3 MC 619340
Hohlkehle
1 ProfilCut Q Messer 20,1x12,61x25 2 MC 413046
2 Wendemesser 30x8x1,5 5 MC 10 601634 ¢
Marathon
3 Kantenmesser KM 11/0 5 45° HW-F 008268 e
4 Wendenutmesser NA4  35,2x15x4 5 HW-F 008317 o
Ersatzteile:
Teile-Nr. BEZ ABM WZNr. ID
mm
_ _ 5 Spannbacke ProfilCut Q 27x20x8,27 3 630017
ID 008270 = R 3 ID008275=R 3 5 Spannbacke profiliert 17x24,7x8,27 5 630261
ID 008307 = R 2 6 Spannschraube m. Scheibe  M5x18,5 007446 o
ID 008272 =R 1,5 Torx® 20
7 Schraubendreher, Torx® Torx® 20 117503 e
8 Senkschraube Torx® 20 M6x0,5x4,9 006243 o
R3 9 Spannbacken 28x18,75x8,27 5 630206
Magnet-Einstelllehre 0,3/0,8 005376 o
ID 008271 =R 3
94 ® ab Lager lieferbar

O kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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5.4 Profilieren
5.4.2 Werkzeuge fiir Innentiiren
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5. Oberfrasen

5.4 Profilieren M

5.4.3 Werkzeuge fiir Mobel und Innenausbau

Arbeitsgang/Anwendung Herstellung von Abplattprofilen an Mébel- und Innenausbaufillungen.
Werkstiickstoff Weichhdlzer, Harthdlzer, Schichthdlzer HF-beschichtet oder furniert.
Maschinen Oberfrasmaschinen und Bearbeitungszentren.

Profilmesserkopfsatz zum
Abplatten Z 2/2

vi[m min™'—

2
6000 7000 8000 9000 1000011000 12000

n [min~ ]—

[ Langsbearbeitung
I Querbearbeitung

Diagramm zur Ermittlung der Vorschubgeschwindigkeit v; in Abhangigkeit
von Drehzahl und Bearbeitungsrichtung flr Vollhdlzer (Abplatten).

Profilbeispiele

-

max. 46 45,5 |
1
(max. 54) 505

o
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5. Oberfrasen 5.4 Profilieren M
5.4.3 Werkzeuge fiir Mobel und Innenausbau

Profilmesserkopfsatz ProfilCut Q - Abplatten

Anwendung:
Zum Frasen von Abplatt-Profilen an Fullungen fir Rahmentiren, Kassettendecken,
Wandverkleidungen etc.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Sonderfrdésmaschinen mit
Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:
Weich- und Hartholzer.

Technische Information:
Gleichzeitiges Fligen durch Montage eines zusétzlichen Fligemesserkopfes
ID 041221. Messerkopf mit Wechselmessern und Achswinkel.

Abplatttiefe max. 49 mm
SG 599 2 53, TR 811 0, WE 550 2 53

Art ABM z Nimax ID

mm min’
Messerkopf 132x43x20 2 13000 125661
Abdeckscheibe 46x9,5x20 007925
Messerkopf komplett auf 1-TLG. 13000 426209

Frasdorn montiert

Werkzeug ohne Sonderangabe in Ausfiihrung Rechtslauf.
Frasdorn siehe Kapitel Spannsysteme.

Ersatzmesser:
Teile-Nr. BEZ ABM QAL VE ID
. mm STK
i Wendemesser 12x12x1,5 HW-05F 10 005081 o
1 ProfilCut Q Messer 60x21,5x2 MC 619343
Einsatzbeispiel
S Ersatzteile:
& Teile-Nr. BEZ ABM ID
1 R25 I mm
o @l £y 2 Spannbacken profiliert 57x32x7,25 630192
- 3 Spannschraube m. Scheibe Torx® 20 M5x18,5 007446 ¢
43 4 Schraubendreher, Torx® Torx® 20 117503 e
Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o
Schraubendreher, Torx® Torx® 15 117507 e
Fiigewerkzeug
WW 200 2 NN
Art ABM QAL VA ID
mm
Flgemesserkopf 30/46x12/22,5x20 HW 2 041221
® ab Lager lieferbar 97

0 kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

5.4 Profilieren M

5.4.3 Werkzeuge fiir MObel und Innenausbau

Profilmesserkopfsatz ProfilCut Q - Abplatten

Anwendung:
Zum Frasen von Abplatt-Profilen an Fullungen fir Rahmentiren, Kassettendecken,
Wandverkleidungen etc.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Sonderfrdésmaschinen mit
Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:
Weich- und Hartholzer.

Technische Information:

Gleichzeitiges Fligen durch Montage eines zusétzlichen Fligemesserkopfes

ID 041221. Messerkopf mit Wechselmessern und Achswinkel. Profilwechsel durch
Austausch der Messer moglich.

Abplatttiefe max. 40/50 mm mit/ohne Fiigebearbeitung
SG 599 2 53, WE 550 2 53

Art P ABM QAL Z Ninax ID

mm min~’
Messerkopf 1 110x40/40%x20 MC 2 15600 125662 o
Messerkopf komplett auf 1-TLG. MC 15600 426210 O

Frasdorn montiert

Werkzeug ohne Sonderangabe in Ausfiihrung Rechtslauf.
Frésdorn siehe Kapitel Spannsysteme.

Ersatzmesser:
Teile-Nr. BEZ P  ABM QAL VE ID
mm STK
Wendemesser 12x12x1,5 HW-05F 10 005081 o
1 ProfilCut Q Messer 1 50x15,5x2 MC 619344
1 ProfilCut Q Messer 2 50x15,56x2 MC 619345
Ersatzteile:
Teile-Nr. BEZ ABM ID
mm

2 Spannbacken profiliert 47x26x8,27 630167
3 Spannschraube m. Scheibe Torx® 20 M5x18,5 007446 o
4 Schraubendreher, Torx® Torx® 20 117503

Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o

Schraubendreher, Torx® Torx® 15 117507 e
Fiigewerkzeug
WW 200 2 NN
Art ABM QAL VA ID

mm

Fligemesserkopf 30/46x12/22,5x20 HW 2 041221

max. 50
P2
98 ® ab Lager lieferbar
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5. Oberfrasen 5.4 Profilieren M
5.4.3 Werkzeuge fiir MObel und Innenausbau

Profilmesserkopfsatz ProfilCut Q - Abplatten

Anwendung:
Zum Frasen von Abplatt-Profilen an Fullungen fir Rahmentiren, Kassettendecken,
Wandverkleidungen etc.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Sonderfrdésmaschinen mit
Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:
Weich- und Hartholzer.

Technische Information:

Gleichzeitiges Fligen durch Montage eines zusétzlichen Fligemesserkopfes

ID 041221. Messerkopf mit Wechselmessern und Achswinkel. Profilwechsel durch
Austausch der Messer moglich.

Abplatttiefe max. 54 mm
SG 599 2 53, WE 550 2 53

Art P ABM QAL Z Ninax ID

mm min?
Messerkopf 1 124x20/36x20 MC 2/2 13800 125663
Messerkopf mit Abdeck- 1 1-TLG. MC 2/2 13800 426211

scheibe komplett auf
Frasdorn montiert

Werkzeug ohne Sonderangabe in Ausfiihrung Rechtslauf mit Profil P1.
Frasdorn siehe Kapitel Spannsysteme.

Ersatzmesser:
Teile- BEZ P ABM QAL VE ID
Nr. mm STK
Wendemesser 12x12x1,5 HW-05F 10 005081 o
1 ProfilCut Q Messer 1 20x27x2 MC 619346
1 ProfilCut Q Messer 2  20x27x2 MC 619347
1 ProfilCut Q Messer 3 20x27x2 MC 619348
po P3 1 ProfilCut Q Messer 4  20x27x2 MC 619349
1 ProfilCut Q Messer 5 20x27x2 MC 619350
r’//—% ﬂ 2 Wendemesser Marathon 40x8x1,5 HW-30F MC 10 601608 o
Ersatzteile:
P4 Ps Teile-Nr. BEZ P ABM ID
mm
3 Spannbacken profiliert 1-5 17x35x8,27 630194
4 Spannbacken 38x18,75x8,27 630209 o
5 Spannschraube m. Scheibe Torx® 20 M5x18,5 007446 o
6 Schraubendreher, Torx® Torx® 20 117503 e
Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o
Schraubendreher, Torx® Torx® 15 117507 e
Abdeckscheibe 46x9,5x20 007925
6 5 4| 2 /
Fiigewerkzeug
WW 200 2 NN
Art ABM QAL Z ID
mm
Flgemesserkopf 30/46x12/22,5x20 HW 2 041221
® ab Lager lieferbar 99
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5. Oberfrasen 5.4 Profilieren M
5.4.3 Werkzeuge fiir Mobel und Innenausbau

Profilmesserkopfsatz ProfilCut Q - Abplatten

Anwendung:
Zum Frasen von Abplatt-Profilen an Fullungen fir Rahmentiren, Kassettendecken,
Wandverkleidungen etc.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Sonderfrdésmaschinen mit
Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:
Weich- und Hartholzer.

Technische Information:

Gleichzeitiges Fligen durch Montage eines zusétzlichen Fligemesserkopfes

ID 041221. Messerkopf mit Wechselmessern und Achswinkel. Profilwechsel durch
Austausch der Messer moglich.

Abplatttiefe max. 50 mm
SG 599 2 53, WE 550 2 53

Art P ABM QAL Z Ninax ID

mm min?
Messerkopf 1 131x20/36x20 MC 2/2 13100 125664
Messerkopf mit Abdeck- 1 1-TLG. MC 2/2 13100 426212

scheibe komplett auf
Frasdorn montiert

RS0 oF & Werkzeug ohne Sonderangabe in Ausflihrung Rechtslauf mit Profil P1.
R40 = Frasdorn siehe Kapitel Spannsysteme.
455 :L Ersatzmesser:
50,5 L Teile- BEZ P ABM QAL VE ID
P1 Nr. mm STK
Wendemesser 12x12x1,5 HW-05F 10 005081 o
1 ProfilCut Q Messer 1 20x16x2 MC 619351
et I 1 ProfilCut Q Messer 2 20x16x2 MC 619352
1 ProfilCut Q Messer 3 20x16x2 MC 619353
P2 P3 1 ProfilCut Q Messer 4 20x16x2 MC 619354
1 ProfilCut Q Messer 5 20x16x2 MC 619355
’_/_/— 2 ProfilCut Q Messer (Abpl.) 50x11,68x2 MC 619356
e
Ersatzteile:
P4 P5 Teile-Nr. BEZ P ABM ID
. mm
Profilbeispiele 3 Spannbacken profiliert 1-5 17x25x8,27 630168
4 Spannbacken profiliert 47x23,2x7,25 630169
5 Spannschraube m. Scheibe Torx® 20 M5x18,5 007446 o
6 Schraubendreher, Torx® Torx® 20 117503 e
Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o
Abdeckscheibe 46x9,5x20 007925
2 / Fiigewerkzeug
) S V4 ? WW 200 2 NN
7‘ . A ABM QAL z ID
=" mm
Flgemesserkopf 30/46x12/22,5x20 HW 2 041221
100 ® ab Lager lieferbar

0 kurzfristig lieferbar
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H Profilmesserkopfsatz ProfilCut Q - Rahmentiir

Anwendung:
Zum Frasen von Profil und Konterprofil an Massivholz-Rahmentiren im Mébelbau.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Sonderfradsmaschinen mit
Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Hartholzer.

Technische Information:

3 Werkzeuge mit 5 Profilvarianten fir einseitig profilierte Rahmen sowie
eingeschobene oder eingestabte Fullungen. Zusatzliche Profilvarianten durch
Umbau der Einzelwerkzeuge.

Einseitig profilierter Rahmen, Feder 12 mm
AG 341 2 53, SE 640 2 53

Art WZ Nr. z e ID
min-"!

Langsprofilsatz 1 2 15700 426213

Konterprofilsatz 2/3 2/2 15700 426214

Werkzeugséatze Langs-Konterprofil 426215

komplett auf Frasdorn montiert

Einseitig profilierter Rahmen, Falz 12 mm
AG 341 2 53, SE 640 2 53

Art WZ Nr. Z [ ID
min-"!

Langsprofilsatz 1/3 2/2 15700 426216

Konterprofilsatz 2/4 2/2 15700 426217

Werkzeugsatze Langs-Konterprofil 426218

komplett auf Frasdorn montiert

Einseitig profilierter Rahmen, Feder 6 mm
AG 341 2 53, SE 640 2 53

Art WZ Nr. z [ ID
min-’

Langsprofilsatz 1/5 2/2 15700 426219

Konterprofilsatz 2/5 2/2 15700 426220

Werkzeugsatze Langs-Konterprofil 426221

komplett auf Frasdorn montiert

Einzelwerkzeuge
WE 500 2 53, WW 210 2, WW 410 2

P4 PS Art ABM WZNr.  Z v ID
A mm

Profilbeispiele Profilmesserkopf 109,1x30x20 1 2 125698
Profilmesserkopf 109,0x20x20 2 2 125699
Falzmesserkopf 109,0x15x20 3 2 2 125700 ¢
Flgemesserkopf 85x15x20 4 2 125701 o
Falzmesserkopf 97x15x20 5 2 2 125702 ¢
Frasdorn siehe Kapitel Spannsysteme.
Werkzeuge ohne spezielle Angaben mit Profil 1 besttickt.
® ab Lager lieferbar 101

O kurzfristig lieferbar
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Ersatzmesser:
Teile- BEZ ABM P Wz QAL VE ID
Nr. mm Nr. STK
1 ProfilCut Q Messer 30x23,2x2 1 1 MC 619357
1 ProfilCut Q Messer 30x23,2x2 2 MC 619358
1 ProfilCut Q Messer 30x23,2x2 3 1 MC 619359
1 ProfilCut Q Messer 30x23,2x2 4 1 MC 619360
1 ProfilCut Q Messer 30x23,2x2 5 1 MC 619361
1 ProfilCut Q Messer 20x23x2 1 2 MC 619362
1 ProfilCut Q Messer 20x23x2 2 2 MC 619363
1 ProfilCut Q Messer 20x23x2 3 2 MC 619364
1 ProfilCut Q Messer 20x23x2 4 2 MC 619365
1 ProfilCut Q Messer 20x23x2 5 2 MC 619366
7 Wendevorschneider VS2 19x19x2 3/5 HW-F 10 005115 e
5) Wendemesser Marathon 14,7x8x1,5 3-5 HW-30F MC 10 601603 e
Ersatzteile:
Teile-Nr. BEZ ABM P WZ Nr. ID
mm
2 Spannbacken profiliert 27x29x8,27 1-5 1 630170
2 Spannbacken profiliert 17x29x8,27 1-5 2 630171
3 Spannschraube m. Scheibe M5x18,5 007446 o
Torx® 20
4 Schraubendreher, Torx® Torx® 20 117503 e
8 Senkschraube Torx® 20 M5x8,5 007808 e
6 Spannbacken 13x18,75x8,27 3-5 630203 o
Magnet-Einstelllehre 0,3/0,8 005376 o

Feder 12 mm, eingeschobene Fllung Falz 12 mm, eingestébte Fullung Feder 6 mm, eingeschobene und
eingestabte Fllung

102 ® ab Lager lieferbar
0 kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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Zweiseitig profilierter Rahmen -

Langsprofil

Profilmesserkopfsatz ProfilCut Q - Rahmentiir

Anwendung:
Zum Frasen von Profil und Konterprofil an Massivholz-Rahmentiren im Mébelbau.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Sonderfradsmaschinen mit
Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Hartholzer.

Technische Information:

Werkzeugsatze mit 5 Profilvarianten flr zweiseitig profilierte Rahmen mit
eingeschobenen oder eingestabten Fillungen. Zusatzwerkzeuge fur Umstellung
von zwei- auf einseitig profilierte Rahmen.

Zweiseitig profilierter Rahmen, Feder 15 mm
AG 341 2 53, SE 640 2 53

Art WZ Nr. z \Y Mz ID
min~’

Langsprofilsatz 1/2/3 2 2 14900 426222

Konterprofilsatz 1/3 2 14900 426223

Werkzeugséatze Langs-Konterprofil 426224

komplett auf Frdsdorn montiert

Einseitig profilierter Rahmen, Falz 15 mm

AG 341 2 53, SE 640 2 53

Art WZNr. Z Vv Mizse ID
min-"!

Langsprofilsatz 3/5 2 2 13200 426225

Konterprofilsatz 1/4 2 13200 426226

Werkzeugsétze Langs-Konterprofil 426227

komplett auf Frasdorn montiert

Zweiseitig profilierter Rahmen, Feder 15 mm, Langs- und Konterprofil
SE 640 2 53, SG 699 2 53

Art WZ Nr. 4 \ bz ID
min’

Léngs- und Konterprofilsatz 3/1/2/3 2 2 13200 426228

Werkzeugsatze Langs-Konterprofil 13200 426229

komplett auf Frasdorn montiert

Zusatzwerkzeug (Umstellung von Feder 15 mm auf Falz 15 mm)
WW 211 2, WW 410 2

Art WZ Nr. z Vv [ ID

min-"!
Langsprofil 5 2 2 13200 125728
Konterprofil 4 2 13200 125703 o

Frasdorn siehe Kapitel Spannsysteme.

Holzdicke:
Zweiseitig profilierter Rahmen HD 36 - 41 mm
Einseitig profilierter Rahmen HD 20 - 49 mm

® ab Lager lieferbar 103
O kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

it

Ersatzmesser:
} - Teile- BEZ ABM P Wz QAL VE ID
= Nr. mm Nr. STK
| 1 ProfilCut Q Messer 25x27x2 1 3 MC 619291
g | 1 ProfilCut Q Messer 25x27x2 2 3 MC 619292
e ‘ 1 ProfilCut Q Messer 25x27x2 3 3 MC 619293
S 1 ProfilCut Q Messer 25x27x2 4 3 MC 619294
2 ‘ 1 ProfilCut Q Messer 25x27x2 5 3 MC 619295
g | 1 ProfilCut Q Messer 25x27x2 1 1 MC 619296
L. 1 ProfilCut Q Messer 25x27x2 2 1 MC 619297
_cf 1 ProfilCut Q Messer 25x27x2 3 1 MC 619298
— 1 ProfilCut Q Messer 25x27x2 4 1 MC 619299
o . 1 ProfilCut Q Messer 25x27x2 5 1 MC 619300
Zweiseitig profilierter Rahmen - 7 Wendevorschneider VS2 19x19x2 2 HW-F 10 005115e
Konterprofil 9 Wendemesser Marathon 9,7x8x1,5 2 HW-30F MC 10 601601 e
5 Wendemesser Marathon 35x8x1,5 5 HW-30F MC 10 601607 e
5) Wendemesser Marathon 30x8x1,5 4 HW-30F MC 10 601606 e
[
L Ersatzteile:
o Teile-Nr. BEZ ABM WZNr. ID
& mm
8 2 Spannbacken profiliert 22x30x8,27 3 630172
§ 2 Spannbacken profiliert 22x30x8,27 1 630173
Q 3 Spannschraube m. Scheibe M5x18,5 007446 o
c
5 Torx® 20
e 4 Schraubendreher, Torx® Torx® 20 117503 o
8 Senkschraube Torx® 20 M6x0,5x4,9 006243 o
10 Spannbacken 9x18,75x8,27 2 009764 o
6 Spannbacken 28x18,75x8,27 4 630206 o
Einseitig profilierter Rahmen - 6 Spannbacken 33x18,75x8,27 5 630208 o
Langsprofil 11 Gewindestift mit Schaft, M5x20 007380 o
Torx® 15
12 Schraubendreher, Torx® Torx® 15 117507 e
| Magnet-Einstelllehre 0,3/0,8 005376 o
|
[
D
s
8
&
Q
8

Einseitig profilierter Rahmen -

Konterprofil

115

Konter

Lidngs

195

355

‘ Hub 26

Zweiseitig profilierter Rahmen
Werkzeugséatze fir Profil- und Konter-
profil auf einem Frasdorn montiert

104 ® ab Lager lieferbar
0 kurzfristig lieferbar
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Profilfriser Lamello® Clamex® P-System®

Anwendung:
Oberfréaser zum Frésen der Profilnut fiir Lamello® Clamex® P-System® Verbinder auf
Nestingmaschinen des Herstellers Holz-Her.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren.

Werkstiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., verleimte Holzer und Schichtholzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Profil- und Grundschneiden in PKD, Bohrschneiden in Wendemesserausfiihrung mit
Diamantbeschichtung. Zum Einsatz ausschlieBlich auf Maschinen des Herstellers
Holz-Her mit vorhandenem Softwaremodul (lizenzpflichtig). Nicht nachschérfbar.

Z2+2/1+1

WO 532 2

D GL NL S DRI ID

mm mm mm mm

100,4 75 7 20x53 RL 191127 ¢

Drehzahl: n,,, = 18000 min-"

Bohrer flir Zugriffsbohrung D = 6 mm: ID 034116.

Ersatzmesser:
BEZ ABM QAL ID
mm
Wendevorschneider 19x19x2 DP * 006607 e
DP* = Diamantbeschichtung
Ersatzteile:
BEZ ABM ID
mm
Senkschraube Torx® 20 M5x6 114050
o B Schraubendreher Torx® Torx® 20 117520 e
Profilfraser fiir Clamex® P-System®
Verbinder
® ab Lager lieferbar 105

0 kurzfristig lieferbar
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6 mm —

Horizontale Nuten (T-Nuten)

Vertikale Nuten

Diamaster Werkzeuge fiir FixChip®-Verbinder System

Anwendung:
Oberfraser zum Fréasen von horizontalen und vertikalen Nuten fiir FixChip®-Verbinder
auf Nestingmaschinen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren.

Werkstiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., verleimte Holzer und Schichtholzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Profil-, Bohr- und Grundschneiden in PKD. Aufgrund Passgenauigkeit nicht
nachschérfbar.

Horizontale Nuten (T-Nuten) - Diamaster Formoberfraser

WO 120 2 50

D GL NL S Z DRI ID

mm mm mm mm

35 65 6 12x40 2+2 RL 191130 ¢

Drehzahl: 18000 min™
Vorschubgeschwindigkeit Einbohren: 1,5 - 2 m/min
Vorschubgeschwindigkeit Frasen: 3 - 4 m/min

Technische Information:
Gegenlaufig angestellte PKD-Schneiden flr hohe Bearbeitungsqualitat in
verschiedenen Materialien. Bis zu 3-mal nachscharfbar.

Vertikale Nuten - Diamaster Schaftoberfraser

WO 120 2 50

D GL NL S VA DRI ID

mm mm mm mm

6 60 22 6x30 2 RL 191131 e

Drehzahl: 18000 min™
Vorschubgeschwindigkeit Frasen: 3 - 6 m/min

Hinweis:

Bohrer fir Schraubverbindung D = 3 mm:
Durchgangslochbohrer ID 035492 und 035493
Dubellochbohrer ID 033788 und 033789

106
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5.4.4 Werkzeuge flr Universalprofile

Arbeitsgang/Anwendung

Profilieren (Umfrasen, Fligen+Fasen/Abrunden, Abplatten, Ziernutprofil).

Werkstiickstoff
[empfohlener Schneidstoff]

Weich- und Harthdlzer [HS, HW].

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc. [HW].

Schichthdlzer (Sperrholz etc.) [HW].

Duromere [HW].

Plastomere [HS, HW].

Polymer Kunststoffe (Corian, Varicor etc.) [HW].

Schichtstoffe (HPL, Trespa etc.) [HW].

NE-Metalle (Aluminium, Kupfer etc.) als Beschichtungen [HS, HW].

Maschinen Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung.
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Fraswerkzeugen
mit Schaft.

Einsatzart Gleich- und Gegenlauf, begrenzte Spanabnahme.

Empfehlung Vollholz langs: Gleichlauf.

Vollholz quer: Gegenlauf.

Technische Merkmale

Werkzeugausfihrung als Profilwechselmesserkopfsystem ProfilCut Q bzw. als
profilierbare Messerkopfsysteme flir die Herstellung stirnschneidender Profile
(Ziernut- und Abplattprofile).

Anwendungsbeispiel

Einsatzdaten

Drehzahlen/Vorschiibe
Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten v¢ und Zahnvorschubwerte f,
fur Universalprofilmesserkdpfe:

Fraser HS Fraser HW
vc [m/s] vec [m/s]
Weichholzer 50-80 60 - 90
Hartholzer 40 - 60 50 - 80
Spanplatten MDF - 60 - 80
Schichtholzer - 60 - 80
Kunststoffbeschichtete Platten - 40 -60
Fraser HS/HW
fz [mm]
Vollholz langs 0,3 -0,5
Vollholz quer 0,25 - 0,35
Spanplatten MDF 0,3 -05
Schichtholzer 0,25 - 0,35

Berechnungsformel: vi=f,-n-Z /1000

Werkstiickaufspannung

In der Stationarbearbeitung ist eine hinreichende Aufspannung der zu bearbeitenden
Werkstucke ein sehr wichtiges Kriterium.

Schlecht gespannte Werkstlicke verursachen in den allermeisten Fallen unzu-
reichende Bearbeitungsqualitédten und reduzieren die Werkzeugstandwege in einem
erheblichen MaB.

Plattenférmige Werkstlicke lassen sich am besten mittels Vakuumsauger und gegebe-
nenfalls zusétzlich mit mechanischen Werkstlickspanneinrichtungen sicher auf den
Maschinen fixieren.

Kleine Teile und insbesondere auch gewdlbte Teile erfordern fir eine sichere Auf-
spannung spezielle Spannschablonen oder Spannvorrichtungen, die vom Kunden
selbst anzufertigen sind.
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Profilmesserkopfsatz ProfilCut Q

1 Anwendung:

Universeller Werkzeugsatz zum Anfasen und Abrunden optional mit gleichzeitigem
Flgen der Werkstiickkante.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Sonderfrdésmaschinen mit
Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstlickstoff:
Weich- und Hartholzer.

Technische Information:

Durch die Kombination aus Flige- und Fase-/Abrundmesserkopfen lassen sich eine
Reihe verschiedener Profile und Holzdicken abdecken. Profilmesser mit
unterschiedlichen Radien/Fasen in einem Messerkopf montierbar.

Flige- / Abrund- / Fase-Werkzeug

SG 599 2 53
Art R BEM Nmax ID
mm min’!
Rundung Anz. WZ 1 15400 426230 O
Flge-Rundung Anz. WZ 2 15400 426231 0
Rundung-Flige-Rundung 3-8 Anz. WZ 3 15400 426232 O
Rundung-Fige-Rundung 3-8 Anz. WZ 3 14900 426233 0
10-15
Rundung-Rundung 3-8 Anz. WZ 2 15400 426234 0
10-15
Ersatzmesser:
Teile- BEZ ABM WZ R FAW QAL VE ID
Nr. mm Nr. mm ° STK
1 Wendemesser Marathon 14,7x8x1,5 6 MC 10 601603 e
1 Wendemesser Marathon 19,7x8x1,5 3 MC 10 601604 e
1 Wendemesser Marathon 30x8x1,5 4 MC 10 601606 e
1 Wendemesser Marathon 40x8x1,5 5 MC 10 601608 e
1 Wendemesser Marathon 50x8x1,5 7 MC 10 601610 e
2 ProfilCut Q Messer 20x18x2 1 8 MC 619246
2 ProfilCut Q Messer 20x18x2 1 4 MC 619247
2 ProfilCut Q Messer 20x18x2 1 5 MC 619248
6l 1| 4l s 5 3 2 ProfilCut Q Messer 20x18x2 1 6 MC 619249
2 ProfilCut Q Messer 20x18x2 1 7 MC 619250
2 ProfilCut Q Messer 20x18x2 1 8 MC 619251
2 ProfilCut Q Messer 20x18x2 1 5 45° MC 619253
2 ProfilCut Q Messer 35x25,2x2 2 10 MC 619384
2 ProfilCut Q Messer 35x25,2x2 2 11 MC 619385
2 ProfilCut Q Messer 35x25,2x2 2 12 MC 619386
2 ProfilCut Q Messer 35x25,2x2 2 13 MC 619387
2 ProfilCut Q Messer 35x25,2x2 2 14 MC 619388
2 ProfilCut Q Messer 35x25,2x2 2 15 MC 619389
2 ProfilCut Q Messer 35x25,2x2 2 9 45° MC 619390
Ersatzteile:
Teile- BEZ ABM WZ Nr. ID
Nr. mm
3 Spannbacken 17x23x8,27 1 630140
3 Spannbacken 32x29,8x8,27 2 630166
4 Spannbacken 18x18,75x8,27 3 630204 o
4 Spannbacken 28x18,75x8,27 4 630206 o
4 Spannbacken 38x18,75x8,27 5 630209 ¢
4 Spannbacken 13x18,75x8,27 6 630203 o
4 Spannbacken 48x18,75x8,27 7 630211 o
5 Spannschraube m. Scheibe Torx® 20 M5x18,5 007446 o
6 Schraubendreher, Torx® Torx® 20 117503
Schraubendreher SW 4 005445 o
Teile-Nr. 1 und 2 - ProfilCut Q und Wendemesser - siehe Detaillibersicht auf den
Folgeseiten.
108 ® ab Lager lieferbar

O kurzfristig lieferbar
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Profilieren
5.4.4 Werkzeuge fiir Universalprofile

ID. 426230

Bestellbeispiel:

-Kombinations-ID 426230
-Profilbezeichnung von oben nach unten im RL
R5
-Frasdorn aus Lexikon/Dornlange 70mm/Dorn@ 20mm

(KlammerbemaBungen fiir WZ Nr. 2)

111

(0125)

9%

2. Arbeitsgan

L,

Zwischenringe / WZ Gewicht
Werkzeug Nr. @ @
Ring "X 3x20.0 2x20.0
x1.0 1%5.0
x1.0
Gewicht
(ohne Frésdorn) 08kg 10kg

ID. 426231

Bestellbeispiel:

-Kombinations-ID 426231

-Profilbezeichnung von oben nach unten im RL
FiigeSB20/R5

-Frésdorn aus Lexikon/Dornlange 70mm/Dorn@ 20mm

0125)

o

U

Holzdicke (H D)Z Tabellenwerte bei Fasemessern: R =5 (9) x 45°

Werkzeug-

pi N (010100} (0/6)100](0/0]|00][0/0)|0]0)(0/6)|0)0)
max. HD 19+R 294R 39+R 14+R 49+R 19+R 294R 39+R 14+R 49+R
min. HD

Ringsatz "X" 50.0 400 300 55.0 200 35.0 250 150 40.0 50
Gewicht

{ohne Frisdor) 0.9kg 1.0kg 1.0kg 1.1kg 1.1kg 1.1kg 1.1kg 12kg 12kg 12kg

ID. 426232

Bestellbeispiel:

-Kombinations-ID 426232

-Profilbezeichnung von oben nach unten im RL
R5/FligeSB20/R5

-Frésdorn aus Lexikon/Dornlénge 70mm/Dorn@ 20mm

Bei Klemmhohe 75mm ist keine

Kombination mit Werkzeug @méglich.

Tabellenwerte bei Fasemessern:
min. Holzdicken sind mit Fase 5 (9) x45° gerechnet

Werkzeug-

wndm | QOO OOOIOOO|OOO|OO®

max. HD 17+R+R 27+R+R 37+R+R 13+R+R 47+R+R
(jedoch max. 57)

min. HD 21 31 4 16 51

Ringsatz "X" 2x18.0 2x13.0 2x8.0 220.5 2x3.0

Gewicht

{ohne Frisdorn) 1.0kg 1.0kg 1.1kg 1.1kg 1.1kg

® ab Lager lieferbar
0 kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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5.4.4 Werkzeuge fur Universalprofile

0125 | Bei Klemmhdhe 75mm ist keine Kombination mit
F:| Werkzeug(Dund@baw.@)und(Dmégich.
0% LJ Fir Kombination (T )und (Dsiehe IDN 426232
<
# Werkzeug-
/J: ﬂ kombination @@@ @@@ @@@
ID. 426233 —|< OOLY (': max. HD 17+R+R 7+R+R 13+R+R
) min. HD. 2 38 3
® X Ringsatz "X" 2x10.5 265.5 2x13.0
<o :
= Gewicht 1.2kg 1.3kg 1.3kg
Bestellbeisge < @%@ALU (ohne Frasdorn)
estelibeispiel:
-Kombinations-ID 426233 ALU Tabellenwerte bei Fasemessern: R =5 (9) x 45°
-Profilbezeichnung von oben nach unten im RL @@ ,J—| min. Holzdicken sind mit Fase 5 (9) x45° gerechnet
R12/FiigeSB20/R5 | 7 |

-Frasdorn aus Lexikon/Dornldnge 70mm/Dorn@ 20mm

(KlammerbemaBungen fiir Werkzeug Nr. 2)

0111 (@125) Lu

=
295 Werkzeug-
- = kombination @ @ @ @ @ @
[ T—
j @ max. HD 57 4 49
ALU : R+R R+R R+R
ID 426234 § @ min. HD jedoch min. 10 jedoch min. 24 jedoch min. 17
Ay 1 Ringsatz "X" 47 17 32
Gewicht
ZJD: X (ohne Frésdorn) 03kg 13kg LY
&
Bestellbeispiel: ' . 5
o Tabellenwerte bei Fasemessern:  R=5 (9) x 45
-Kombinations-ID 426234 ) y @ ALU min. Holzdicken sind mit Fase 5 (9) x 45° gerechnet
-Profilbezeichnung von oben nach unten im RL @ ,J-|
R5/R5 —

-Frésdorn aus Lexikon/Domnlange 70mm/Dom@ 20mm

] e | | g \ | [we Czee
- 815 @ L |ME cote0
Foxds U wz [125666 ] o, | (w2 (128670 | [VE10SK)
@ ALU ME 619246 ME 619250 N . Backe 630203
— Wz (125667 | o, Wz [125671 | Lo SB20 @ ALU | WZ | 125692
ME 619247 ME 619251 r‘——‘ (“\”/E 1()621:?4
|
i Backe 630204
Ersatzteil: WZ 125668 R5 WZ | 125672 F5x45° 0 acke 63020
Spannbacke 630140 ME 619248 ME 619253 i Wz (125003
SB.30 @ ALU ' |ME 601606
| |VE10Stk)
T |  Backe 630206
;
—
|
1 Wz [125694
wz (128678 | oo | (W2 12617 ] gy, SB40 @ AL | ME 601608
ME 619384 ME 619388 | (VE 10 Stk)
— I Backe 630209
Wz (125674 | po WZ [125678 | oo g jh—1
ME 619385 ME 619389 |
@ . Wz [125675 | oo Wz [125679 | oo e |
ME 619386 ME 619390 1
R10-15 |
ME 619387 . (h\A/E1 0621‘(61)0
Ersatzteil: | Backe 630211
Spannbacke 630166 1 acke
J !
110 ® ab Lager lieferbar

O kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

Profilieren
5.4.4 Werkzeuge fiir Universalprofile

it

ID. 426230

9%

-

ID. 426231

95

-

ID. 426232

ID. 426233

ID. 426234

® ab Lager lieferbar
0 kurzfristig lieferbar
Betriebsanleitung unter www.leitz.org
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5. Oberfrasen 5.4 Profilieren M
5.4.4 Werkzeuge fiur Universalprofile

Profilmesserkopf - Radienprofil / Faseprofil

Anwendung:
Zum Abrunden von Werkstiicken mit unterschiedlichen Radien sowie zum Anfasen
45°,

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Sonderfrdésmaschinen mit
Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
Duromere, Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.).

Technische Information:

Universelle Verwendung oben und unten am Werkstuick bis HD ca. 35 mm.
Besonders geeignet zum Frasen entlang sehr enger Innenradien am Werkstlck.
Ein Tragkorper fur Radien von 2 bis 5 mm sowie flr Fase 45° verwendbar.

Messerkopf mit Messerset / Radienprofile

AG 740 2
Art D S Z DRI ID
mm mm
1 Tragkorper + je 2 Stlick R2, R3, 40 16x60 2 RL 043105 o
R4, R5-Messer + Holzetui
d
Ersatzmesser:
BEZ ABM QAL R FAW ID
mm mm °
Wechselmesser 16x17,5x2 HW 2,0 005132 ¢
Wechselmesser 16x17,5x2 HW 3,0 005133 ¢
. Wechselmesser 16x17,5x2 HW 4,0 005134 ¢
0] Wechselmesser 16x17,5x2 HW 5,0 005135 @
Wechselmesser 16x17,5x2 HW 45 009525 o
Ersatzteile:
BEZ ABM ID
% mm
D Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o
2 Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457 e
Anfrédsen von Anfasungen an der
Werkstlickoberseite
d d d
! :
| |
‘ |
‘ \
| i
L |
3 i il s
\
2 L 5 |
E @ —— \ <
/2P | 3 ) ;L
y E el s
D / E‘) £
Anfrésen von Anfasungen an der Anfréasen von Abrundungen an der Anfréasen von Abrundungen an der
Werkstlickunterseite Werkstlickoberseite Werkstlckunterseite
112 ® ab Lager lieferbar

O kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

5.4 Profilieren M

5.4.4 Werkzeuge fiur Universalprofile

'n__;ﬁ

Universal Profilmesserkopf, Z 1

Anwendung:
Zum Frasen von Ziernuten und Innenprofilen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Sonderfradsmaschinen mit
Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Messerkopf mit nachschéarfbarem Profilmesser. FormschlUssige spielfreie Messer-
befestigung durch hochgenau geschliffene Verzahnung. Fir unterschiedliche Profile
in einem Tragkdrper. Sonderprofile auf Wunsch in Blankett einschleifbar sowie fiir
mehrfachen Standweg in Holzwerkstoffen auch mit DP-Bestlickung lieferbar.

Stirnschneidend fiir Profile, Z 1

WP 500 1

D GL SB S Z DRI ID

mm mm mm mm

15 88,5 7 16x50 1 RL 042930 o

Verkaufseinheit bestehend aus Messerkopf mit Spannleiste und Mutter ohne
HW-Messerblankett.

, Ersatzmesser:
{ Teile-Nr. BEZ B2 ABM QAL ID
L mm
= 1 Profilmesser 1 20,7x9x3 HW 006945 e
1 Profilmesser 2 20,7x9x3 HW 006946 o
1 1 Profilmesser 3 20,7x9x3 HW 006947 o
1 Profilmesser 4 20,7x9x3 HW 006948 o
_ . 1 Profilmesser 5 20,7x9x3 HW 006949 e
1= Messer im Neuzustand 1 Profilmesser V-Nut 6 (60°)  20.7x9x3  HW 006950 o
2 = Maximale Verstellung des 1 Blankett mit Rticken- 9x21,7x3 HW 007490 o
nachgescharften Messers verzahnung
15 13 Ersatzteile:
Teile-Nr. BEZ ABM ID
5 a 2 - JLTY
& & $ 2 Spannleiste mit Riickenverzahnung 9x27,4x7 009584 o
A 2 3 Zylinderschraube mit ISK M4x16 005847 o
! Y Hakenschllssel 34/36 005498 o
P1 P2 Schraubendreher SwW 3 005433 e
15 15 o
ik | e
) / ©
o Qg,
4
P3 P4
o - 60° _— "
s 14 Y @
> - >
:
Av r\l
P5 P6
Profilbeispiele
® ab Lager lieferbar 113

O kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

5.4 Profilieren M

5.4.4 Werkzeuge fiir Universalprofile

14
28

fJ‘FT
|
|
I

212

M|

D

Profilierbarer Bereich

Universal Profilmesserkopf, Z 2

Anwendung:
Zum Frasen von Ziernuten, Innenprofilen sowie kombinierten AuBen- und
Innenprofilen.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Sonderfrdésmaschinen mit
Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Messerkopf mit Profilwechselmesser. Ein Messer zentrumschneidend ausgefuihrt.
Messeranordnung mit Achswinkel. Flir unterschiedliche Profile in einem Tragkorper.
Sonderprofile auf Wunsch in Blankett und Stitzplatte einschleifbar. Bei kleinen
Ziernutprofilen (d < 15 mm) Messerkopf WP 500 1 verwenden.

Stirnschneidend fiir Profile, Z 2

WG 502 2 01

D GL SB S z DRI ID

mm mm mm mm

65 95 14 -28 16x50 2 RL 042872
65 95 14 -28 20x50 2 RL 042873 o
65 105 14-28 25x60 2 RL 042870 o

Verkaufseinheit bestehend aus Messerkopf mit Spannleisten, ohne profilierte HW-
Messer und Stiitzplatten. Bestiickung erfolgt mit je 1 Profilwechselmesser und Stiitz-
platte Ausfiihrung A sowie je 1 Profilwechselmesser und Stitzplatte Ausflihrung B.

Mindestbestellmenge:
Profilwechselmesser: je 6 Stiick A und B
Stitzplatten: je 1 Stlick A und B
Profilbeispiele siehe Folgeseite.

Ersatzteile:
Teile-Nr. BEZ ABM QAL ID
mm

1 Blankett 35,5x30,5%x2 HW 007488 o
1 Blankett 35,5x30,5%x2 HW 007489 o
2 Stltzplatte A 34x28x4 007923 o
2 Stitzplatte B 34x28x4 007924 ¢
3 Spannleiste 25x15x8 009969 e
4 Gewindestift M8x16 006042 o
5 Gewindestift M8x14 006073 e

Schraubendreher SW 4 005445 o

20 1 4|5
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5. Oberfrasen 5.4 Profilieren M
5.4.4 Werkzeuge fiir Universalprofile

Profilmesser- und Stiitzplattensitze
AT 103 0, AT 199 0

P ID ID
Profilmessersatz Stiitzplattensatz

1 692000 O 692200 O
2 692001 O 692201 O
3 692002 692202 0
4 692003 692203 O
5 692004 O 692204 O
6 692005 O 692205 O
7 692006 692206 O
8 692007 O 692207 0
9 692008 O 692208 0

10 692009 O 692209 O

Profilmessersatz bestehend aus je 1 Stiick Profilmesser Ausfiihrung A und B.
Stitzplattensatz bestehend aus je 1 Stiick Stutzplatte Ausfiihrung A und B.
Mindestbestellmenge: Profilmessersatz: 6 Stiick., Stitzplattensatz 1 Stick.

Profilbeispiele:

® ab Lager lieferbar 115
0 kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen 5.4 Profilieren M
5.4.4 Werkzeuge fiir Universalprofile

Oberfraser ProfilDiamaster Radiusstirn

Anwendung:
Oberfraser zum Frasen von Radiusprofilen an Bauteilen fir den gehobenen
Médbel- und Innenausbau.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc.

Technische Information:
DP Profilschneiden mit Achswinkel. 3 bis 5-mal Nachschérfbar bei normaler
Abstumpfung.

DP,Z 2
WO 531 2 51

D GL NL S R DRI ID

mm mm mm mm mm

20 75 12 20x55 10 RL 191035
20 80 12 25x60 10 RL 191036
30 80 18 20x55 15 RL 191037
30 85 18 25x60 15 RL 191038
40 90 24 20x55 20 RL 191039
40 95 24 25x60 20 RL 191040

Drehzahl: n = 18000 - 24000 min’

Weitere Profile auf Anfrage.

Anwendungsbeispiel:
Wandverkleidung bzw. Mdbelfront
aus MDF

116 ® ab Lager lieferbar
0 kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen 5.4 Profilieren M
5.4.5 Werkzeuge fiir Sonderprofile

Arbeitsgang/Anwendung Frasen individueller Profile.
Werkstiickstoff Weich- und Harthdlzer [HS, HW].
[empfohlener Schneidstoff] Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,

kunststoffbeschichtet, furniert etc. [HW, DP].
Schichthdlzer (Sperrholz etc.) [HW, DP].

Duromere [HW, DP].

Plastomere [HS, HW, DP].

Polymer Kunststoffe (Corian, Varicor etc.) [HW, DP].
Schichtstoffe (HPL, Trespa etc.) [HW, DP].
NE-Metalle (Aluminium, Kupfer etc.) [HS, HW, DP].

Maschinen Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung.
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Fraswerkzeugen
mit Schaft.
Einsatzart Gleich- und Gegenlauf, begrenzte Spanabnahme.
Technische Merkmale Profilschaftfréaser kdnnen fur folgende Profilaufgaben hergestellt werden:
Anfasen Abplattprofile Abrunden Ziernutprofile
Viertelstabprofile Sonstige Profile Halbstabprofile
VariForm Profilmesserkopf mit Schaft fiir Blanketts mit profiliertem Tragkdrper oder Blanketts

mit Stutzplatten

Spannschraube
HW-Profilmesser

Profilierter
Tragkdrper

VariForm Profilmesserkopf mit Blanketts VariForm Profilmesserkopf mit
und Stitzplatten. profiliertem Tragkorper.

Die Profilierung der Messer, Stitzplatten und Tragkdrper erfolgt in der nachst-
gelegenen Leitz Servicestelle.
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5.4 Profilieren
5.4.5 Werkzeuge fiir Sonderprofile

Profilmesserkopf mit Schaft fiir

riickenverzahnte Blanketts

@ 100

Einbauposition mit
neuen Blanketts

1 Spannbacke
2 HW-Messer
3 Stutzplatte

Vorhandene Profilmesserkdpfe kdnnen mit dem Umrist-Set zur Ausfiihrung Micro-
System umgerUstet werden.

Bestiickte Profilschaftfraser

Bestlickte Profilschaftfraser kdnnen in vielfaltigen Ausfiihrungen hergestellt werden.
Diese sind in den Schneidstoffen HS, HW und DP erhéltlich und werden nach
Kundenvorgaben produziert.

Ausflihrungen in Z 1 — Z 5, mit oder ohne Achswinkel, Z 1/1 — Z 3/3 mit wechsel-
seitigen Achswinkeln sowie mit oder ohne Einbohrschneide méglich.

Naheres hierzu auf Anfrage bei Ihrer ndchstgelegenen Leitz Niederlassung oder
Vertretung.
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5. Oberfrasen

5.4 Profilieren M

5.4.5 Werkzeuge flir Sonderprofile

Profilmesserkopf VariForm mit Stiitzplatten

Anwendung:
Zum Frésen verschiedenartiger Profile. Profilwechsel durch Austausch von
Profilmessern und Stitzplatten.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Sonderfrdésmaschinen mit
Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:

Weich- und Harthdlzer (HW-30F), Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF
etc.) roh, kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.)
(HW-10F).

Technische Information:

3-Punkt-Messerspannung flir hohe Prazision und Sicherheit. 3 bis 4-mal
nachscharfbar fir eine hohe Wirtschaftlichkeit. Baukastensystem: Einsatz derselben
Profilmesser in verschiedenen Tragkdrpern fur unterschiedliche Maschinen.

Tragkorper mech. Vorschub, Z 2

TU 5312

D ™ SB s PT max DRI ID

mm mm mm mm mm

110 76 40/45 25x60 15 RL 135400 ©
110 76 50/60 25x60 15 RL 135401 ©

Drehzahl: n,, = 12000 min"!

Lieferung mit Spannbacken, ohne Stltzplatten und ohne Messer.

Ersatzmesser:
BEZ H SB Iy ID ID
mm mm mm HW-10F HW-30F

Blankett VariForm 40 40 15 636227 ¢ 636240 ©
Blankett VariForm 40 45 15 636231 @ 636244 ¢
Blankett VariForm 40 50 15 636284 ¢ 636272 @
Blankett VariForm 40 60 15 636288 ©¢ 636276 ®
Ersatzteile:

Art ABM H fir SB [T ID

mm mm mm mm
Stitzplatte fir Messer 40x40x2,1 40 40 15 645000 o
Stutzplatte flr Messer 45x40x2,1 40 45 15 645001 o
Stitzplatte fir Messer 50x40x2,1 40 50 15 645002 o
Stitzplatte flr Messer 60x40x2,1 40 60 15 645003 o
Spannbacken 36x13,5x26 40/45 009761 e
Spannbacken 44x13,5x26 50/60 009762 e
Gewindestift M10x12 006044 o
Schraubendreher  SW 5, L100 117506 o
Profilierbarer Bereich

® ab Lager lieferbar 119
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5.4 Profilieren
5.4.5 Werkzeuge flir Sonderprofile

it

GL

Profiloberfraser Diamaster PRO

Anwendung:
Zum Fasen 45° oben und unten bis zu einer Materialstarke von 13 mm.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Frésspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werkstiickstoff:
Schichtstoffplatten (HPL, Vollkern, Trespa, Multiplex etc.).

Technische Information:
Bis zu 3-mal nachschérfbar bei normaler Abstumpfung.

DP, Z 2, Fasen 45° oben und unten

WO 532 2 51

D GL NL S A FAW DRI ID

mm mm mm mm °

18 85 24 20x55 2 45 RL 245500 o

Drehzahl: n = 24000 min-! v; = 2-5 m/min

NL
- N
2.5x45° 14 2.5x45°
2
VI
%) - . 1 — o
120 ® ab Lager lieferbar
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5.4 Profilieren M

5.4.5 Werkzeuge fiir Sonderprofile

GL

13

Profiloberfraser Diamaster PRO

Anwendung:
Zum Frasen von Tonnenprofilen als Kantenausbildung. Fir alle gdngigen
Plattendicken einsetzbar.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren,
Sonderfrasmaschinen mit Fréasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Werksttiickstoff:
Schichtstoffplatten (HPL, Vollkern, Trespa, Multiplex etc.).

Technische Information:
Bis zu 3-mal nachschérfbar bei normaler Abstumpfung.

DP, Z 2, Tonnenprofil

WO 532 2 51

D GL NL S z R DRI ID

mm mm mm mm mm

21,05 80 20 20 2 9 RL 245501 o
16,7 80 20 20 2 16 RL 245502 o

Drehzahl: n = 24000 min™' v; = 2-5 m/min

® ab Lager lieferbar 121
O kurzfristig lieferbar
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5.4 Profilieren M

5.4.6 Schwalbenschwanzfraser

Ausfiihrung mit zylindrischem Schaft

Ersatzmesser Marathon Typ A, B, C

Wechselmesser-Schwalbenschwanzfraser

Anwendung:
Zum Herstellen von Schwalbenschwanzverbindungen insbesondere im Holz- und
Rahmenbau.

Maschine:
Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Abbundanlagen,
Sonderfrdsmaschinen fiir die Bearbeitung von Rahmenteilen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, verleimte Holzer und Schichtholzer.

Technische Information:

HW-Wechselmesser Z3 mit Marathonbeschichtung fir extrem hohe Standwege.
Spanteiler in Schrupp-Schlicht-Ausfiihrung flir geringe Zerspankréfte und nahezu
glatte Flachen. Im Fraser muss immer je ein Messer des Typs ,A", ,B“ und ,,C*
verbaut sein.

Ausfiihrung mit zylindrischem Schaft, inkl. Messer SB = 38 mm
WG 502 2

D GL SB S DRI A ID

mm mm mm mm ohne
Adapter

60 131 38/51 30x53,5 LL 3 250000 o

60 131 38/51 30x53,5 RL 3 250001 o

Drehzahl: n = 6000 - 18000 min!

Ersatzmesser:
Teile-Nr. BEZ SB Typ ID ID

mm LL RL
1 Profilmesser Marathon 38 A 602517 ¢ 602509 o
1 Profilmesser Marathon 38 B 602518 ¢ 602510 @
1 Profilmesser Marathon 38 C 602519 ¢ 602511 @
1 Profilmesser Marathon 51 A 602520 ¢ 602512 @
1 Profilmesser Marathon 51 B 602521 ¢ 602513 @
1 Profilmesser Marathon 51 C 602522 ¢ 602514 ¢
Ersatzteile:
Teile-Nr. BEZ ABM ID

mm

2 Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o
3 Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457 o
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5. Oberfrasen

5.5 Handoberfrasen M

Arbeitsgang/Anwendung

Formatieren, Fligen, Nuten und Profilieren

Werkstiickstoff
[empfohlener Schneidstoff]

Weich- und Harthdlzer [HS, HW].

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc. [HW].

Schichthdlzer (Sperrholz etc.) [HW].

Duromere [HW].

Plastomere [HS, HW].

Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.) [HW].
Verbundplatten (Alucobond, Dibond etc.) [HW].

Maschinen Handoberfrdsmaschinen.
Oberfrasmaschinen ohne CNC-Steuerung.
Einsatzart Gegenlauf, begrenzte Spanabnahme. Manueller Vorschub.

Technische Merkmale

Werkzeuge flr Handoberfrasmaschinen lieferbar in den Ausfihrungen:

Nutfraser: HS-massiv
HW-bestlickt
HW-massiv
HW-Wendeplatten
DP-bestlickt
(Werden nur fir Sondereinsatzfélle bei bekannten Werkstlick-
parametern fir Handoberfrasmaschinen geliefert).

Profilfraser: ~ HW-bestickt
DP-bestlickt
(Werden nur fiir Sondereinsatzfélle bei bekannten Werkstlck-
parametern fir Handoberfrdsmaschinen geliefert).

Einsatzdaten

Drehzahlen
Empfohlene Einsatzdrehzahlen fir Bohr- und Fraswerkzeuge auf
Handoberfrasmaschinen:

Empfohlene Einsatzdrehzahl
n [min]
Duibellochbohrer 3000 - 9000
Beschlaglochbohrer 3000 - 9000
Nutfraser mit Zylinderschaft 18000 - 30000
Nutfraser mit Gewindeschaft 16000 - 24000
Wendemesser Oberfraser WL 101 1 16000 - 18000
Profilfraser HW-bestlickt 18000 - 27000

MaBgebend ist jedoch die Beschriftung am Schaft!

Vorschiibe

Die manuelle Vorschubgeschwindigkeit bei Handoberfrasmaschinen ergibt sich je
nach geforderter Bearbeitungsqualitét, bzw. Uber die auftretenden Belastungen an der
Maschine.

BestimmungsgemaB miissen Werkzeuge fur Handvorschub immer im Gegenlauf
eingesetzt werden. Arbeiten im Gleichlauf ist nicht zuléssig!

Bearbeitungstechnik

Im Einsatzfeld fir Handoberfraswerkzeuge wird in vielen Fallen mittels Frasschablonen
am Anlaufring gearbeitet. Hierdurch lassen sich reproduzierbare Werksttickkonturen
mit Seriencharakter herstellen.

Handoberfraswerkzeuge mit Kugellageranlaufring sind dariiber hinaus dazu geeignet,
entlang der Kanten bereits vorformatierter Werkstiicke gefihrt zu werden.

Werkzeuge ohne Kugellageranlaufring (Nutfraser, Ziernutfraser etc.) werden grund-
séatzlich nur unter Zuhilfenahme von Anschlag- und Fiihrungsschienensystemen sowie
mittels Frasschablonen und Anlaufring eingesetzt.
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5.5 Handoberfrasen M

5.5.1 Werkzeuge zum Formatieren und Nuten

ID 041984
!
o - se——=c - o
f
NL
GL
ID 072650
¢
o ke
= f
NL
GL
ID 072377

Nutfraser, Schaft 8 mm

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Achsparallele Schneiden, stirnseitiger Anschliff bzw. Einbohrschneide in HW.

HW-massiv, Z 2

WO 1201 16

D GL NL S QAL DRI ID

mm mm mm mm

3 45 6 8x30 HW-massiv RL 072612 ¢
4 45 10 8x30 HW-massiv RL 072608 o
5 45 12 8x30 HW-massiv RL 072613 o
6 55 14 8x40 HW-massiv RL 041984 ¢
7 55 17 8x30 HW-massiv RL 041958 o
8 515 20 8x30 HW-massiv RL 041985 o
8 60 30 8x30 HW-massiv RL 072650 O

HW, Z 2, kurze Nutzldnge
WO 120 1 09, WO 1201 10

D GL NL S QAL DRI ID
mm mm mm mm

9 55 25 8x30 HW RL 040304 o
10 60 20 8x40 HW RL 040440 o
10 60 25 8x30 HW RL 072614 O
11 60 20 8x40 HW RL 040441 o
12 60 20 8x40 HW RL 072368 o
13 60 20 8x40 HW RL 072369 o
14 60 20 8x40 HW RL 072370 o
15 60 20 8x40 HW RL 072371
16 70 20 8x50 HW RL 072372
18 60 20 8x40 HW RL 072374 0
19 60 20 8x40 HW RL 072376 O
20 60 20 8x50 HW RL 072377 o
22 60 20 8x50 HW RL 072379 o
24 60 20 8x40 HW RL 072380 o
25 60 20 8x40 HW RL 072381 o
30 60 20 8x40 HW RL 072382 o

HW, Z 2, lange Nutzlédnge

WO 1201 10

D GL NL S QAL DRI ID

mm mm mm mm

10 60 30 8x30 HW RL 072651 o
12 60 30 8x30 HW RL 072652 o
16 65 30 8x35 HW RL 072373
18 60 30 8x30 HW RL 072375 o
20 60 30 8x30 HW RL 072378

Drehzahl: n = 18000 - 30000 min™"
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.1 Werkzeuge zum Formatieren und Nuten

Nutfraser, Schaft 12 mm

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten. Einfrédsen der unteren Dichtungsnut in Turen.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Achsparallele Schneiden, Einbohrschneide in HW (nur WO 120 1 10). Lange
Ausflihrung fur groBe Frastiefen (empfohlen in mehreren Zustellungen).

HW, Z 2

WO 1201 01, WO 1201 10

D GL NL S DRI ID

mm mm mm mm

10 90 35 12x40 RL 072495 o
12 90 40 12x40 RL 072496 o
13,2 85 35 12x40 RL 072741 o
14 85 40 12x40 RL 072104 o
14 100 50 12x40 RL 072233 o
15 85 35 12x40 RL 072742 o
16 90 45 12x40 RL 072105 o
16 100 60 12x40 RL 072234 o
18 90 45 12x40 RL 072106 o
20 90 45 12x40 RL 072107 o
22 90 45 12x40 RL 072108 o
24 90 45 12x40 RL 072109 o
30 90 35 12x40 RL 072498 o

Drehzahl: n = 18000 - 30000 min-!

Tabelle zur Auswahl des Nutfrasers in Abhangigkeit der verwendeten unteren Tirdichtung:

Dichtung Breite Tiefe ID
mm mm

Doppeldicht 12 40 072496

Kaltefeind 12 40 072496

Planet HS 13,1 30 072741

Schall-Ex L 14,8 32 072742

Schall-Ex RD 14,8 28 072742

Schall-Ex Ultra 19,7 30 072107
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5. Oberfrasen

5.5 Handoberfrasen M

5.5.1 Werkzeuge zum Formatieren und Nuten

e

SW13 |

Detail Gewindeschaft M10

18

J12.5

M12x1

|

1

i

|

NI
R
s ()

Detail Gewindeschaft M12x1

Nutfraser mit Gewindeschaft Innengewinde

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen. M10: Scheer, M12: DeWalt (vormals ELU).

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Achsparallele Schneiden, Stirnseitiger Anschliff bzw. Einbohrschneide in HW.

HW, Z 2
WO 120 1 06, WO 120 1 11, WO 120 1 12

D GL NL S QAL DRI ID

mm mm mm mm

10 67 35 M10 HW RL 042050 ®
12 70 40 M12 HW RL 040082 o
16 75 45 M12 HW RL 040084 o
20 60 25 M12 HW RL 039942 ¢

Drehzahl: n = 16000 - 24000 min™
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.1 Werkzeuge zum Formatieren und Nuten

Spiralnutfraser HS

~ Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer. Thermoplastische Kunststoffe.

Technische Information:
HS-massiv, spiralférmige Schneiden, angeschliffene Einbohrschneide.

HS,Z 2
WO 160 1

MAN D GL NL S VA Drall DRI ID

= mm mm mm mm
6 50 21 8x25 2 RD RL 072766 o
8 50 IS 8x30 2 RD RL 072391 o

10 60 30 8x30 2 RD RL 072393 o
12 52 20 8x30 2 RD RL 072185 o
14 52 20 8x30 2 RD RL 072186 o
16 52 20 8x30 2 RD RL 072187 o
18 57 25 8x30 2 RD RL 072188 o
20 57 25 8x30 2 RD RL 072189 o

Drehzahl: n = 18000 - 30000 min-!

Spiralnutfraser HW

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).
Thermoplastische Kunststoffe. Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.).

Technische Information:
HW-massiv, spiralférmige Schneiden, angeschliffene Einbohrschneide.

HW, Z 2

WO 160 1

D GL NL S QAL Z Drall DRI ID

mm mm mm mm
4 45 10 8x25 HW-massiv 2 RD RL 072615 @
6 50 21 8x30 HW-massiv 2 RD RL 072759 o
8 55 25 8x30 HW-massiv 2 RD RL 072397 o

10 60 30 8x30 HW-massiv 2 RD RL 072399 ¢

Drehzahl: n = 18000 - 30000 min-!
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.1 Werkzeuge zum Formatieren und Nuten

Wendemesser-Oberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten in Schlichtqualitat.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen. M10: Scheer, M12: DeWalt (vormals ELU).

Werkstiickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.),
Duromere, Plastomere, Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.).

Technische Information:

Achsparallele Schneide. Mit HW-Wendemesser Einbohrschneide. Flr Nutfrasungen
mit konstantem Werkzeugdurchmesser. Messerbestiickung ausgelegt fir absatzfreien
Schnitt. Teflonbeschichtete Tragkdrper flr verminderten Harz- und Leimansatz.

HW, Z 1+1, mit Einbohrschneide

WL 101 1
D GL NL S DRI ID
mm mm mm mm
16 70 30 8x30 RL 071050 o
18 70 30 8x30 RL 071051 @
20 54 12 8x25 RL 040824 o
16 64 30 M10 RL 040911 e
o15.9 20 64 30 M10 RL 040915 o
— A 16 64 30 M12x1 RL 040917 o
9101 18 64 30 M12x1 RL 040919 o
- 20 64 30 M12x1 RL 040921 o
M10
- Drehzahl: n = 16000 - 18000 min™"
l Ersatzmesser:
! BEZ Messertyp ABM fur D QAL VE ID
| mm mm STK
! Wendemesser Bohrschneide 7,6x12x1,5 16-18 HW-05F 10 005080 o
- ! r Wendemesser Bohrschneide 9x12x1,5 20 HW-05F 10 005158 o
i Wendemesser Umfangschneide 12x12x1,5 HW-05F 10 005081 e
/ 0 Wendemesser Umfangschneide 30x12x1,5 HW-05F 10 005161 e
I Ersatzteile:
Swis ; BEZ Messertyp ABM furD 1D
mm mm
Detail Gewindeschaft M10 Schraube Bohrschneide M3,5x4 (Kopf D7) 16 -20 006068 e
Schraube Umfangschneide M3,5x4 (Kopf D9) 16-20 006226 e
o18 | Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457 o
@125
M12x1
\
i
I
N
| N
Detail Gewindeschaft M12x1
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5. Oberfrasen

5.5 Handoberfrasen
5.5.1 Werkzeuge zum Formatieren und Nuten

Wendemesser-Oberfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten in Schlichtqualitat.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen, bedingt geeignet: Oberfrdsmaschinen mit/ohne
CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren.

Werkstiickstoff:
Weichholzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc.

Technische Information:

HW-Wendemesser mit Spannbacken geklemmt. Ausfiihrung ohne Bohrschneide nur
zum fliegenden Einbohren geeignet. Ausflihrung mit Bohrschneide auch bedingt zum

axialen Einbohren geeignet.

HW, Z 1, mit Einbohrschneide

WL 100 1
D GL NL S DRI ID
mm mm mm mm
14 107 45 12x40 RL 041722 @
Maschine:
Handoberfrasmaschinen.
HW, Z 1, ohne Bohrschneide
WL 100 1
D GL NL S DRI ID
mm mm mm mm

8 55 20 8x30 RL 041622 ¢
10 60 25 8x30 RL 041641 @
12 66 30 8x30 RL 041665 o
14 66 30 8x30 RL 041670 o
Drehzahl: n = 16000 - 24000 min-!
Ersatzmesser:
BEZ ABM far D NL QAL VE ID

mm mm mm STK
Wendemesser 20x4,1x1,1 8-9 20 HW-05 10 005186 o
Wendemesser 25x5,5x1,1 10 25 HW-05 10 005188 o
Wendemesser 30x5,5x1,1 11-24 30 HW-05 10 005189 ¢
Wendemesser 50x5,5x1,1 14 50 HW-05 10 005191 e
Ersatzteile:
BEZ ABM far D NL ID
mm mm mm

Spannbacken 17,5x5,15x2,8 8-9 20 009258 o
Spannbacken 22,5%6,54x4 10 25 009260 e
Spannbacken 27,5x7,35x3,7 12-14 30 009263 o
Spannbacken mit Bohr- 45x3,7x7,35 14 45 009749 ¢
schneide
Senkschraube Torx® 8 M2,5x5,7 8-11 006231 o
Senkschraube Torx® 8 M3x7,6 12-14 006233 o
Senkschraube Torx® 15 M4x11,5 16 - 20 006234 ¢
Schraubendreher Torx® Torx® 8 006092 e
Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457 o

® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.1 Werkzeuge zum Formatieren und Nuten

Bohrfraser

Anwendung:

Oberfraser zum Blindigfrdsen von Furnier- oder Beschichtungsiiberstdnden sowie
zum Einbohren und Auffrasen Uberfurnierter bzw. (berbeschichteter Ausschnitte in
Plattenwerkstoffen.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh, kunststoffbeschichtet,
furniert etc., Schichtstoffe (HPL, CPL etc.).

Technische Information:
Achsparallele Schneide und Dachform-Einbohrschneide.

MAN
= HW, Z 1, mit Anlaufbund

WO 250 0 01
D GL NL S DRI ID
mm mm mm mm
6 65 19 6x27 RL 039610 o
8 65 19 8x30 RL 041586 o
Drehzahl: n = 18000 - 30000 min-!

D
—r
D
1—1;_
==

Bohrfraser Z 1 mit Stirnschneide
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.1 Werkzeuge zum Formatieren und Nuten

Nutfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Nuten in die Schmalseite der Platten.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

HW, Z 2, Flachzahn, ohne Aufnahmedorn

WK 200 3 01
D BO SB ID
mm mm mm
40 6 1,5 039644 o
40 6 2 039652 o
40 6 2,5 039660 e
40 6 3 039668 o
40 6 3,5 039672 o
40 6 4 039676 e
40 6 5 070653 o
Drehzahl: n = 12000 - 14000 min-'
Anwendung:
Zur Aufnahme der Nutfraser WK 200 3 01 ohne Kugellageranlaufring.
Aufnahmedorn ohne Kugellageranlaufring
PM 1000
D GL S DRI ID
mm mm mm
6 49 8x30 RL 0727720
Ersatzteile:
BEZ ABM ID
mm
Passscheibe 6x12x0,5 116009 ¢
o Spannschraube Torx® 15 M4x9 007887 e
ﬂ _g\ Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457 o
GE -
I
GL
PM 100 0 Aufnahmedorn
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.1 Werkzeuge zum Formatieren und Nuten

Bundigfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Biindigfrédsen bzw. Anfasen von Furnier-, Schichtstoff- und Kanten-
Uberstanden. Flihrung des Werkzeuges am Werkstlick mittels Kugellageranlaufring.

Maschine:
Handoberfrdsmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Kugellageranlaufring zum Frasen mit Schablone oder mit Ablaufkante am Werkstlick.

MAN Biindigfraser, HW, Z 2 mit Anlaufring
= WO 203 1, WO 203 1 01
D SB S BEM DRI ID
mm mm mm
21 15 6x30 Anlaufring unten RL 039440 o
12,7 25 8x30 Anlaufring unten RL 072509 o
19 25 8x30 Anlaufring schaftseitig RL 072572 @
Drehzahl: n = 18000 - 27000 min-"
Ersatzteile:
BEZ BEM ABM ID
i o mm
J Kugellager zu ID 072509 12,7x4,97x4,76 008088 o
Kugellager zu ID 072572 19,05x12,7x4,97 008105 o
Kugellageranlaufring zu ID 039440 21x7,2x15,88 072157 o
SB
Bindigfraser mit Anlaufring, unten
’j Biindig-Fasefraser, HW, Z 1+1/Fase 45°
A: WO 314 101
e 411} © D D1 SB S FAW DRI ID
Q mm mm mm mm °
U oo 24 18 11 8x30 45° RL 070477 @
\ SB Drehzahl: n = 18000 - 27000 min-"
Bundig-Fasefraser mit Anlaufring, unten Ersatzteile:
BEZ BEM ABM ID
mm
Kugellageranlaufring zu ID 070477 18x8x15,88 070828 e
132 ® ab Lager lieferbar
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.1 Werkzeuge zum Formatieren und Nuten

Wendemesser-Flige- / Fasefraser

Anwendung:
4 Oberfraser zum Biindigfrédsen bzw. Anfasen auf Maschinen mit separatem Kopier-
oder Anlaufring bzw. mittels Anschlag- oder Flihrungsschienensystemen.

Maschine:
Handoberfrdsmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Werkzeuge mit Kugellageranlaufring zum Frésen mit Schablone oder mit Ablaufkante
am Werkstlick. Austauschbare HW-Wendemesser.

HW, Z 2, mit Kugellageranlaufring
WL 220 1, WL 320 1

Klass. D GL NL S FAW DRI ID

mm mm mm mm °
WL 220 1 19 52,7 12 8x30 0° RL 072776 @
WL 220 1 19 64,5 20 8x30 0° RL 040765 o
WL 220 1 19 74,5 30 8x30 0° RL 040774 ¢
WL 320 1 27 60 8x30 45° RL 072767 o

Drehzahl: n = 18000 - 30000 min-?

HLLEn
a \ ¥ M o Ersatzmesser:
4 BEZ Messertyp fir  ABM QAL VE ID
NL . mm mm STK
I_ 6L Wendemesser Umfangschneide 45° 12x12x1,5 HW-05F 10 005081 e
Wendemesser Umfangschneide 20x12x1,5 HW-05F 10 005083 o
Wendemesser Umfangschneide 30x12x1,5 HW-05F 10 005084 o

: Ersatzteile:
BEZ flr ABM ID
[ mm mm

e ] — Kugellager D19 19x6x6 008082 ¢

- Kugellager D27/45° 12,7x4,97x4,76 008088 ®

Mutter NL30 M6 005651 o

L GL Linsenkopfschraube Torx® 15 NL12 M4x5 007038

Spannschraube Torx® 15® NL12/45° M4x9 007887 o

. ano. 5 ; : Linsenkopfschraube Torx® 15 NL20/30 M4x6 006225 o

WL 320 1; 30°-Fasefraser mit Anlaufring Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.1 Werkzeuge zum Formatieren und Nuten

Falzfraser

\ Anwendung:
Oberfréaser zum Frasen von Falzen.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Achsparallele Schneiden, Kugellageranlaufring. Variable Falzbreite durch Austausch
der Anlaufringe.

HW, Z 2

WO 434 1

D DB GL NL S QAL DRI ID

mm mm mm mm mm

31,7 12,7 54 12,7 8x30 HW RL 072479 o

Drehzahl: n = 16000 - 22000 min’

Ersatzteile:
BEZ ABM B ID
S mm mm
Kugellager 9,53x3,17x4,76 11 008087 e
Kugellager 12,7x4,97x4,76 9,5 008088 o
BE Kugellageranlaufring 16x8x4,76 7,9 072629 o
| Kugellageranlaufring 19x8x4,76 6,35 072630 o
i Kugellageranlaufring 22x8x4,76 49 072631 o
| Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x8 007407 o
! Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457 o
5 JIL g
I g
. P4
— [
-
DB
D
Hinweis:
Variable Falzbreiten durch Austausch der
Anlaufringe.
DB | 953 | 127 | 16 | 19 | 22
B [ 11 [ 95 [ 79 | 635 [ 49
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.1 Werkzeuge zum Formatieren und Nuten

Wendeplatten-Falzfraser

Anwendung:
Oberfréaser zum Frasen von Falzen.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Achsparallele Schneiden, Kugellageranlaufring. Variable Falzbreite durch Austausch
der Anlaufringe.

HW, Z 2, mit Kugellageranlaufringsatz

AL 630 1

D DB GL NL S QAL DRI ID

mm mm mm mm mm

38 12,7 54 12,7 8x30 HW RL 072521 o

Drehzahl: n = 18000 - 27000 min’

Ersatzmesser:
BEZ ABM QAL ID
S mm
Wendemesser 12x12x1,5 HW-05F 005081 o
|
| Ersatzteile:
! BEZ ABM B ID
| mm mm
i Kugellager 9,53x3,17x4,76 11 008087 e
i 4 Kugellager 12,7x4,97x4,76 9,5 008088 e
J |\ © Kugellageranlaufring 16x8x4,76 7,9 072629 o
i o Kugellageranlaufring 19x8x4,76 6,35 072630 e
©) i D) = Kugellageranlaufring 22x8x4,76 4,9 072631 o
i1 Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x8 007407 o
i Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o
[l Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457
DB
D
DB | 953 | 127 | 16 | 19 | 22
B | 142 [ 126 | 11 [ 95 | 8
Hinweis:
Kugellageranlaufringset bestehend aus
DB =9,53/12,7/16/19 und 22 mm
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.2 Werkzeuge zum Profilieren

Viertelstabfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Abrunden auf Maschinen mit separatem Kopier- oder Anlaufring
bzw. mittels Anschlag- oder Fihrungsschienensystemen.

Maschine:
Handoberfrdsmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Schneiden mit Achswinkel, ohne Einbohrschneide.

Viertelstabfraser, HW, Z 2

WO 531 1 01

D Do SB GL S R DRI ID

mm mm mm mm mm mm

17 11 10 41 8x30 3 RL 072429 o
19 11 11 42 8x30 4 RL 072431 o
21 11 12 43 8x30 5 RL 072433
23 11 13 44 8x30 6 RL 072435 o
27 11 15 45 8x30 8 RL 072437 o

Drehzahl: n = 18000 - 27000 min™

A
o 8 +4+—-—- _— °

%

B

SB
GL

Viertelstabfraser Z 2
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.2 Werkzeuge zum Profilieren

Abrundfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Abrunden von Werkstiickkanten. Fiihrung des Werkzeuges am
Werkstlck mittels Kugellageranlaufring.

Maschine:
Handoberfrdsmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Kugellageranlaufring unten angeordnet zum Frasen mit Schablone oder mit
Ablaufkante am Werkstlck.

Abrundfraser, HW, Z 2, Schaft 6 / 8 mm

WO 551 1
D Do GL SB B S R DRI ID
mm mm mm mm mm mm mm
16,7 12,7 49 2 12 6x30 2 RL 072456 o
18,7 12,7 50 S 7 6x30 5 RL 072458 o
25,5 12,7 54 6 12 6x30 6,35 RL 072462 ¢
17,1 12,7 49 2 12 8x30 2,2 RL 072636 o
19,1 12,7 50 3 7 8x30 3 RL 072635 o
22,7 12,7 52 5 9 8x30 5 RL 072634 o
28,7 12,7 55 8 12 8x30 8 RL 072632 o
o 31,7 12,7 56 9,5 16,5 8x30 9,5 RL 072637 o

el a — u’{ 42,7 12,7 62 15 22 8x30 15 RL 072639 o

Drehzahl: n = 18000 - 27000 min™
4
—SB
B Abrundfraser, HW, Z 2, Schaft 12 mm
GL WO 551 1

D Do GL SB B S R DRI ID

Abrundfraser mm mm mm mm mm mm mm
63 12,7 80 26 32 12x40 25 RL 072501 ¢
Drehzahl: n = 16000 - 22000 min-!
Ersatzteile:
BEZ ABM ID

mm

Kugellager 12,7x4,97x4,76 008088 o
Schraube mit ISK M4x10 005846 o
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.2 Werkzeuge zum Profilieren

Fasefraser

Anwendung:
Oberfraser zum Anfasen von Werkstlickkanten. Fiihrung des Werkzeuges am
Werkstlck mittels Kugellageranlaufring.

Maschine:
Handoberfrdsmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Kugellageranlaufring unten angeordnet zum Frasen mit Schablone oder mit
Ablaufkante am Werkstlck.

Fasefraser, HW, Z 2, Schaft 8 mm
WO 314 1, WO 315 1

D Dg GL SB FAW S DRI ID
mm mm mm mm ° mm
25,7 12,7 70 25,1 15° 8x30 RL 072522 ¢
25 12,7 50,3 12 30° 8x30 RL 072774 ¢
38,5 12,7 64,5 23 30° 8x30 RL 072523 @
26 12,7 47,8 7 45° 8x30 RL 072775 @
Drehzahl:
3 .
/4 ° Ersatzteile:
oﬁ & BEZ ABM fur Dy ID
o 7Bl A = 4+ - mm mm
f } Kugellager 12,7x4,97x4,76 12,7 008088 e
Kugellager 15,88x5x6,35 15,88 008081 e
SB Schraube mit ISK M4x10 005846 o
GL
Fasefraser, HW, Z 2, Schaft 12 mm
WO 314 1 02; Fasefraser 30° WO 315 1
D Do GL SB FAW S DRI ID
3, mm mm mm mm e mm
_ 55 12,7 76 20 45° 12x40 RL 072517 o
[a] Q — - © .
a j Drehzahl: n = 18000 - 27000 min-!
Ersatzteile:
BEZ ABM fur Dy ID
SE, mm mm
GL Kugellager 12,7x4,97x4,76 12,7 008088 e
Schraube mit ISK M4x10 005846 o
WO 314 1 03; Fasefraser 45°
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.2 Werkzeuge zum Profilieren

Hohlkehlfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Frasen von Hohlkehlen und Saftrillen sowie zum Kopieren von
Formteilen.

Maschine:
Handoberfrdsmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Flhrung mittels separatem Kopier- oder Anlaufring bzw. mittels Anschlag- oder
Flhrungsschienensystemen.

Hohlkehlfraser, HW, Z 2, Schaft 8 mm
WO 531 1, WO 531 1 06

D GL NL S R DRI ID
mm mm mm mm mm
8 38 8 8x30 4 RL 041153 ¢

16 65 25 8x30 5 RL 072616 o
12,7 40 10 8x30 6,35 RL 072403 o
16 41 11 8x30 8 RL 072405 ¢
19,4 41 11 8x30 9,7 RL 072057 o
25,4 44 14 8x30 12,7 RL 072058 o
Hohlkehlfraser, HW, Z 2, Schaft 12 mm
WO 531 1
D GL NL S R DRI ID
mm mm mm mm mm

Hohlkehlfraser ohne Anlaufring 28 gg %g 12?28 ;g EII: 8;52:233 :

Drehzahl: n = 18000 - 27000 min~’
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.2 Werkzeuge zum Profilieren

Hohlkehlfraser mit Anlaufring

Anwendung:
Oberfraser zum Frasen von Hohlkehlen und Saftrillen sowie zum Kopieren von
Formteilen.

Maschine:
Handoberfrdsmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Kugellageranlaufring oben angeordnet, zur Fiihrung an Schablonen bzw.
Flhrungsschienensystemen.

Hohlkehlfraser, HW, Z 2, mit Anlaufring

WO 551 1

D GL NL S R DRI ID

mm mm mm mm mm

19 53 16 8x30 6,4 RL 072617

Drehzahl: n = 18000 - 27000 min-!

Ersatzteile:
BEZ ABM ID
mm
Kugellager 19,05x12,7x4,97 008105 o
Sicherungsring 12x1 DIN 471 008419 o
Hohlkehlfraser mit Anlaufring
140 ® ab Lager lieferbar
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5. Oberfrasen

5.5 Handoberfrasen M

5.5.2 Werkzeuge zum Profilieren

Hohlkehlfraser mit Anlaufring

Anwendung:
Oberfréaser zum Frasen von Hohlkehlen.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Schneiden mit Achswinkel, Kugellageranlaufring.

HW, Z 2
WO 551 1, WO 551 1 02
D GL NL S R DRI ID
mm mm mm mm mm
25,5 54 12,7 8x30 6,35 RL 072471 @
28,8 56 14 8x30 8 RL 072473 @
31,7 56 14,3 8x30 9,5 RL 072475 o
38,1 57 16 8x30 12,7 RL 072477 o
Drehzahl: n = 18000 - 27000 min™
Ersatzteile:
BEZ ABM ID
™ mm
e " H% © Kugellager 12,7x4,97x4,76 008088 e
r Schraube mit ISK M4x10 005846 o
Ny
NL
GL
Hohlkehlfrdser mit Anlaufring
® ab Lager lieferbar 141
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5. Oberfrasen

5.5 Handoberfrasen
5.5.2 Werkzeuge zum Profilieren

NL

3 GL

Grat-Zinkenfraser ohne Vorschneider

|ee—

»5\7‘& NL
GL

Grat-Zinkenfraser mit Vorschneider

——|

Grat-Zinkenfraser
Anwendung:
Oberfraser zum Frasen der Zinken von Zinken- und Schwalbenschwanz-

verbindungen.

Maschine:
Handoberfrdsmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Achswinkelschneiden. Ausfliihrung mit Vorschneidern fir erhéhte Frasqualitat.

HS / HW, Z 2, Schaft 8 mm, ohne Vorschneider
WO 6101, WO 612 1

D GL NL S FAW QAL DRI ID

mm mm mm mm °

13,8 46 13,5 8x30 15° HS RL 072757 o
20 49 17 8x30 15° HS RL 072411 @
13,8 46 13,5 8x30 15° HW RL 072758 o
16 46 1385 8x30 15° HW RL 072045 ¢
20 49 17 8x30 15° HW RL 072417 o
14,3 50 16 8x30 10° HW RL 072585 e
20 58 26 8x30 10° HW RL 072583 o
HW, Z 2, Schaft 8 mm, mit Vorschneider

WO 612 1

D GL NL S FAW QAL DRI ID

mm mm mm mm °

14,3 46 13,5 8x30 15° HW RL 070361 O

Drehzahl: n = 18000 - 27000 min~’
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5. Oberfrasen

5.5 Handoberfrasen M

5.5.2 Werkzeuge zum Profilieren

==

NL

V-Nutfraser / Schriftenfraser

V-Nutfraser / Schriftenfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Frasen von V-Nuten und zum Gravieren von Schriftzligen.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Achswinkelschneiden. Schriftenfrédser Z 1 besonders geeignet zum Gravieren von
feinen Schriftzligen.

HS/HW, Z 1

WO 531 1

D GL NL S FAW QAL DRI ID

mm mm mm mm °

11 50 9,5 8x30 60° HW RL 070562 o
11 55 9,5 8x30 60° HS RL 070262 o
HS/HW, Z 2

WO 531 1

D GL NL S FAW QAL DRI ID

mm mm mm mm °

11 50 9,5 8x30 60° HS RL 072421 ¢
14 50 7 8x30 90° HS RL 072423 ¢
14 50 7 8x30 90° HW RL 072425 ¢

Drehzahl: n = 18000 - 27000 min™"
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5. Oberfrasen

5.5 Handoberfrasen
5.5.2 Werkzeuge zum Profilieren

it

GL

V-Nutfraser fir Gipskarton

V-Nutfraser fiir Gipskarton

Anwendung:
Oberfraser zum Frasen von V-Nuten in Gipskartonplatten fiir Folding-Arbeiten.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:

Gipskarton und Gipsfaserwerkstoffe, Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerk-
stoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh, kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schicht-
hoélzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Schneiden mit Achswinkel, flache Spitze ausgelegt flr Folding-Arbeiten.

HW,zZ1/Z2

WO 531 1

D GL NL S) FAW QAL A DRI ID

mm mm mm mm °

12,5 55 14 8x30 45° HW 1 RL 072618 o
32 49 16 8x30 90° HW 2 RL 070673 o

Drehzahl: n = 18000 - 27000 min’
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5. Oberfrasen

5.5 Handoberfrasen
5.5.2 Werkzeuge zum Profilieren

&

NL

GL

Profilfraser mit Anlaufring WO 551 1

o

NL

GL

Doppelradiusfréser mit Anlaufring

WO 531 1
D —_— -—
(1/ ~
v 4
L

GL

Griffmuldenfraser WO 532 1

Profilfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Profilieren.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Achswinkelschneiden. Werkzeuge mit Anlaufring zur Fihrung entlang der Werkstiick-
kanten. Griffmuldenfraser zum Anfrasen einer verdeckten Griffmulde an Mobelfronten.

HW, Z 2, Profilfraser, mit Anlaufring

WO 551 1
D GL NL S) R DRI ID
mm mm mm mm mm
36,7 61 21 8x30 6 RL 072511 ¢
Ersatzteile:
BEZ ABM ID

mm
Kugellager 12,7x4,97x4,76 008088 e
Schraube mit ISK M4x10 005846 o
HW, Z 2, Doppelradiusfraser, mit Anlaufring
WO 551 1
D GL NL S R DRI ID
mm mm mm mm mm
31,7 53 13 8x30 4 RL 072481 o
38,1 59 19 8x30 6,35 RL 072483 o
Ersatzteile:
BEZ ABM ID

mm
Kugellager 12,7x4,97x4,76 008088 e
Schraube mit ISK M4x10 005846 o
HW, Z 2, Griffmuldenfraser
WO 532 1
D GL NL S R1 R2 DRI ID
mm mm mm mm mm mm
22 59 16 8x30 2,5 6 RL 072624 ¢

Drehzahl: n = 18000 - 27000 min-!
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.2 Werkzeuge zum Profilieren

T-Nutfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Frasen von T-Nuten, und Aufhdngetaschen an Bilderrahmen.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.) roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Achsparallele Schneide.

HW, Z 1

WO 120 1

D d SB GL NL S QAL DRI D
mm mm mm mm mm mm

105 6,5 5 50 13 8x30  HW RL 072526 ©

Drehzahl: n = 18000 - 27000 min-!

GL

T-Nutfréser

146 ® ab Lager lieferbar
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.2 Werkzeuge zum Profilieren

Verleimfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Frasen von Verleimprofilen.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Schichthdélzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:
Achsparallele Schneide. Flihrung mittels Anschlag oder Flihrungsschienensystem.

HW, Z 2

WO 631 1

D GL NL HD S QAL DRI ID

mm mm mm mm mm

34 62 32 30 8x30 HW RL 072197 o

Drehzahl: n = 18000 - 27000 min™

Verleimfraser

® ab Lager lieferbar 147
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5. Oberfrasen

5.5 Handoberfrasen
5.5.3 Werkzeuge fiir Mineralwerkstoffe

Spiralnutfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.).

Technische Information:

HW-massive Ausfuhrung, spiralférmige Schneiden, angeschliffene Einbohrschneide.

HW, Z 2, Spiral-Schruppschlichtfraser

WO 160 2 04

D GL NL S Drall DRI ID

mm mm mm mm

12 87 42 12x40 LD RL 072707 o
HW, Z 2, Spiral-Schlichtfraser

WO 160 2 05

D GL NL S Drall DRI ID

mm mm mm mm

10 70 25 10x40 RD RL 042458 o
12 70 25 12x40 RD RL 042758 o
12 87 42 12x40 RD RL 072705 o

Drehzahl: n = 18000 - 27000 min-!

Wendeplatten-Nutfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.).

Technische Information:

Achsparallele Schneide. Ausfiihrung mit Einbohrschneide bedingt zum axialen

Einbohren geeignet.

HW, Z 1, mit Einbohrschneide

WL 100 1

D) GL NL S

mm mm mm mm
14 107 45 12x40

Drehzahl: n = 16000 - 24000 min-!

Ersatzmesser:
BEZ ABM NL QAL

mm mm
Wendemesser 50x5,5x1,1 50 HW-05
Ersatzteile:
BEZ ABM

mm

Spannbacken mit Bohrschneide 45x3,7x7,35
Senkschraube Torx® 8 M3x7,6

DRI

RL

VE

STK
10

ID

041722 o

ID

005191 o

ID

009749 o
006233 o
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5. Oberfrasen

5.5 Handoberfrasen

5.5.3 Werkzeuge fir Mineralwerkstoffe

it

GL

Blindigfréser mit Anlaufring oben

Bundigfraser mit Anlaufring

Anwendung:

Oberfraser zum blindigen Abfrasen von verklebten Mineralwerkstoffbauteilen.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.).

Technische Information:

Achsparallele Schneiden. Kugellageranlaufring aus Kunststoff zum Schutz vor

Abzeichnungen am Werksttick.

HW, Z 2, mit Anlaufring oben
WO 203 1

Bindigfréser mit Anlaufring unten

~
N
\
A

NL ‘
GL

)
s I
|

Wendeplatten-Bindigfraser mit
Anlaufring unten

D GL NL S DRI ID
mm mm mm mm
28 80 25 12x40 RL 072697 o
Ersatzteile:
BEZ ABM ID
mm
Kugellageranlaufring 28x8,3x15 072712 ¢
HW, Z 2, mit Anlaufring unten
H o AO 640 1
D GL NL S DRI ID
mm mm mm mm
19 74 25 12x40 RL 072709 o
Ersatzteile:
BEZ ABM ID
mm
Kugellageranlaufring 19x8x4,76 072630 o
Kugellageranlaufring 22x8x4,76/11° 072711 @
Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x8 007407 o
©
HW-Wendeplatte, Z 2, mit Anlaufring unten
WL 220 1
D GL NL S DRI ID
mm mm mm mm
21 89 30 12x40 RL 072220 ¢
Drehzahl: n = 18000 - 27000 min-!
Ersatzmesser:
BEZ ABM VE ID
% UJ mm STK
Wendemesser 30x12x1,5 10 005161 o
Ersatzteile:
BEZ ABM ID
mm
Kugellageranlaufring 15,88x21x8,1 072255 o
Mutter M6 005651 o
Linsenkopfschraube Torx® 15 M4x6 006225 o
Schraubendreher, Torx® Torx® 15 005457 e

® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

5.5 Handoberfrasen M

5.5.3 Werkzeuge fiir Mineralwerkstoffe

Planfraser Z 3

Planfraser

Anwendung:
Oberfraser zum Frasen von Abplattungen.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.).

Technische Information:
Optimierte Schneidengeometrie fur saubere Planflachen. Geeignet auch zum
Blndigfrésen nachtraglich eingelassener Spulbecken aus Mineralwerkstoff.

HW, Z 3

WO 110 1

D GL NL S N DRI ID

mm mm mm mm min

52 60 7,3 12x40 27000 RL 072693 o
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5. Oberfrasen 5.5 Handoberfrasen M
5.5.4 Werkzeuge fir Verbundplatten

V-Nutfraser fir Verbundplatten

Anwendung:
Oberfraser zum Frasen von V-Nuten in Verbundplatten fiir Folding-Arbeiten.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstiickstoff:
Verbundplatten aus beidseitig Aluminium mit Kunststoffkern (z.B. Alucobond®,
Dibond® usw.).

Technische Information:
Stabile Schneiden, flache Spitze ausgelegt fur Folding-Arbeiten.

HW, Z 2

WO 531 2

D d GL NL S FAW QAL A DRI ID

mm mm mm mm mm °

18 3 59 8 8x39 90° HW 2 RL 070564 ¢
18 2 59 33 8x39 11355° HW 2 RL 070565 o

Drehzahl: n = 18000 - 27000 min™"

Anwendungsbeispiel:

G ¢
- L

L
" (o>

V-Nutfraser fir Verbundplatten

FAW
D

S

0.6
0.6

Herstellung von Foldingecken an
Verbundplatten
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5. Oberfrasen

5.5 Handoberfrasen M

5.5.5 Bohrer fur Handoberfrasmaschinen

Diibellochbohrer Z2 /V 2

Diibellochbohrer, HW, Z 2 /V 2

Anwendung:
Zum Bohren von Sackldéchern, insbesondere Dibelléchern im Mdbelbau.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstlickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Vorschneidergeometrie mit ziehendem Schnitt. Abgesetzter Bohrerhalm fir
minimierte Reibung und leichtgéngiger Vorschubbewegung. Zylindrischer Schaft
ohne Spannfléache.

Diibellochbohrer, HW, Z2 /V 2
WB 101 0, WB 120 0

D GL NL S DRI ID

mm mm mm mm
3 55 16 8x30 RL 072597 o
5 60,5 30 8x27 RL 072752 o
6 60,5 30 8x27 RL 072753 o
8 60,5 30 8x27 RL 072754 o

10 60,5 30 8x27 RL 072755

Drehzahl: n = 3000 - 9000 min-?
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5. Oberfrasen

5.5 Handoberfrasen

it

5.5.5 Bohrer fur Handoberfrasmaschinen

GL

Durchgangslochbohrer Z 2

Durchgangslochbohrer, HW, Z 2

Anwendung:

Zum Bohren von Durchgangsléchern im Mébelbau.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstlickstoff:

Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Dachformspitze flr sauberen Lochrand auf der Austrittseite unten. Abgesetzter
Bohrerhalm fir minimierte Reibung und leichtgéngiger Vorschubbewegung.

Zylindrischer Schaft ohne Spannflache.

Durchgangslochbohrer, HW, Z 2
WB 101 0

D GL NL
mm mm mm
5 60,5 30

Drehzahl: n = 3000 - 9000 min-’

S DRI ID
mm
8x27 RL 072756 o

® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar
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5. Oberfrasen

5.5 Handoberfrasen M

5.5.5 Bohrer fur Handoberfrasmaschinen

Beschlagbohrer 22 /V 2

Beschlaglochbohrer

Anwendung:
Zum Bohren von Beschlag- und Topfbandbohrungen, insbesondere im Mébelbau.

Maschine:
Handoberfrasmaschinen.

Werkstlickstoff:
Weich- und Harthdlzer, Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF etc.), roh,
kunststoffbeschichtet, furniert etc., Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.).

Technische Information:

Gute Zentrierung auch in Massivholz, durch hervorstehende Zentrierspitze.
Minimierte Reibung durch hinterschliffene Vorschneider und Spanbrecher an den
R&umerschneiden. Zylindrischer Schaft ohne Spannflache.

HW,Z2/V2

WB 3100

D GL S DRI ID

mm mm mm

15 54,5 8x30 RL 034660 e
18 54,5 8x30 RL 072596
20 54,5 8x30 RL 072012
22 54,5 8x30 RL 072740 o
25 54,5 8x30 RL 034656 o
26 54,5 8x30 RL 034658 e
30 54,5 8x30 RL 034657 o
34 54,5 8x30 RL 072196 o
35 54,5 8x30 RL 034659 o

Drehzahl: n = 3000 - 9000 min-"

154

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



5. Oberfrasen

MaBnahmen zur Problembeseitigung

it

Problem

Mégliche Ursachen

MaBnahmen

Frasbild mit Rattermarken
Lautes Frasgerdusch

— Falsches Zeitspanvolumen

Vorschubgeschwindigkeit und Drehzahl
gemaB Diagramm auf der Produktseite
passend zur Schnitttiefe einstellen.
Schnitttiefe ggf. in 2 Zustellungen frasen
oder mit Schruppfraser vorfrasen.

— Nicht angepasste Werkzeug-
abmessungen

Stabileres Werkzeug mit groBtmaoglichem
Schaft- und Flugkreisdurchmesser in Ver-
bindung mit kurzer Nutzlange einsetzen.
Werkzeug mit unterteiltem Schnitt oder
spiraliger Schneidenanordnung wahlen.

— Schwingungen des Werkzeuge-
Spindel-Systems

Mindesteinspannlange des Schaftes
beachten |, ., = 2 x Schaftdurchmesser.
Nicht mit Uberlangen Futtern oder
Zwischenfuttern arbeiten. Kurzbauende
Futter (PM 320 0 53) verwenden, oder
Schrumpfspanntechnik einsetzen.
Maschinenflihrungen und Motorlager
Uberprifen und ggf. instandsetzen.

— Ungeniigende Werkstiickspannung

Zahl der Vakuumspanner erhdhen.
Reststlicke spannen. Werkstlickspan-
nung durch mechanische Klemmung,
reibungserhéhende Unterlage oder durch
Anbringen von Spitzndgeln verbessern.

Markierungen am Werkstiick

bei Werkzeugen mit versetzt
angeordneten Schneiden

Hinweis:

Werkzeuge mit versetzt angeordneten
Schneiden kénnen aufgrund stets
vorhandener, sehr kleiner Rundlauf-
toleranzen keine absolut absatzfreien
und damit lackierfahige Oberflachen
erzeugen. In MDF und Vollholz sind
bereits Rundlaufungenauigkeiten

> 0,03 mm als Markierung sichtbar.

— Rundlauffehler des Spannfutters,
der Motorspindel oder des Werkzeugs

Zur Fehler-Lokalisierung Werkzeug

um 90° im Spannfutter verdrehen und
erneut frasen: Veranderte Markierungen
am Werkstuck deuten auf einen Fehler
am Spannfutter. Mit Hydro-Dehnspann-
futter und Schrumpffuttern werden die
hochsten Rundlaufgenauigkeiten erreicht.
Gleichbleibende Markierungen deuten auf
ein fehlerhaftes Werkzeug hin. Es muss
instand gesetzt oder ausgetauscht werden.

— Labile Spindellagerung

Kurzbauende Spannfutter wahlen.
Keine Verlangerungen einsetzen.

Werkzeugbruch an Schaftfrasern

— Schnitttiefe oder Vorschub-
geschwindigkeit zu hoch

Einsatzdaten gemé&B Diagramm auf der
Produktseite einstellen.

— Falsche Werkzeugeinspannung

Mindesteinspannlénge des Schaftes
beachten lg min = 2 x Schaftdurchmesser.
Nicht mit Uberlangen Futtern oder
Zwischenfuttern arbeiten.

Kurzbauende Futter (PM 320 0 53)

bzw. Schrumpfspannfutter verwenden.

— Nichtangepasste Werkzeug-
abmessungen

Stabileres Werkzeug mit gréBtmdglichem
Schaft- und Flugkreisdurchmesser in Ver-
bindung mit kurzer Nutzléange einsetzen.
Werkzeug mit unterteiltem Schnitt oder
spiraliger Schneidenanordnung wéahlen.

— Keine vollflachige Werkzeug-
einspannung (besonders kritisch bei
Vollhartmetall-Werkzeugen)

Spannflachen des Futters oder der
Spannzange auf Gratbildung, VerschleiB
oder Verschmutzung untersuchen.

— Beschadigung durch lose Reststiicke

Reststiicke spannen. Kleine Stiicke, spezi-
ell bei Ausschnitten, vollstandig zerspanen.

— Maschinenvibrationen

Maschinenfihrungen und Motorlager
Uberprifen. Spannfutter auf Unwucht
untersuchen.

Schneidenausbriiche an
DP (DIA)-Oberfrasern

— Vibrationen der Werkzeugspindel

Spannfutter auf Unwucht, Verschmut-
zung und Rundlaufgenauigkeit prifen.

— Schwingungen des Werkstlicks durch
ungeniigende Abstltzung

Werkstlickspannung so dicht wie mog-
lich an der Endkontur vornehmen.
Vakuumspannflachen groBtmaoglich
auslegen. Reststlicke spannen.
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5. Oberfrasen

VerschleiBerscheinungen an HW-Schneiden M

GleichmaBige Schneidkanten-
verrundung

Bei weitgehend homogenen Werkstoffen
entsteht durch mechanischen Abrieb
(AbrasivverschleiB) eine kontinuierliche
Verrundung der Schneidkante.

Der Grad der zuldssigen Verrundung
wird durch die geforderte Bearbeitungs-
qualitat bestimmt. Als Richtwert sollte
eine VerschleiBmarkenbreite VB von 0,2
bis maximal 0,3 mm nicht Uberschritten
werden.

Bei Verbundwerkzeugen ist ein recht-
zeitiges Instandsetzen durch Nach-
schéarfen notwendig, um die Wirtschaft-
lichkeit des Werkzeugs zu garantieren.

Ubliche Schneidkantenverrundung nach Einsatz in Fichte.

Lokale Schneidkantenverrundung
Bei der Bearbeitung von inhomogenen
Plattenwerkstoffen (z.B. beschichtete
Spanplatte oder FuBbodenlaminat)
entsteht eine ungleichmaBige Schneid-
kantenverrundung.

Der groBte Verschlei3 tritt im Bereich der
dichter verpressten Deckschichten mit
héherem Sandgehalt auf. Dieser lokale
VerschleiB ist maBgeblich fir die Qualitat
der bearbeiteten Kante und bestimmt
das Standwegende.

Wenn es die Bearbeitungssituation
zuldsst, kann durch axiales Verstellen
des Werkzeuges wieder ein scharfer
Schneidenbereich fur die Bearbeitung
der Kante genutzt und somit die Stand-
zeit des Werkzeugs erhoht werden.

]
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Schneidkantenverrundung nach Einsatz in Spanplatte.

Chemischer Verschleif3

Bei der Bearbeitung von Werkstoffen
mit hohem Gerbsaureanteil (z.B. Eiche)
entsteht an der Schneidkante zusatzlich
zum abrasiven Verschlei3 chemischer
Verschleif.

Durch chemische Reaktion wird das im
Hartmetall als Binder vorhandene Kobalt
herausgeétzt und damit der Schneidstoff
geschéadigt.

=i

Chemischer Einfluss — Schneidkantenverrundung - Einsatz in Eiche.
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5. Oberfrasen

VerschleiBerscheinungen an DP-Schneiden M

Schneidkantenverrundung

Bei weitgehend homogenen Werkstoffen
entsteht durch mechanischen Abrieb
(AbrasivverschleiB) eine kontinuierliche
Verrundung der Schneidkante.

Der Grad der zulassigen Verrundung
wird durch die geforderte Bearbeitungs-
qualitat bestimmt. Als Richtwert sollte
eine VerschleiBmarkenbreite VB von 0,2
bis maximal 0,3 mm nicht tUberschritten
werden.

Aufgrund der sehr groBen Standwege
entstehen durch Verharzung zuséatzlich
sog. Aufbauschneiden.

Durch zwischenzeitliches Entharzen wird
eine Erhdhung der Standwege erreicht.

Schneidkantenverrundung und

kleine Ausbriiche

Bei einigen Holz- und Verbundwerk-
stoffen wird die Schneidkante neben der
Ublichen Verrundung durch kleine Aus-
briiche beschadigt.

Ursache hierfirr sind meist harte minera-
lische Partikel im Werkstoff.

Ausbriiche an der Schneidkante kénnen
auch durch hochfrequente Maschinen-
schwingungen hervorgerufen werden.
Unwuchtige Werkzeuge und Spannfutter,
ausgeschlagene Spindeln oder das
Arbeiten in der N&he einer Resonanz-
drehzahl kénnen die Ursache sein.
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Schneidkantenzerstérung

Bei der Bearbeitung inhomogener Werk-
stoffe, die zusétzlich mit mineralischen
oder metallischen Inhaltsstoffen verse-
hen sind, ist die Gefahr einer Zerstérung
der Schneidkante gegeben.

Diese Einschlisse kénnen vor der Bear-
beitung nicht festgestellt werden und
schranken einen sinnvollen Einsatz von
DP (DIA)-Werkzeugen bei der Bearbei-
tung derartiger Werkstoffe ein.

%

Schneidkantenzerstérung durch eingebettete Fremdkdrper im Werkstuick.
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Anfrage- / Bestellformular Sonderwerkzeuge - Oberfrasen

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

Firma:

StraBe: Datum:

PLZ/Ort: Anfrage/Auftragsnr.:

Land: WZ ID: (wenn bekannt)

Tel./Fax: Stlickzahl:

Kontaktperson:

Unterschrift:

Werkstiickstoff:

Vollhdlzer Art:

Holzwerkstoffe  Art:

Andere Art:

Bearbeitungsrichtung bei Vollholz oder furnierten Werksticken:

[] langs Beschichtungsart:
L1 quer Zusatzinformation:
Maschine:
Hersteller: Drehzahlbereich: min™
Schnittstelle
(z.B. SK 30, HSK-F 63 etc.):
Werkzeug:
Werkzeugart (siehe Auswahliibersicht):
Abmessung: Schneidstoff: Drehrichtung:
Durchmesser: mm 0 HS O links
Schnittbreite: mm [ HW ] rechts
Schaftdurchmesser: mm O sT
Z&hnezah!: ] DP
Vorschubart:

Profil mit Skizze oder Zeichnung angeben:
[ nur umfangschneidend

[J grundschneidend (Tauchfrasen mdglich)
[] zum axialen Einbohren

[ Zutreffendes bitte ankreuzen

[J Mech. Vorschub
[J Handvorschub

Schneidenanordnung:
] mit Achswinkel einseitig
[J mit Achswinkel wechselseitig
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Anfrage- / Bestellformular Sonderwerkzeuge - Oberfrasen M

Abbildungen von Beispielen fiir Profilgruppen 1 und 2:

WO 521 1 WO 522 1 WO 521 2 WO 522 2
offenes Profil geschlossenes Profil offenes Profil geschlossenes Profil

m m ’ o
d d
d
D D
D
Profilgruppe 1: Profilgruppe 1: Profilgruppe 2: Profilgruppe 2:
umfangschneidend umfangschneidend umfangschneidend umfangschneidend
mit Stirnschneide mit Stirnschneide mit Stirnschneide

Skizze fiir Einsatzschema, Profilzeichnung, Sondermotorspindel usw.
Werkstiickauflage bzw. Gutseite oben/unten auf Skizze eintragen

Anfrage-/Bestellformular unter www.leitz.org 159



Erlauterung der Piktogramme
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Bohren

~ Sackloch

Langlochfréasen

Spiralférmiges
Einbohren

Nicht axial einbohren

Ausspitzen/Abzeilen

Nuten
Formatieren

Frasen auBen
Schlichten

Nuten
horizontal, vertikal

’ Figen

Falzen

Fasen

Abplattung

Profilieren

2
o
>
o
<
£
-
2

A

0,05-0,1x 30°

0,05-0,2x 45°

Profilieren

Verbindung

Flgen

Nuten

Schlitzen,

Trennen

Axiales

Einbohren

Gravieren

Fasen

Taschenfrasen

Konturfrasen

Rampen

Eckenfase 30°

Eckenfase 45°

Kompressionsfrasen,
delaminationsfreies
Bearbeiten

Heavy

B o4 o4 [N

Light

4 4 4dEC

Bearbeitungsrichtung
dreidimensional

Bearbeitungsrichtung
dreidimensional

Eckenradius

Freilegung

Mechanischer
Vorschub

Handvorschub

Massivwerkzeug

Verbundwerkzeug

Tragkorper
Speziallegierung

Tragkorper
Leichtmetall

Wechselmesser

Mechan.
Schneidenspannung
wendbar

Mechan.
Schneidenspannung
nachstellbar

nachscharfbar
Spanflache

nachscharfbar
Freiflache

Larmgemindert

Spanflussoptimiert

Legierter
Werkzeugstahl

Schnellarbeitsstahl

Hartmetall

Polykristalliner
Diamant
(PKD)

Hartstoffbeschichtung
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