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Oplossingen in nieuwe dimensies, M
uw sleutel tot succes

Beste klant, beste lezer,

Leitz gereedschapsoplossingen en dienstverlening garanderen onze klanten reeds decennia een duurzaam
succes en het concurrentievermogen van hun onderneming bij de bewerking van hout, plaatmaterialen en de
modernste materialen. Als wereldmarktleider is ons doel altijd om, met innovatieve ideeén en voortschrijdende
techniek, efficiénte gereedschappen te ontwikkelen en duurzame trends te zetten.

Leitz levert oplossingen met een brede blik en maakt de productieprocessen niet alleen sneller, flexibeler en
kosten reducerend, maar combineert gelijktijdig ecologisch en economisch ondernemen met de beste bewer-
kingskwaliteit. Deze prestatiedoelstelling ziet u ook terug in onze huidige, zevende editie van de Leitz Lexikon.
Uw succes behaald met onze producten en diensten is onze dagelijkse stimulans.

Duurzaamheid, flexibiliteit, kwaliteit, productiviteit en efficiéntie alsmede kwalificatie en betrouwbaarheid zijn
thema’s die zowel bij Leitz zelf als ook bij onze gereedschappen, gereedschap systemen en dienstverlening
een sterke focus hebben. Dat bewijst de Leitz Lexikon al decennia. Met een nieuwe layout en een op de
gebruiker gerichte indeling presenteren wij u de wereld van onze totale gereedschapskennis. Dit unieke com-
plete assortiment voor de professionele bewerking van hout, plaatmaterialen en moderne materialen zoals
aluminium, kunststoffen en combinatiematerialen benadrukt zeer duidelijk onze positie als wereldmarktleider.

De toenemende automatisering van productieprocessen is in de tijd van Industrie 4.0 een onontbeerlijk en
zeer actueel thema. In de totale waardeketen spelen intelligente gereedschappen een centrale en toekomst-
gerichte rol als informatiedrager. Uiteraard heeft ieder element van de procesketen een belangrijke rol hierin,
echter heeft het gereedschap, als vormgevend en kwaliteitsrelevant element voor het werkstuk, daarbij een
vooraanstaande functie. Leitz heeft dit reeds tientallen jaren geleden onderkend en neemt hier ook het voor-
touw in innovatie.

Klanttevredenheid, van de ZZP-er tot aan de grote industriéle bedrijven, staat centraal in ons doen en laten in
onze meer dan 140-jarige traditie als familiebedrijf in de vijfde generatie. Deze doelstelling streven wij na als
producerende dienstverlener en competente partner. Dichtbij de klant staan en een competente ondersteu-
ning garanderen wij enerzijds door ons wereldwijde netwerk van eigen verkoopkantoren en servicevestigingen.
Anderzijds zetten wij ons in voor hoog gekwalificeerde medewerkers die constant geschoold worden.

Met deze huidige editie van de Leitz Lexikon bieden wij u onze uitgebreide kennis van processen en gereed-
schappen in compacte vorm om zo ons steentje bij te dragen aan uw succes. Wij kijken ernaar uit om u
oplossingen in nieuwe dimensies aan te bieden.

Laten we samen de toekomst succesvol vormgeven.
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Leitz werd in 1876 in Oberkochen / Zuid-Duitsland opgericht. Precisie-
gereedschappen en gereedschapsystemen voor de machinale bewer-
king van hout en kunststof door eigen ontwikkeling en productie, uitge-
breide diensten rond alle vragen met betrekking tot gereedschappen en
bijbehorende service maken Leitz tot uw betrouwbare partner van indus-
trie en handwerk. Vandaag de dag is Leitz een wereldwijd opererende
onderneming met productie-, service- en verkooplocaties op alle conti-
nenten in de wereld.

De Leitz-Groep

Leitz GmbH & Co. KG met zijn hoofdkantoor in Oberkochen, Baden-
Wirttemberg (D), is een technisch toonaangevend producent van machi-
naal aangedreven precisiegereedschappen en gereedschapsystemen
voor de professionele bewerking van massiefhout, plaatmaterialen,
kunststof- en metaalhoudende materialen. Met allesomvattende advies-
en servicedienstverlening geeft Leitz zijn meer dan 140-jarige ervaring
met verspanende gereedschappen aan zijn klanten door en legt daarmee
de basis voor efficiénte bewerkingsoplossingen.

Leitz in aantallen

Leitz beschikt over 6 productiefabrieken in Europa, Amerika en Azié.
Hier produceren Leitz-medewerkers een vast leverbaar programma van
ongeveer 8000 precisiegereedschappen met toebehoren en verder een
veelvoud aan gereedschappen speciaal ontwikkeld volgens wens van de
klant.




Door een wereldwijd net van meer dan 120 verkoopkantoren en service-
vestigingen met aangesloten snelproductie is Leitz altijd in de buurt van
zijn klanten. Uit regionale magazijnen worden Leitz producten snel en
betrouwbaar geleverd in meer dan 150 landen en wij bieden u wereld-
wijd deskundig advies en ondersteuning en een snel en betrouwbaar
onderhoud van uw gereedschap.

Leitz - producerende dienstverlener

Op het hoofdkantoor in Oberkochen en in de vestigingen in Unter-
schneidheim en Riedau (Oostenrijk) heeft Leitz zijn eigen onderzoeks- en
ontwikkelingscentra. Hier werken Leitz ingenieurs samen met klanten en
wereldwijd toonaangevende producenten van houtbewerkingsmachines
aan de innovatieve ontwikkeling en het testen van hedendaagse en
efficiénte gereedschaps- en bewerkingsoplossingen.

Verder werkt Leitz nauw samen met gerenommeerde onderzoeks-
instituten en hogescholen om zijn klanten de ideale gereedschaps-
oplossing aan te kunnen bieden. Optimale bewerkingsresultaten, ver-
laging van de proceskosten en de milieuvriendelijkheid van de bewer-
kingsoplossingen zijn de 3 principes die worden gevolgd door onder-
zoek en ontwikkeling bij Leitz.

Leitz produceert geen speciaal productassortiment, maar een volledig
assortiment voor de professionele bewerking van massiefhout, plaatma-
terialen, kunststof- en metaalhoudende materialen. Deze precisiegereed-
schappen worden vandaag de dag ingezet in handwerk en alle branches
van de hout- en kunststofverwerkende industrie, bijvoorbeeld in de
venster- en houtbouw en in de plaat- en meubelproductie. Leitz biedt
voor ieder werkproces niet zomaar een gereedschap, maar precies het
juiste gereedschap.
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Leitz ziet zichzelf als een partner en probleemoplosser en biedt zijn klan-
ten advies, project- en procesmanagement, eersteklas gereedschap
onderhoud tot aan een compleet Tool Management met inkoop van
gereedschap, beheer en controlling alsmede inbedrijfstelling en scholing.
De individueel op maat gemaakte diensten van Leitz verschaffen iedere
klant nieuwe ruimte voor zijn kerncompetentie.

Service binnen handbereik

Een kwaliteitsgereedschap bilijft alleen dan een kwaliteitsgereedschap
als het gedurende de gehele levenscyclus in fabrikantenkwaliteit wordt
onderhouden en in goede conditie behouden wordt. Daarom biedt Leitz
zijn klanten wereldwijd service in de buurt. Leitz specialisten staan voor
een vakkundig advies volgens uniforme, gecertificeerde kwaliteitsnor-
men. Een snelle en vakkundige haal- en brengdienst ontlast Leitz-klanten
van logistieke taken en garandeert een optimale beschikbaarheid van de
gereedschappen.

Van de snijkanten tot het gereedschap -
complete oplossing

Een nauwe samenwerking verbindt de Leitz-Groep met Boehlerit GmbH
& Co. KG in Kapfenberg (Oostenrijk) en met Bilz GmbH & Co. KG in Ost-
fildern (Duitsland). Boehlerit is gespecialiseerd in de ontwikkeling en pro-
ductie van innovatieve hardmetaal- en diamantsnijmaterialen. Het bedrijf
ontwikkelde derhalve een belangrijk fundament voor de Leitz-gereed-
schapskwaliteit en zijn waarde. Bilz is toonaangevend producent van
thermische opspansystemen en draagt met zijn apparatuur en hulpmid-
delen in hoge mate bij aan het economisch gebruik van Leitz gereed-
schappen in de high speed verspaning van hout- en kunststofmaterialen.
De samenwerking van Leitz, Boehlerit en Bilz opent veelbelovende toe-
komstperspectieven — voor de drie ondernemingen en natuurlijk ook
voor hun klanten.




Wereldwijd in de buurt van de klant
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Belangrijke bestel- en leveringsaanwijzingen
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Standaard gereedschap

Door het identnummer op te geven,
wordt het gereedschap duidelijk
beschreven. De aanvullende informatie
van artikelnummer, afmetingen, draai-

richting en snijstof verhogen de informa-

tiewaarde en voorkomen foute
leveringen in geval van een verkeerd
identnummer. Voor kolfgereedschap en
gereedschap met asgat onderstaande
voorbeelden.

Kolfgereedschap

Omschrijving:  Bovenfrees
Diamaster
Quattro

Artikelnummer: WO 140 2

Identnummer: 091147

Afmetingen: D x GL/NL x (d x I)

25 x 100/38 x
(20 x 50)

Draairichting: LL (linksloop)

Snijstof: DP
(Polykristallijn
diamant )
TE=S .
NL
GL

Gereedschap met asgat
Omschrijving: ~ Sponningschaafkop
Artikelnummer: WW 420 1 01

Identnummer: 024498
Afmetingen: D x SB x BO;
ZN
125 x 50,4 x 30;
Z2/N4
Snijstof: HW (hardmetaal)
\— ' Wa
| e
° |
4l | e
la— BO —=
D

Speciaal gereedschap

Voor een snelle afhandeling van aan-
vragen en opdrachten is gedetailleerde
informatie nodig. — De aanvraag- en
bestelformulieren vereenvoudigen het
bestelproces en helpen om fouten te
voorkomen. De volgende informatie
helpt u bij het invullen van het bestel-
formulier.

Kenmerkende gereedschapsgegevens

— Diameter x snijbreedte x asgat
(gereedschap met asgat)

— Diameter x werklengte x kolfafmeting
(kolfgereedschap)

— Aantal tanden

— Profieldiepte

— Draairichting
(vanuit de aandrijving gezien)

— Toerental

— Aanvoersnelheid

— Spiebaan afmetingen

— Gereedschap uitvoering

— Snijstofkwaliteit
(HS, Stellite™, hardmetaal, diamant)

— Wijze van aanvoer: handaanvoer
(MAN) of mechanische aanvoer (MEC)

<: —~ Aandrijf-
zijde

Aandrijfzijde

= LAV Aandiif-
zijde

Aandrijfzijde

Draairichting rechts

KNB

L
KNT

Spiebaanmaat, gemeten aan de as

Bij fase-, sponning- en profielgereed-
schappen wordt altijd geleverd: rechts-
loop en grote diameter of voorsnijder
boven (als geen speciale bestel-
informatie beschikbaar is).

Informatie over het gebruik van

gereedschap

— Materiaal: bijv.: zachthout, hardhout,
verbeterd en geperst hout, multiplex,
meubelplaten, spaanplaat, MDF-platen,
zachtboard, hardboard, gelamineerd
hout, laminaat, kunststof etc.

— Oppervlakte afwerking van het materi-
aal: gefineerd, kunststof-gemelami-
neerd, gelakt etc. (bij onduidelijkheid
over de toestand of eigenschappen
van het materiaal: monster van het te
bewerken materiaal meesturen).

— Bewerkingsrichting: bewerking langs
of dwars op de vezel. Bewerking in
mee- of tegenloop.

— Machinegegevens: fabrikaat en type,
toerentalbereik, beschikbaar vermo-
gen, max. gereedschaps-afmetingen,
adaptors, wijze van aanvoer etc.

— Positie van het werkstuk op het
gereedschap: ondersteuning van het
werkstuk, positie van de geleidings-
liniaal en aanvoerrichting.

profileren
rechts

strijken
rechts

schaven
onder

profileren

links vlakken

Positie van het werkstuk op het gereed-
schap

Profielgegevens

Op profielschetsen of —tekeningen moet
duidelijk te zien zijn of het materiaal
(hout) of de frees te zien is.

Op materiaalmonster of tekeningen
a.u.b. oplegzijde, draairichting, afme-
tingen en gebruiksomstandigheden
aangeven.

Aanwijzing in de catalogus voor relati-
viteit van de diagrammen en tabellen
De verklaringen in de diagrammen en
tabellen zijn afhankelijk van de individuele
randvoorwaarden en vertegenwoordigen
waarden uit testen die zijn ontstaan onder
bepaalde gedefinieerde omstandighe-
den. In geval van specifiek gebruik van
gereedschappen kunnen in individuele
gevallen afwijkingen ontstaan als gevolg
van speciale gebruiksomstandigheden.
Onze adviseurs geven u daar graag gede-
tailleerde informatie over.

Algemene voorwaarden

De verkoop van onze gereedschappen
vindt uitsluitend plaats op basis van onze
algemene voorwaarden. Een exemplaar
van deze voorwaarden is kosteloos op te
vragen bij ons hoofdkantoor.
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Verklaring van afkortingen

A = A maat LL = linksdraaiend
a, = dikte van de snede (radiaal)
a, = dikte van de snede (axiaal) M = metrische draad
ABM = afmeting MBM = minimale besteleenheid
APL = bossinglengte MC = Marathon coating
APT = bossingdiepte MD = mesdikte
AL = werklengte min” = omwentelingen per minuut
AM = aantal messen MK = morseconus
AS = geluidsarme uitvoering m min” = meter per minuut
ms” = meter per seconde
b = overstek
B breedte n = toegestane toerental
BDD = kraagdikte Mo = maximale toerental
BEM = opmerking NAL = naafpositie
BEZ omschrijving ND = naafdikte
BH = snijplaathoogte NH = nulhoogte
BO = asgat diameter NL = nuttige lengte
NLA = pengat afmeting
CNC Computerized Numerical Control NT = groefdiepte
d = diameter P = profiel
D = diameter POS = freespositie
DO = nuldiameter PT = profieldiepte
DA = buitendiameter PG = profielgroep
DB kraagdiameter
DFC = Dust Flow Control (geoptimaliseerde spaanafvoer) QAL = snijstof kwaliteit
DGL = aantal schakels
DIK = dikte R = radius
DKN = dubbele spiebaan RD = rechtse spoed
DP = polykristallijne diamant (PKD) RL = rechtsdraaiend
DRI draairichting RP = radius freesprofiel
FAB = sponningbreedte S = afmeting kolf
FAT = sponningdiepte SB = snijbreedte
FAW fasehoek SET = set
FLD = flensdiameter SLB = slisbreedte
f, = aanvoer per tand SLL = slislengte
T, i effectieve aanvoer per tand SLT = slisdiepte
SP = speciaalstaal
GEW = schroefdraad ST = gietlegering op basis van kobalt,
GL totale lengte bijvoorbeeld Stellite™
GS = grondsnijder (boortand) STO = kolf tolerantie
SW = spaanhoek
H = hoogte
HC = hardmetaal, gecoat TD = diameter body
HD = houtdikte (materiaaldikte) TDI = dikte body
HL = hooggelegeerd gereedschapstaal TG = steek
HS High Speed Steel (HSS) TK = steekcirkel
HW = hardmetaal
uT = ongelijke deling van de snijkanten
ID identnummer
v = isolatiebeglazing \ = aantal voorsnijders
A = snijsnelheid
KBZ = afkorting v = aanvoersnelheid
KLH = klemhoogte VE = verpakkingseenheid
KM = kantenbreker VSB = verstelbereik
KN = spiebaan
KNL = combinatie pengaten bestaande uit: WSS = werkstuk materiaal
2/7/42 2/9/46,35 2/10/60
z = aantal tanden
L lengte ZA = aantal vingerlassen
I = opspanlengte ZF = tandvorm
LD = linkse spoed ZL = lengte van de vingerlas
LEN Leitz standaard profiel

Opmerking met betrekking tot de relativiteit van diagrammen en tabellen in deze catalogus

De in de diagrammen en tabellen weergegeven waarden zijn afhankelijk van specifieke kaders en geven waarden uit testen weer, die onder bepaalde
gedefinieerde voorwaarden tot stand zijn gekomen. Bij de concrete inzet van de gereedschappen kunnen er zich afwijkingen voordoen op basis van bepaalde
unieke randvoorwaarden. Onze adviseurs geven u daarover graag meer informatie.
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1. Zagen Snel zoeken
D SB BO Z QAL ZF SW ID P D SB BO Zz QAL ZF SW ID P
mm mm mm ° mm mm mm °
28- 20 20 HW FZ 10 165401 38 140 1,8 20 35 HW wz/wWz/ 10 166623 74
80 3,8 WZ/FZ
33 20 18 DP HzZ/WZ 10 190700 31 140 2,4 20 24 HW WZ 15 166114 75
80 140 2,8- 36 24 HW WZ 10 165408 38
100 2,4 12 30 HW Wz 10 166109 75 3,8
100 2,4 22 30 HW wz 10 166110 75 150 2,8 20 48 HW Wz 10 166115 75
100 2,8- 20 20 HW FZ 10 165402 38 150 3,2 30 48 HW Wz 10 163100 27
3,8 150 3,2 30 42 HW FZ 10 165375 36
100 2,8- 22 20 HW FZ 10 165403 38 150 4,3 30 24 DP KON/FZ 10 190565 50, 53
3,8 150 4,4 20 24 HW KON/WZ 5 165554 48
100 3,2 20 20 HW KON/FZ 5 165625 49 150 4,4 30 36 HW KON/WZ 5 165555 48,53
100 3,2 22 20 HW KON/FzZ 5 165626 49 150 44 30 24 HW KON/WZ 5 165556 48, 53
100 3,5 20 35 HW WzZ/WZ/FZ 15 166014 72 150 4,4 45 24 HW KON/WZ 5 165557 48,53
100 3,5 30 35 HW Wz/WZ/FZ 15 166000 72 150 4,4 45 28 HW KON/WZ 5 165558 48,53
100 40 20 12 DP FzZ 10 192303 72 160 1,6 20 24 HW WZ 25 166100 75
100 40 20 35 HW WzZ/WZ/FZ 15 166015 72 160 1,8 16 48 HW Wz 10 060574 29
100 40 30 35 HW WzZ/WZ/FZ 15 166008 72 160 1,8 20 32 HW Wz 5 166102 75
100 5,0 20 35 HW Wz/WZ/FZ 15 166016 72 160 1,8 20 48 HW FzZ/TR 5 166311 78
100 5,0 30 35 HW WzZ/WZ/FZ 15 166001 72 160 1,8 20 42 HW wWz/Wz/ 10 166620 74
100 85 20 35 HW WZ/WZ/FZ 15 166013 72 WZ/FZ
100 85 30 35 HW WZzZ/WZ/FZ 15 166017 72 160 1,8 20 18 HW Wz 25 166101 75
120 24 20 24 HW Wz 15 166111 75 160 2,0 20 48 HW FZFA/FZFA 0 163529 80
120 2,8- 20 24 HW Fz 10 165404 38 160 2,2 20 48 HW FZFA/FZFA 5 161008 81
3,8 160 2,2 20 4 DP FZ 5 190752 83
120 2,8- 20 24 DP FZzZ 10 190731 39 160 2,5 20 56 HW FZ/TR -5 166350 79
3,8 160 2,5 20 30 DP HZFA/ 10 190751 71
120 2,8- 22 24 HW FzZ 10 165405 38 WZFA
3,6 160 2,5 20 24 HW WZ 15 166117 75
120 2,8- 22 24 HW FZ 10 165406 38 160 2,5 20 48 HW WZ 15 166118 75
3,8 160 2,5 20 12 HW WZ 20 166116 75
120 2,8- 22 24 DP FzZ 10 190694 39 160 2,6 20 48 HW FZ/TR 5 166300 78
3,8 160 3,2 20 32 HW KON/WZ 5 165559 48
120 2,8- 50 24 HW Fz 10 165412 38 160 3,2 20 4 DP P 5 190302 83
3,8 160 4,3 55 30 DP KON/FZ 10 190566 50, 52
120 2,8- 50 24 DP FzZ 10 190704 39 160 4,4 30 36 HW KON/WZ 5 165560 48
3,8 160 4,4 45 36 HW KON/WZ 5 165561 48
120 3,2 20 24 HW KON/FZ 5 165627 49 160 4,4 55 36 HW KON/WZ 5 165562 48, 52
120 3,3 20 18 DP HzZ/WZ 10 190701 31 165 1,8 20 48 HW FZ/TR 5 166312 78
120 3,3 22 18 DP HzZ/WZ 10 190702 31 165 1,8 20 42 HW WzZ/Wz/ 10 166621 74
120 3,5 20 35 HW WzZ/WZ/FZ 15 166002 72 WZ/FZ
120 3,5 35 35 HW WZ/WZ/FZ 15 166004 72 165 1,8 20 18 HW WZ 15 166159 75
120 40 20 35 HW WZ/WZ/FZ 15 166009 72 165 2,0 20 48 HW FZFA/FZFA 0 163530 80
120 4,0 35 35 HW WzZ/WZ/FZ 15 166010 72 165 22 20 56 HW FZ/TR -5 166351 79
120 5,0 20 35 HW W2zZ/WZ/FZ 15 166003 72 165 22 20 48 HW FZFA/FZFA 5 161009 81
120 5,0 35 35 HW WZ/WZ/FZ 15 166005 72 165 2,2 20 4 DP FZ 5 190753 83
12524 20 36 HW Wz 10 166113 75 165 2,2 20 48 HW WZ 10 166104 75
125 2,4 20 24 HW WZ 15 166112 75 165 22 20 24 HW Wz 15 166119 75
125 28- 20 24 HW Fz 10 165407 38 165 2,4 20 12 HW WZ 15 166103 75
3,8 170 2,5 30 48 HW WZ 10 166120 75
125 2,8- 20 24 DP Fz 10 190695 39 180 1,3 60 32 HW FZ 20 057418 12
3,8 180 1,5 60 21 HW FZ 20 057443 12
125 3,1 20 20 DP KON/FZ 10 190564 50 180 1,6 16 56 HW WZ 10 060591 29
125 32 20 24 HW KON/WZ 5 165550 48 180 1,8 60 32 HW FZ 20 057412 12
125 3,2 22 24 HW KON/WZ 5 165551 48 180 1,8 60 21 HW Fz 20 057444 12
125 3,3 20 18 DP Hz/WZ 10 190703 31 180 22 30 18 HW FzZ 15 165300 18
12535 30 35 HW WZ/WZ/FZ 15 166006 72 180 2,4 16 58 HW WZ 10 059665 29
125 4,0 30 35 HW WzZ/WZ/FZ 15 166011 72 180 24 30 30 HW Wz 10 163101 27
125 4,4 20 24 HW KON/FZ 5 165628 49 180 24 30 24 HW Fz 15 165301 18
125 4,4 45 24 HW KON/WZ 5 165553 48 180 2,5 20 48 HW WZ 10 166122 75
125 44 45 24 HW KON/FZ 5 165629 49 180 2,5 20 24 HW WZ 15 166121 75
125 5,0 30 35 HW WzZ/WZ/FZ 15 166007 72 180 2,5 30 48 HW Wz 10 166105 75
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1. Zagen Snel zoeken
D SB BO Z QAL ZF SW ID P D SB BO Zz QAL ZF SW ID P
mm mm mm ° mm mm mm °
180 2,5 30 35 DP HZFA/ 10 190713 71 190 2,2 30 4 DP FZ 5 190754 83
WZFA 190 2,4 20 58 HW FZFA/FZFA 5 161010 81
180 2,5 30 24 HW WZ 15 166123 75 190 2,5 30 24 HW WZ 20 166128 75
180 2,5 40 35 DP HZzZFA/ 10 190714 71 190 2,8 16 48 HW WZ 10 166126 75
WZFA 190 2,8 16 24 HW WZ 15 166125 75
180 3,0- 22 36 HW Wz 10 165410 38 190 2,8 30 68 HW FZ/TR -5 166354 79
3,8 190 2,8 30 54 HW FZ/TR 5 166302 78
180 3,0 30 60 HW WzZ/WZ/FZ 10 161250 70 190 2,8 30 48 HW Wz 10 166129 75
180 3,0 30 60 HW Wz/WZ/FZ 10 161267 70 190 2,8 30 16 HW Wz 20 166127 75
180 3,0 30 24 HW WZ 10 163102 27 190 32 20 4 DP P 5 190303 83
180 3,0 40 60 HW WZ/WZ/FZ 10 161251 70 190 32 30 4 DP P 5 190745 83
180 3,0- 50 36 HW FzZ 10 165413 38 200 1,5 60 36 HW Fz 20 057421 12
3,8 2001,5 60 21 HW Fz 20 057445 12
180 3,2 16 42 HW FZ/TR 5 166301 78 200 1,8 20 80 HW FZFA/FZFA -5 060274 62
180 3,2 20 42 HW FZ/TR -5 166352 79 200 1,8 60 21 HW FZ 20 057446 12
180 32 20 36 HW KON/WZ 5 165563 48 200 2,0 16 64 HW WZ 10 059666 29
180 32 30 58 HW Wz 10 163103 27 200 20 30 24 HW Fz 20 163575 16
180 3,2 30 48 HW Fz 10 165378 36 200 2,4 30 36 HW Wz 10 163105 27
180 3,2 30 36 DP DZ/TR 10 190747 67 200 24 30 60 Hw Wz 10 163106 27
180 32 65 48 HW FZ 10 165379 36 200 2,4 30 18 HW Fz 15 165302 18
180 3,2 65 48 HW FzZ 10 165380 36 200 24 30 24 HW Fz 15 165303 18
180 3,2 65 58 HW Fz 10 165381 36 200 24 40 24 HW Fz 20 163550 17
180 32 65 58 HW FzZ 10 165382 36 200 2,5 30 40 DP HZFA/ 10 190715 71
180 32 65 24 DP Fz 10 190660 37 WZFA
180 32 65 24 DP FZ 10 190661 37 200 25 30 40 DP HZFA/ 10 190716 71
180 32 65 36 DP FzZ 10 190662 37 WZFA
180 3,2 65 36 DP Fz 10 190663 37 200 2,8 20 84 HW FZ/TR 5 166303 78
180 3,2 65 48 DP FzZ 10 190664 37 200 3,0 30 65 HW WzZ/WZ/FZ 10 161253 70
180 32 65 48 DP FZ 10 190665 37 200 3,0 30 65 HW WZ/WZ/FZ 10 161254 70
180 3,5 30 30 HW Wz 10 163104 27 200 3,0 30 24 HW Wz 10 163107 27
180 3,8 60 24 HW WZ 20 165255 13 200 3,0 30 48 HW Wz 10 163108 27
180 4,3 30 30 DP KON/FzZ 10 190567 50, 52, 200 3,0 30 60 Hw wz 10 163109 27
54-55 200 3,0 30 34 Hw wZz 10 166130 75
180 4,3 45 30 DP KON/FzZ 10 190568 50, 200 3,0 30 48 HW Wz 10 166131 75
52-53 200 3,2 30 60 HW FzZ/TR -5 166356 79
180 4,4 20 36 HW KON/WZ 5 165564 48 200 32 30 60 HW KON/WZ 5 165571 48
180 4,4 20 28 HW KON/FZ 5 165630 49 200 3,2 30 48 HW FzZ/TR 5 166304 78
180 4,4 30 30 HW KON/FZ 5 165632 49, 52, 200 3,2 30 54 HW Fz 10 165383 36
54-55 200 3,2 30 18 HW Fz 25 165108 19
180 4,4 45 30 HW KON/WZ 5 165565 48, 200 3,8 60 24 HW Wz 20 165259 13
52-53 200 4,3 20 30 DP KON/FZ 10 190570 50, 54
180 4,4 45 36 HW KON/WZ 5 165566 48, 200 4,3 30 30 DP KON/FZ 10 190571 50
52-53 200 4,3 45 30 DP KON/FZ 10 190572 50, 53
180 4,4 45 36 HW KON/FZ 5 165633 49, 200 43 65 30 DP KON/FZ 10 190615 50, 55
52-53 200 4,4 20 36 HW KON/WZ 5 165569 48, 54
180 45 50 36 HW KON/WZ 5 165567 48 200 44 30 36 HW KON/WZ 5 165572 48
180 4,55 30 36 HW WZFA 10 165681 51 200 4,4 45 36 HW KON/WZ 5 165574 48,53
180 4,7 45 30 DP KON/FZ 10 190569 50, 53 200 44 65 36 HW KON/WZ 5 165576 48,55
180 4,8 45 36 HW KON/FZ 5 165634 49, 53 200 44 80 36 HW KON/FZ 5 165637 49, 52
180 5,8 20 36 HW KON/FZ 5 165631 49 200 4,7 45 30 DP KON/FZ 10 190573 50
184 1,8 20 42 HW WzZ/Wz/ 10 166624 74 200 4,7 65 30 DP KON/FZ 10 190574 50, 55
WZ/FZ 200 4,8 20 36 HW KON/WZ 5 165573 48, 54
184 25 20 24 HW Wz 15 166124 75 200 4,8 45 36 HW KON/FZ 5 165636 49
184 32 20 4 DP P 5 190696 83 200 4,8 65 36 HW KON/WZ 5 165577 48,55
190 1,8 20 72 HW FZFA/FZFA -5 060278 62 200 50 30 60 HW WzZ/WZ/FZ 15 166012 72
190 1,8 30 54 HW FZ/TR 5 166313 78 200 50 30 24 HW Fz 20 165250 13
190 1,8 30 42 HW Wz/Wz/ 10 166622 74 200 5,8 45 36 HW KON/WZ 5 165575 48,52
WZ/FZ 200 6,2 20 36 HW KON/WZ 5 165570 48
190 1,8 30 24 HW WZ 15 166160 75 200 6,8 20 36 HW KON/FZ 5 165635 49
190 2,0 30 54 HW FZFA/FZFA 0 163531 80 210 2,0 30 60 HW FZFA/FZFA 0 163532 80




it

1. Zagen Snel zoeken
D SB BO Zz QAL ZF SW ID P D SB BO Zz QAL ZF SW ID P
mm mm mm ° mm mm mm °
210 2,2 100 36 DP Fz 3 190676 56 22528 30 24 HW Fz 15 165305 18
210 2,2 115 36 DP Fz 3 190677 56 22532 30 6 DP P 5 190304 83
210 24 30 64 HW FZ/TR -5 166357 79 22538 60 24 HW WZ 20 165263 13
210 24 30 68 HW FZFA/FZFA 5 161011 81 22550 30 24 HW Fz 20 165252 13
210 2,4 30 64 HW WZ 10 166135 75 22550 60 40 HW Fz 20 165256 13
210 24 30 24 HwW WZ 15 166133 75 230 2,5 30 48 HwW wWZz 15 166108 75
210 2,4 30 42 HW WZ 20 166134 75 230 2,5 30 24 HW WZ 20 166140 75
210 2,8 30 60 HW Wz -5 166252 77 230 3,2 30 34 HW Wz 15 166141 75
210 2,8 30 60 HW FzZ/TR -5 166358 79 23525 30 24 HW Wz 15 166156 75
210 32 30 18 HW FZ 20 165109 19 23525 30 56 HW Wz 15 166157 75
215 4,4 50 42 HW KON/WZ 5 165578 48 23525 30 12 HwW Wz 15 166158 75
216 1,8 30 48 HW WZ -5 166260 77 23532 30 24 HW WZ 15 166142 75
216 2,2 30 64 HW FZ/TR -5 166366 79 23532 30 34 HW Wz 15 166143 75
216 3,0 30 24 HwW Wz -5 166253 77 240 2,5 30 50 DP HZFA/ 10 190719 71
216 3,0 30 48 HwW Wz -5 166254 77 WZFA
216 3,0 30 64 HW WZ -5 166255 77 240 25 40 50 DP HZFA/ 10 190720 71
216 3,0 30 64 HW FZ/TR -5 166359 79 WZFA
22012 60 27 HW Fz 20 057475 12 240 28 40 24 HW Fz 15 165306 18
220 1,2 65 24 HW FZ 20 057474 12 240 3,0 30 75 HW WZ/WZ/FZ 10 161257 70
220 1,3 60 24 HW FzZ 25 057476 12 240 3,0 30 75 HW WzZ/WZ/FZ 10 161268 70
2201,3 60 32 HW Fz 25 057478 12 240 3,0 30 48 HW WZ 10 166145 75
2201,3 65 24 HW Fz 25 057477 12 240 3,0 30 34 HW Wz 15 166144 75
220 1,3 65 32 HW FzZ 25 057479 12 240 3,0 40 75 HW WZ/WZ/FZ 10 161258 70
220 1,4 60 32 HW Fz 20 057464 12 240 3,0 40 30 Hw wz 15 165337 25
22014 60 24 HW FzZ 25 057480 12 250 1,7 30 80 HW WZ 10 058520 29
22014 65 32 HW Fz 20 057465 12 250 1,7 60 36 HW Fz 20 057433 12
220 1,4 65 24 HW FzZ 25 057481 12 250 1,7 60 25 HW FzZ 20 057450 12
220 2,4 40 24 HW Fz 20 163551 17 250 2,0 30 100 HW FZFA/FZFA -5 060275 62
220 25 30 45 DP HZFA/ 10 190717 71 25020 60 36 HW FzZ 20 057434 12
WZFA 250 20 60 25 HW Fz 20 057451 12
220 25 40 45 DP HzZFA/ 10 190718 71 250 20 80 36 HW Wz 15 163576 16
WZFA 250 2,0 100 48 DP Fz 3 190678 56
220 3,0 30 70 HW WzZ/WZ/FZ 10 161255 70 250 2,0 100 48 DP Fz 3 190679 56
220 3,0 40 70 HW WzZ/WZ/FZ 10 161256 70 250 2,0 115 48 DP Fz 3 190680 56
220 3,1 45 48 DP KON/FZ 10 190744 50 250 2,2 100 36 DP Fz 3 190681 56
220 32 30 42 HW Hz/DzZ -5 163075 33 250 22 100 36 DP Fz 3 190682 56
220 32 30 72 HW FZ/TR -5 166360 79 250 2,2 100 48 DP Fz 3 190684 56
220 3,2 30 64 HW FZ/TR 10 163000 34 250 2,2 100 48 DP FzZ 3 190685 56
220 3,2 30 42 HW Hz/DZ 10 163050 33 250 2,2 115 36 DP FzZ 3 190683 56
220 3,2 30 36 HW Wz 10 163110 27 250 2,2 115 48 DP Fz 3 190686 56
220 32 30 60 Hw Wz 10 163111 27 250 2,4 30 48 HW Wz -5 166256 77
220 32 30 60 Hw wz 10 166107 75 250 24 30 60 HwW Wz -5 166257 77
220 3,2 30 34 HW WZ 15 166136 75 250 2,4 30 40 HW WZ 10 163112 27
220 3,2 45 60 HW KON/FZ 5 165638 49 250 2,4 30 80 HW Wz 10 163113 27
220 3,35 30 48 HW FZ/TR 10 165676 51 250 2,4 30 24 HW FzZ 20 163558 17
220 3,8 60 24 HwW WZ 20 165260 13 250 2,4 40 24 HW Fz 20 163552 17
220 38 60 24 HW WZ 20 165262 13 250 24 60 24 HW FzZ 20 163700 17
220 3,8 65 24 HW Wz 20 165261 13 250 24 60 40 HW FzZ 20 163701 17
220 50 30 24 HW Fz 20 165251 13 25024 70 24 HW FzZ 20 163553 17
220 6,5 20 36 HW KON/WZ 5 165579 48, 54 250 24 80 32 HW Wz 15 163577 16
22515 60 25 HW FzZ 20 057447 12 250 2,4 80 40 HW Wz 15 165309 18
22516 60 32 HW Fz 25 057482 12 250 24 80 24 HW Fz 20 163554 17
225 1,8 60 25 HW FzZ 20 057448 12 250 2,5 30 50 DP HZFA/ 10 190721 71
225 20 40 40 HW Fz 20 163600 12 WZFA
22520 60 25 HW FZ 20 057449 12 250 2,8 30 72 HW FZFA/FZFA 5 161012 81
22522 30 64 HW FZFA/FZFA 0 163533 80 250 2,8 30 24 HW FZ 15 165307 18
22524 30 24 HW FZ 15 165304 18 250 28 30 60 HW Wz 20 166147 76
225 26 30 68 HW FZ/TR -5 166361 79 250 2,8 30 24 HW WZ 25 166146 76
22526 30 48 HW WZ 10 166138 75 250 2,8 70 24 HW Fz 15 165308 18
22526 30 32 Hw Wz 20 166137 75 250 3,0 30 80 HW WZzZ/WZ/FZ 10 161259 70
250 3,2 30 48 HW Hz/DzZ -5 163076 33
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1. Zagen Snel zoeken
D SB BO Zz QAL ZF SW ID P D SB BO Zz QAL ZF SW ID P
mm mm mm ° mm mm mm °
250 32 30 80 HwW Wz -5 163225 28 300 1,7 30 96 HwW Wz 10 058521 29
250 32 30 80 Hw wz -5 166258 77 300 2,2 30 120 HW FZFA/FZFA -5 060276 62
250 32 30 60 HW FZ/TR -5 166362 79 300 22 30 80 HW FZFA/FZFA 0 163535 80
250 3,2 30 80 HW FzZ/TR -5 166363 79 300 24 30 48 HW Wz 10 163117 27
250 32 30 60 HW FzZ/TR 5 166305 78 30024 30 96 HW Wz 10 163118 27
250 32 30 80 HW FzZ/TR 5 166306 78 300 2,8 30 30 HW Fz 25 163555 17
250 3,2 30 54 HW HzZ/DZ 10 161300 32 300 2,8 80 28 HW WZ 15 163578 16
250 3,2 30 60 HW FzZ/TR 10 163002 34 300 2,8 80 28 HW WZFA 15 165310 18
250 3,2 30 80 HW FzZ/TR 10 163003 34 300 2,8 80 48 HW TR/TR 15 165311 18
250 3,2 30 48 HW Hz/DZ 10 163051 33 300 28 80 30 HW Fz 25 163556 17
250 3,2 30 40 HW WZ 10 163114 27 300 3,0 30 72 HW FZFA/FZFA 5 161005 63
250 3,2 30 60 HW WZ 10 163115 27 300 3,0 30 96 HW FZFA/FZFA 5 161006 63
250 3,2 30 80 HW Wz 10 163116 27 300 3,0 50 100 HW WzZ/WZ/FZ 10 161266 70
250 32 30 50 DP HZFA/ 10 190697 31 300 32 30 96 HW FzZ/TR -5 161380 61
WZFA 300 32 30 96 HW FZ/TR -5 161381 61
250 3,2 30 48 DP DZ/TR 10 190748 67 300 3,2 30 36 HW WZ -5 165513 23
250 32 30 60 HW TR/TR 15 161135 45 300 32 30 60 HW Wz -5 165514 23
250 32 30 18 HW Fz 20 165110 19 300 32 30 96 HW Wz -5 165515 23
250 32 30 18 HW FzZ 20 166050 20 300 3,2 30 72 HW FZ/TR -5 165825 60
250 3,2 30 24 HW WZ 20 166076 20 300 32 30 96 HW FzZ/TR -5 165826 60
250 3,2 32 60 HW FzZ/TR 5 166307 78 300 3,2 30 120 HW FZ/TR -5 165827 60
250 3,2 32 80 HW FZ/TR 5 166308 78 300 32 30 96 HW FzZ/TR 5 161360 59
250 32 40 80 HW FzZ/TR 5 166309 78 300 32 30 96 HW FZ/TR 5 161361 59
250 32 70 20 Hw Wz 20 165200 15 300 32 30 72 HW KON/FZ 5 165641 49
250 3,2 100 48 HW Fz 10 061434 56 300 3,2 30 72 HW FZ/TR 5 165726 58
250 35 30 18 HW Fz 25 165008 14 300 3,2 30 96 HW FzZ/TR 5 165727 58
250 3,5 80 18 HW Fz 25 165009 14 300 3,2 30 8 DP P 5 190305 83
250 3,8 60 24 HW WZ 20 165264 13 300 32 30 72 HW FzZ/TR 10 163005 34
250 40 30 18 HW Fz 20 165101 19 300 3,2 30 96 HW FZ/TR 10 163006 34
250 4,4 30 42 HW KON/FZ 5 165639 49 300 32 30 36 HW Wz 10 163119 27
250 44 30 18 HW Fz 25 165000 14 300 3,2 30 48 HW Wz 10 163120 27
250 44 80 18 HW FzZ 25 165001 14 300 32 30 72 HwW WwWZz 10 163121 27
250 4,55 30 48 HW FzZ/TR 10 165677 51 300 32 30 96 HW Wz 10 163122 27
250 50 30 24 HW Fz 20 165253 13 300 3,2 30 72 HW TR/TR 15 161138 45
250 50 30 36 HW Fz 20 165254 13 300 3,2 30 72 HW TR/TR 15 161139 45
250 8,0 80 24 HW FZ 15 165257 13 300 32 30 72 HW TR/TR 15 163370 44
254 22 30 72 HW FZFA/FZFA 0 163534 80 300 32 30 24 HW FZ 20 165111 19
25528 30 60 HW WZ -5 166259 77 300 3,2 30 28 HW WZ 20 166077 20
25528 30 80 HW WzZ/WZzZ/FZ 10 161200 30 300 3,2 32 72 HW FZ/TR -5 165828 60
260 2,4 30 68 HW FzZ/TR -5 166364 79 300 3,2 32 96 HW FzZ/TR -5 165829 60
260 2,5 30 60 HwW Wz -5 166250 77 300 3,2 32 120 HW FZ/TR -5 165830 60
260 25 30 80 HW WZ -5 166251 77 300 32 70 24 HwW Wz 20 165201 15
260 3,2 30 60 HW WZ 10 166148 76 300 3,4 80 28 HW FZ 15 165312 18
270 2,4 60 28 HW FZ 20 163702 17 300 3,5 30 96 HW Wz -5 161330 24
275 3,2 30 88 HW FzZ/TR -5 166365 79 300 3,5 30 96 HW Wz -5 161331 24
275 3,4 40 72 HW FZ/TR 5 166310 78 300 3,5 30 96 HW Wz 5 163200 28
280 2,5 30 55 DP HZFA/ 10 190722 71 30035 30 14 HW FZ 20 166051 20
WZFA 300 35 30 20 HW Fz 25 165010 14
280 3,0 30 85 HW WzZ/WZ/FZ 10 161260 70 300 35 70 20 HW Fz 25 165011 14
280 3,2 30 60 HW FzZ/TR 10 163004 34 300 35 80 20 HW Fz 25 165012 14
280 32 30 48 HW Wz 10 166149 76 300 3,6 30 20 HW FzZ/TR 10 163500 65
280 32 30 60 HW wz 10 166150 76 300 3,6 30 42 HW FZ/TR 10 163501 65
280 3,2 30 60 HW TR/TR 15 161136 45 300 40 30 24 HW FzZ 20 165102 19
280 3,2 32 96 HW FzZ/TR 5 165725 58 300 40 80 28 HW TR/TR 15 165313 18
280 3,45 45 60 HW FZ/TR 10 165675 51 300 40 80 48 HW TR/TR 15 165314 18
280 4,4 30 48 HW KON/FZ 5 165640 49 300 4,3 30 48 DP KON/FZ 10 190743 50
280 4,55 30 60 HW FZ/TR 10 165678 51 300 4,4 30 48 HW KON/WZ 5 165582 48,54
280 4,55 45 84 HW WZ 10 165684 51 300 44 30 60 DP HRFA 5 190666 63
280 4,8 45 72 HW KON/WZ 5 165581 48 300 44 30 60 HW TR/TR 15 161137 45,
280 4,95 45 84 HW Wz 10 165685 51 53-54
300 44 30 48 HwW Wz 15 163300 41,54
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1. Zagen Snel zoeken
D SB BO Zz QAL ZF SW ID P D SB BO Zz QAL ZF SW ID P
mm mm mm ° mm mm mm °
300 44 30 60 HW TR/TR 15 163369 44, 340 44 80 72 HW TR/TR 15 163378 44,52
53-54 340 44 80 72 HW FzZ/TR 15 163458 42,52
300 44 30 60 HW FZ/TR 15 163400 42,54 350 2,4 30 140 HW FZFA/FZFA -5 060279 62
300 44 30 60 DP TR/TR 15 190706 47 35028 30 30 HW Fz 25 163557 17
300 4,4 50 48 HW KON/WZ 5 165583 48 350 3,2 30 108 HW FZ/TR -5 161382 61
300 44 60 72 HW TR/TR 15 161140 45,53 350 32 30 108 HW FZ/TR -5 161383 61
300 44 60 72 HW TR/TR 15 163371 44,53 350 3,2 30 36 HW WZ -5 165517 23
300 44 60 72 HW FZ/TR 15 163401 42,53 350 3,2 30 60 HW Wz -5 165518 23
300 44 65 72 HW KON/WZ 5 165584 48 350 3,2 30 108 HW FZ/TR -5 165837 60
300 44 65 48 HW KON/WZ 5 165585 48 350 3,2 30 108 HW FZ/TR 5 161362 59
300 44 65 60 HW TR/TR 15 161141 45,55 350 3,2 30 108 HW FZ/TR 5 161363 59
300 44 65 60 HW TR/TR 15 163372 44,55 350 3,2 30 108 HW FZ/TR 5 165730 58
300 44 65 60 HW FzZ/TR 15 163402 42,55 350 3,2 30 70 DP HZFA/ 10 190699 31
300 44 75 60 HW FZ/TR 15 163403 42 WZFA
300 44 80 60 HW TR/TR 15 161142 45,52 350 32 30 70 DP HZFA/ 10 190729 71
300 44 80 60 HW TR/TR 15 163373 44,52 WZFA
300 44 80 60 HW FzZ/TR 15 163456 42, 52 350 32 30 24 HW Fz 20 165113 19
300 4,55 30 72 HW WZFA 10 165682 51 350 32 30 32 HW Wz 20 166078 20
300 4,55 65 72 HW WZFA 10 165683 51 350 32 32 84 HW FZ/TR 5 165731 58
300 50 30 20 HW Fz 25 165002 14 350 34 30 84 HW FzZ/TR -5 165833 60
300 80 80 24 HW Fz 15 165258 13 350 3,4 30 84 HW FZ/TR 5 165729 58
303 32 30 60 HW Hz/DZ -5 163077 33 350 3,5 30 108 HW Wz -5 161332 24
303 3,2 30 100 HW Wz/WZzZ/FZ 10 161201 30 350 3,5 30 108 HW Wz -5 161333 24
303 32 30 68 HW Hz/DzZ 10 161301 32 350 3,5 30 108 HW Wz -5 165519 23
303 32 30 60 HW Hz/DzZ 10 163054 33 350 3,5 30 96 HW FZFA/FZFA 5 161007 63
303 32 30 60 DP DZTR 10 190673 67 350 3,5 30 108 HW WZ 5 163201 28
303 32 30 96 DP DZTR 10 190674 67 350 3,5 30 110 HW WZ/WZ/FZ 10 161263 70
303 32 30 60 DP HZFA/ 10 190698 31 350 3,5 30 80 HW Hz/DZ 10 161302 32
WZFA 350 3,5 30 84 HW FZ/TR 10 163007 34
303 32 30 60 DP HZFA/ 10 190728 71 350 3,5 30 108 HW FZ/TR 10 163008 34
WZFA 350 3,5 30 72 HW Hz/DzZ 10 163053 33
30335 30 96 HW Wz -5 163226 28 350 3,5 30 54 HwW WwWZz 10 163123 27
303 35 30 60 HW TR/TR 10 161028 64 350 3,5 30 72 HW Wz 10 163124 27
303 35 30 60 HW Hz/DZ 10 163052 33 350 3,5 30 84 HW Wz 10 163125 27
305 24 254 80 HW FZFA/FZFA 0 163536 80 350 3,5 30 108 HW Wz 10 163126 27
305 32 30 60 HW Wz -5 165516 23 350 35 30 32 HW Wz 10 163134 27
308 32 60 96 DP TR/TR 10 190746 47 35035 30 24 HW TR 10 166025 82
308 3,2 60 96 HW TR/TR 15 161143 45 350 3,5 30 72 DP DZ/TR 10 190749 67
308 32 60 96 HW FzZ/TR 15 163404 42 350 35 30 72 HW WZ 15 165976 69
310 44 60 72 HW TR/TR 15 161144 45 350 35 30 12 HW Fz 20 163025 35
310 44 60 72 HW FZ/TR 15 163405 42 35035 30 16 HW FZ 20 166052 20
315 3,0 30 48 HW WZ 15 166152 76 35035 70 28 HW Wz 20 165203 15
31532 30 72 HW WZ 10 166153 76 350 36 30 16 HW WZ 15 165975 69
31532 30 28 HW Wz 20 166151 76 350 3,6 40 108 HW FzZ/TR -5 165838 60
320 3,2 30 84 HW FZ/TR 5 165728 58 350 3,8 30 84 HW FZ/TR -5 165834 60
320 32 70 28 HW Wz 20 165202 15 350 3,8 30 24 HW FzZ/TR 10 163502 65
320 44 30 60 HW FZ/TR 15 163406 42,53 350 3,8 30 48 HW FZ/TR 10 163503 65
320 4,4 50 60 HW TR/TR 15 161145 46 350 3,8 30 48 HW FZFA/FZFA 10 165925 66
320 44 50 60 HW TR/TR 15 163374 44 350 3,8 32 84 HW FZ/TR -5 165835 60
320 4,4 60 72 HW TR/TR 15 163394 44 350 3,8 40 84 HW FzZ/TR -5 165836 60
320 44 65 60 HW TR/TR 15 161146 46,55 350 40 30 24 HW FZ 25 165013 14
320 44 65 60 HW TR/TR 15 163375 44 350 40 80 24 HW FZ 25 165014 14
320 4,4 65 60 HW FZ/TR 15 163407 42,55 350 4,4 30 70 DP HRFA 5 190667 63
320 44 75 60 HW TR/TR 15 163376 44 350 4,4 30 72 HW WZ/FA 15 161029 64
320 44 80 60 HW TR/TR 15 161147 46 350 44 30 72 HW TR/TR 15 161149 46,
320 44 80 60 HW TR/TR 15 163377 44 52-55
320 44 80 60 HW FZ/TR 15 163457 42 350 4,4 30 54 HW WZ 15 163301 41,52,
330 24 30 80 HW FZFA/FZFA 0 163537 80 54-55
330 32 30 96 HW FzZ/TR -5 165831 60
330 3,2 32 96 HW FzZ/TR -5 165832 60
340 44 80 72 HW TR/TR 15 161148 46, 52
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1. Zagen Snel zoeken
D SB BO Z QAL ZF SW ID P D SB BO Zz QAL ZF SW ID P
mm mm mm ° mm mm mm °
350 44 30 72 HwW WZ 15 163302 41,52, 380 44 80 72 HW TR/TR 15 161160 46, 52
54-55 380 44 80 72 HW FzZ/TR 15 163459 42,52
350 44 30 72 HW TR/TR 15 163379 44, 380 4,8 60 84 HW WZ/FA 15 161031 64
52-55 380 48 60 72 HW TR/TR 15 161159 46, 53
350 44 30 72 HW FZ/TR 15 163408 42, 380 48 60 54 HW Wz 15 163307 41,53
52-55 380 48 60 72 HW TR/TR 15 163385 44,53
350 44 30 72 DP TR/TR 15 190707 47, 380 48 60 72 HW FZ/TR 15 163419 42,53
52-55 380 48 60 84 HW TR/TR 15 163750 44
350 44 30 24 HW FZ 20 165104 19 380 48 60 72 DP TR/TR 15 190710 47
350 44 60 72 HW WZ/FA 15 161030 64 400 3,0 30 84 HW FZFA/FZFA 0 163539 80
350 44 60 72 HW TR/TR 15 161150 46, 400 3,2 30 130 HW WZ/WZ/FZ 20 161203 30
52-53 400 3,5 30 120 HW WZ -5 161334 24
350 44 60 72 HW Wz 15 163304 41, 400 3,5 30 120 HW WZ -5 161335 24
52-53 400 3,5 30 48 Hw Wz 10 163127 27
350 44 60 72 HW TR/TR 15 163380 44, 400 3,5 30 60 Hw Wz 10 163128 27
52-53 400 3,5 30 84 HW WZ 10 163129 27
350 44 60 72 HW FZ/TR 15 163409 42, 400 3,5 30 96 HW Wz 10 163130 27
52-53 400 3,5 30 120 HW Wz 10 163131 27
350 44 60 72 DP TR/TR 15 190708 47, 400 3,5 30 120 HwW Wz 10 165450 22
52-53 400 3,5 30 140 HW WZ 10 165464 22
350 44 75 72 HW TR/TR 15 161151 46 400 3,5 30 14 HW Fz 20 163026 35
350 44 75 72 HW TR/TR 15 163395 44 400 3,8 30 42 HW Wz -5 165521 23
350 44 75 72 HW FZ/TR 15 163410 42 400 3,8 30 60 HwW Wz -5 165522 23
350 44 80 54 HW WZ 15 163305 41 400 3,8 30 120 HwW Wz -5 165523 23
350 44 80 72 HW FzZ/TR 15 163454 42 400 3,8 30 96 HW FZ/TR -5 165840 60
350 4,55 75 72 HW FZ/TR 10 165679 51 400 3,8 30 96 HW FzZ/TR 5 165733 58
350 50 30 24 HW Fz 25 165003 14 400 3,8 30 28 HW FZ/TR 10 163504 65
350 50 80 24 HW Fz 25 165004 14 400 3,8 30 54 HW FzZ/TR 10 163505 65
355 2,4 254 80 HW FZFA/FZFA 0 163538 80 400 3,8 30 28 HW TR 10 166026 82
355 3,0 30 120 HW WzZ/WZ/FZ 10 161202 30 400 3,8 32 96 HW FzZ/TR -5 165841 60
35532 30 72 HwW Wz -5 165520 23 400 3,8 32 96 HW FZ/TR 5 165734 58
35532 30 16 HW WZ 20 166154 76 400 3,8 40 96 HW FzZ/TR -5 165842 60
35532 30 32 HW WZ 20 166155 76 400 3,8 50 96 HW FZ/TR -5 165843 60
35544 30 72 HW WZ 15 163306 41,53 400 3,8 50 96 HW FZ/TR 5 165735 58
355 44 65 72 HW TR/TR 15 161152 46, 55 400 40 30 28 HW Fz 20 165114 19
355 44 65 72 HW TR/TR 15 163381 44,55 400 4,0 30 18 HW Fz 20 166053 20
355 44 65 72 HW FZ/TR 15 163412 42,55 400 40 30 36 HwW Wz 20 166079 20
355 44 75 72 HW FZ/TR 15 163413 42 400 40 30 28 HW FzZ 25 165015 14
355 44 80 72 HW TR/TR 15 161153 46, 55 400 40 70 24 HW WZ 20 165204 15
360 44 30 72 HW TR/TR 15 161154 46, 54 400 40 80 28 HW Fz 25 165016 14
360 44 30 72 HW TR/TR 15 163382 44,54 400 4,4 30 80 DP HRFA 5 762339 63
360 44 30 72 HW FZ/TR 15 163414 42,54 400 44 30 60 HW FZFA/FZFA 10 165926 66
360 44 65 72 HW FZ/TR 15 163415 42,55 400 4,4 30 72 HW WZ/FA 15 161032 64
370 3,5 30 108 HW Wz 10 165338 25 400 44 30 72 HW TR/TR 15 161161 46,
370 3,8 30 96 HW FzZ/TR 5 165732 58 53-55
370 44 30 72 HW TR/TR 15 161155 46 400 4,4 30 60 HW Wz 15 163308 41,
370 4,4 30 72 HW FzZ/TR 15 163416 42 53-55
380 3,8 32 108 HW FZ/TR -5 165839 60 400 44 30 72 HW Wz 15 163309 41,
380 44 30 72 HW TR/TR 15 161156 46 53-55
380 44 30 72 HW WZ 15 163319 41 400 4,4 30 72 HW TR/TR 15 163387 45,
380 44 30 72 HW TR/TR 15 163383 44,52 53-55
380 44 50 72 HW TR/TR 15 161157 46 400 44 30 72 HW FZ/TR 15 163421 43,
380 44 50 72 HW TR/TR 15 163396 44 53-55
380 44 50 72 HW FZ/TR 15 163417 42 400 4,4 30 72 DP TR/TR 15 190711 47,
380 44 60 72 HW TR/TR 15 161158 46, 53 53-55
380 44 60 72 HW TR/TR 15 163384 44,53 400 44 60 72 HW FZ/TR 15 163422 43
380 44 60 72 HW FZ/TR 15 163418 42,53 400 4,4 65 72 HW TR/TR 15 163388 45
380 44 60 72 DP TR/TR 15 190709 47 400 4,4 75 72 HW TR/TR 15 161162 46
380 44 65 72 HW TR/TR 15 163386 44 400 44 75 72 HW FZ/TR 15 163423 43
380 44 65 72 HW FZ/TR 15 163461 42 400 44 80 72 HW TR/TR 15 161163 46, 52,
380 44 75 72 HW FZ/TR 15 163420 42 55




it

1. Zagen Snel zoeken
D SB BO Zz QAL ZF SW ID P D SB BO Zz QAL ZF SW ID P
mm mm mm ° mm mm mm °
400 4,4 80 72 HW FZ/TR 15 163455 43,52 460 4,4 30 72 HW TR/TR 15 161170 46,54
400 5,0 30 28 HW Fz 20 165105 19 460 4,4 30 72 HW TR/TR 15 163391 45,54
400 50 30 28 HW Fz 25 165005 14 460 4,4 30 72 HW FZ/TR 15 163434 43,54
400 50 80 28 HW Fz 25 165006 14 470 44 75 96 HW FzZ/TR 15 163435 43
420 3,5 40 48 HW WZ -5 165524 23 470 48 70 72 HW TR/TR 15 163392 45
420 3,8 30 108 HW FzZ/TR -5 165844 60 480 44 30 72 HwW WZ 15 163313 41
420 3,8 30 96 HW FZ/TR 5 165736 58 480 4,4 30 72 HW FZ/TR 15 163436 43
420 3,8 40 108 HW FzZ/TR -5 165845 60 480 48 60 72 HW FzZ/TR 15 163437 43
420 48 60 72 HW TR/TR 15 161164 46 480 4,8 80 72 HW FZ/TR 15 163438 43,55
420 48 60 72 HW FZ/TR 15 163426 43 500 3,8 30 72 HwW Wz 10 163133 27
430 3,5 30 96 HW FZ/TR 5 165737 58 500 40 30 36 HW TR 10 166028 82
430 4,4 30 72 HW TR/TR 15 161165 46 500 4,0 30 150 HW W2zZ/WZ/FZ 20 161205 30
430 4,4 30 72 HW WZ 15 163310 41,52 500 40 30 32 HW Fz 20 165116 19
430 44 30 72 HW FZ/TR 15 163427 43,52 500 40 30 24 HW FzZ 20 166055 20
430 44 65 72 HW TR/TR 15 163389 45 500 4,0 30 48 HwW Wz 20 166081 20
430 4,4 75 72 HW TR/TR 15 161166 46 500 40 32 96 HW FZ/TR 5 165741 58
430 4,4 75 72 HW FZ/TR 15 163428 43 500 4,0 32 120 HW FZ/TR 5 165742 58
430 44 80 72 HW TR/TR 15 161167 46, 52, 500 44 30 54 HW Wz -5 165526 23
55 500 4,4 30 120 HW FZ/TR -5 165848 60
430 44 80 72 HW TR/TR 15 163397 45 500 4,4 30 120 HW FZ/TR 5 165740 58
430 4,4 80 72 HW FZ/TR 15 163429 43,52, 500 4,4 30 100 DP HRFA 5 762341 63
55 500 44 30 36 HW FzZ/TR 10 163507 65
440 7,0 75 12 HwW Wz 20 165326 25 500 4,4 32 120 HW FZ/TR 5 165743 58
450 3,0 30 120 HwW Wz 20 058461 29 500 44 75 28 HW WZ 20 165328 25
450 3,5 30 158 HW WZ 10 165465 22 500 4,8 30 144 HW WZ 10 165454 22
450 3,6 30 140 HW W2zZ/WZ/FZ 20 161204 30 500 4,8 35 144 HW Wz 10 165455 22
450 3,8 30 48 HW Wz -5 165525 23 500 4,8 60 72 HW TR/TR 15 163393 45
450 3,8 30 108 HW FZ/TR -5 165846 60 500 50 30 32 HW FZ 20 165107 19
450 3,8 30 110 HW FZ/TR 5 165738 58 500 50 30 28 HW WZ 20 165205 15
450 3,8 30 66 HW Wz 10 163132 27 500 5,2 30 120 HW Wz 10 165453 22
450 3,8 30 16 HW Fz 20 163027 35 500 5,2 30 60 HW Wz 15 163314 41,53
450 3,8 32 108 HW FZ/TR -5 165847 60 500 5,2 30 60 HW FzZ/TR 15 163439 43, 53
450 3,8 32 96 HW FZ/TR 5 165739 58 500 52 60 60 HW FZ/TR 15 163440 43
450 40 30 34 HW FzZ/TR 10 163506 65 500 52 80 60 HW WZ 15 163315 41
450 40 30 32 HW TR 10 166027 82 500 7,0 75 14 HW WZ 20 165327 25
450 4,0 30 28 HW Fz 20 165115 19 510 48 80 72 HW FZ/TR 15 163441 43
450 40 30 20 HW FZ 20 166054 20 520 4,4 30 44 HW FZFA/FZFA 10 165929 66
450 40 30 42 HW Wz 20 166080 20 520 4,4 30 72 HW WZ 15 163316 41,54
450 4,4 30 90 DP HRFA 5 190668 63 520 4,4 30 72 HW FZ/TR 15 163442 43,54
450 44 30 60 HW FZ/TR 10 165927 66 520 4,4 50 120 HW FzZ/TR -5 165849 60
450 4,4 30 72 HW WZ/FA 15 161033 64 520 46 30 144 HW Wz 10 165456 22
450 4,4 30 72 HW TR/TR 15 161168 46 520 48 30 72 HW TR/TR 15 161171 46,54
450 4,4 30 54 HW WZ 15 163311 41 520 48 30 72 HW TR/TR 15 163399 45
450 4,4 30 72 HW WZ 15 163312 41 520 4,8 60 72 HW FZ/TR 15 163443 43
450 4,4 30 72 HW FZ/TR 15 163430 43 520 4,8 70 72 HW FZ/TR 15 163444 43
450 44 30 28 HW Fz 25 165017 14 520 54 60 72 HW Wz 20 165332 25
450 4,4 80 72 HW FZ/TR 15 163432 43 530 4,4 30 44 HW FZFA/FZFA 10 165930 66
450 4,8 30 138 HW Wz 10 165451 22 530 48 80 72 HW FZ/TR 15 163460 43
450 48 30 72 HW FZ/TR 10 165680 51 550 4,0 30 132 HW FZ/TR -5 165850 60
450 48 60 72 HW WZ/FA 15 161034 64 550 4,0 30 160 HW WzZ/WZ/FZ 20 161206 30
450 4,8 60 72 HW TR/TR 15 161169 46, 53 550 4,0 32 132 HW FZ/TR -5 165851 60
450 48 60 72 HW TR/TR 15 163390 45, 53 550 40 32 96 HW FZ/TR 5 165744 58
450 4,8 60 72 HW FZ/TR 15 163431 43,53 550 4,0 32 126 HW FZ/TR 5 165745 58
450 48 60 72 DP TR/TR 15 190712 47,53 550 4,4 30 120 HW FZ/TR 5 165746 58
450 48 80 72 HW TR/TR 15 163398 45 550 4,4 30 110 DP HRFA 5 762342 63
450 48 80 72 HW FZ/TR 15 163433 43,55 550 4,8 30 54 HW Wz 20 166082 20
450 50 30 108 HW WZ 10 165452 22 550 50 30 96 HW WZ 10 165457 22
450 50 30 28 HW Fz 20 165106 19 550 50 80 36 HW WZ 25 165206 15
450 50 30 28 HW Fz 25 165007 14 550 5,2 30 160 HW WZ 10 165458 22
460 4,4 30 48 HW FZFA/FZFA 10 165928 66 550 52 30 120 HW Wz 10 165459 22




1. Zagen Snel zoeken

D SB BO Z QAL ZF SW ID P
mm mm mm °

550 5,2 30 60 HW Wz 15 163317 41
550 52 80 60 HW Wz 15 163318 41
555 52 55 54 HW WZ 20 165325 25
570 4,8 60 60 HW FzZ/TR 22 163445 43
570 5,0 40 48 HW FZFA/FZFA 10 165931 66
600 3,8 30 36 HW Wz 20 166610 76
600 4,6 30 140 HW FZ/TR 5 165747 58
600 4,8 30 120 DP HRFA 5 762343 63
600 48 30 60 HW Wz 20 166083 20
600 50 32 132 HW FZ/TR 5 165748 58
600 5,2 30 138 HW FZ/TR -5 165852 60
600 54 30 172 HW WZ 10 165461 22
600 54 80 72 HW WZ 20 165333 25
600 54 80 42 HW Wz 25 165207 15
600 58 30 108 HW Wz 10 165460 22
600 5,8 60 60 HW FZ/TR 22 163446 43, 52
600 58 60 72 HW FZ/TR 22 163447 43,52
600 6,0 30 48 HW Wz 15 057570 25
600 7,0 75 16 HW Wz 20 165329 25
620 55 40 36 HW FZFA/FZFA 10 165932 66
620 555 40 60 HW FZ/TR 10 165933 66
630 54 30 180 HW WZ 10 165462 22
640 54 30 36 HW Wz 20 165330 25
650 50 30 144 HW FZ/TR 5 165749 58
670 5,8 60 42 HW FZ/TR 22 163448 43
680 55 40 42 HW FZFA/FZFA 10 165934 66
680 6,2 40 60 HW FZ/TR 22 163449 43,54
700 42 30 42 HW Wz 20 166611 76
700 4,8 30 60 HW WZzZ 20 166084 20
700 5,5 30 200 HW Wz 10 165463 22
700 6,0 30 72 HW Wz 15 165334 25
700 6,2 80 60 HW FZ/TR 22 163450 43
720 6,5 40 60 HW FZ/TR 22 163451 43,54
730 6,2 60 60 HW FZ/TR 22 163452 43
750 6,0 30 72 HW WZ 15 165335 25
750 7,0 80 70 HW FzZ/TR 22 163453 43
800 6,0 30 72 HW Wz 15 165336 25

850 8,0 30 60 HW WZ 20 165331 25




1.1 Massiefhout bewerking langs M

1. Zagen

Bewerking Voor opdelen, lamellen zagen en op maat zagen op horizontale en verticale assen.

Werkstukmateriaal Zacht- en hardhout nat, bevroren, droog en met lange vezels.

Machines Opdeelmachines, enkelblad-, meerblad- alsmede eén- of meerassige cirkelzaagma-
chines, tafelcirkelzaagmachines en profielfreesmachines.

Tandvorm FZ (vlaktand):

Voor universeel gebruik — bijzonder
geschikt voor natte en droge
houtsoorten.

=

TR (trapeziumtand):

Bijzonder geschikt voor zagen van
gedroogde houtsoorten met splintervrije
shijkwaliteit (schilderklaar).

=

T

WZ (wisseltand):

Bijzonder geschikt voor hout met lange
vezels. Betere snijkwaliteit aan de zijde
van uittreden.

=

Toepassingsgebied

Cirkelzaagbladen voor dunne zaagsnedes

Houthandel (latten, panlatten, stroken, etc.).

Massiefhout platen productie (lamellen en lagen voor multiplex.).
Parket industrie (plinten en lamellen).

Lijsten industrie (profiellijsten, lijmkanten, duimstokken etc.).
Sportartikelen industrie (skilamellen, tafeltennisbatjes etc.).

Snijhoogte diagram

—_—
~ [or]
o o

40

Snijhoogte [mm]

30
12<14 1,4<1,6 1,6<1,8 1,8-2,0
[ Massiefhout Snijbreedte [mm] ——»

Cirkelzaagbladen voor dunne zaagsnedes —
Snijhoogte a, afhankelijk van snijbreedte SB.

Technische aanwijzingen

Inzet en onderhoud (aanbevolen):

— Opspantechniek op Hydrobussen.

— Juiste flensdiameter opspanflenzen.

— Aanhouden van belastingsgrenzen aangaande de snijhoogte en tandaanvoer.
— Op tijd naslijpen en harsaanslag verwijderen.

10



1.1 Massiefhout bewerking langs M

1. Zagen

Voordelen — Milieuvriendelijk gebruik van grondstof.
— Minder spaanafval en stofemissie.
— Optimale zaagsnedes bij grote zaag hoeveelheden.
— Meer opbrengst bij standaard latten.

Machine types

Eén- of twee-assige meerblad
machine zonder drukinrichting

Voor het zagen van boomschorszijden zijn bredere randzagen of verspaners aan de
motorzijde in te zetten. Bij het opdelen van dunnere lamellen is de montage van een
drukhark noodzakelijk.

Meerassige machine met drukinrich-
ting (voor horizontaal of verticaal
zagen)

TTH

1] —h i%

De zaagassen van deze machine zijn gemonteerd met precisie lagers om de

gewenste nauwkeurigheid te bereiken. Stabiele en nauwkeurige aanvoerinrichtingen

zijn noodzakelijk om gebogen, gewelfde of gedraaide werkstukken te begeleiden

langs de gereedschappen.

— Bij verticaal zagen van boven of onder moeten de zaagas en de zaagliniaal precies
afgesteld worden om een exacte geleiding en opdeling te waarborgen.

— Bij horizontaal zagen moet de dikte van het spouwmes afgesteld worden op de
zaagbreedte. De afstelling moet 100% horizontaal zijn.

Plaatsing van de dubbele spiebaan
voor de spiraalvormige rangschikking
van de cirkelzaagbladen

1/3 van de tanddeling 2/3 van de tanddeling

11



1. Zagen 1.1 Massiefthout bewerking langs M
1.1.1 Cirkelzaagblad voor dunne zaagsnedes

Lamellensnede Premium - middensnede met extreem
geringe snijbreedte

Toepassing:
Voor het langszagen van lijsten en lamellen op horizontale en verticale assen.

Machine:
Profielfreesmachines met/zonder drukinrichting van het werkstuk. Gebruik één-
of meerassig, horizontaal of verticaal.

Materiaal:
Zacht- en hardhout droog tot 10% houtvochtigheid, kwaliteitsklasse 0 tot 1.

Technische informatie:

Geluids- en trillingsarm ontwerp door ongelijke tandsteek of oneven aantal tanden.
Snijbreedtevermindering voor hoge houtbesparing en efficiént energieverbruik.
Doorlopende body zonder aftekening voor maximale snijhoogte. Verschillende
tandaantallen voor optimale tandaanvoer bij verschillende aanvoersnelheden.
Hogere zaagprestaties en minder verharsing door de speciale coating van de
gereedschapsbody. Gebruik op hydraulische bussen of opspandoornen, evenals
het gebruik van zeer nauwkeurige ringen om de prestaties van de zagen te
verbeteren, wordt aanbevolen. Let bij het gebruik van machines met spouwmessen
op de instelling.

Middenzagen

sB WK 100 2 21
*y—y* D SB TDI BO BOmsy NLA FLD Z ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm mm mm °©
180 1,3 0,8 60 70  3/10/75 100 32 FZ 20 m 057418 @
Fz 180 1,5 1,0 60 70  3/10/75 100 21 FZ 20 m 057443 o
180 1,8 1,2 60 70  3/10/75 100 21 FZ 20 m 057444 o
180 1,8 1,3 60 70  3/10/75 100 32 FZ 20 m 057412 @
200 1,5 1,0 60 80  3/10/75 120 21 FZ 20 = 057445 o
200 1,5 1,0 60 80 3/10/75 120 36 FZ 20 = 057421 o
sw ol 200 1,8 1,2 60 80 3/10/75 120 21 FZ 20 m 057446 ©
220 1,2 0,9 60 80 3/10/75 120 27 FZ 20 = 057475 @
220 1,2 09 65 80 3/11/80 120 24 FZ 20 = 057474 @
220 1,3 0,9 60 80  3/10/75 120 24 FZ 25 =m 057476 o
220 1,3 09 60 80  3/10/75 120 32 FZ 25 =m 057478 @
220 1,3 0,9 65 80 3/11/80 120 24 FZ 25 = 057477 o
220 1,3 09 65 80 3/11/80 120 32 FZ 25 = 057479 o
220 14 1,0 60 80  3/10/75 120 24 FZ 25 =m 057480 o
220 14 1,0 60 80  3/10/75 120 32 FZ 20 =m 057464 o
220 1,4 1,0 65 80 3/11/80 120 24 FZ 25 m 057481 @
220 1,4 1,0 65 80 3/11/80 120 32 FZ 20 = 057465 o
225 15 1,0 60 110 3/10/75 120 25 FZ 20 = 057447 o
225 16 1,2 60 110 3/10/75 130 32 FZ 25 = 057482 o
225 1,8 1,2 60 110 3/10/75 120 25 FZ 20 =m 057448 o
225 20 1,4 40 110 3/10/75 120 40 FZ 20 =m 163600
225 20 1,4 60 110 3/10/75 120 25 FZ 20 =m 057449 o
250 1,7 1,2 60 120 3/10/75 140 25 FZ 20 =m 057450 o
250 1,7 1,2 60 120 3/10/75 140 36 FZ 20 =m 057433 @
250 2,0 1,4 60 120  3/10/75 140 25 FZ 20 m 057451 o
250 2,0 1,4 60 120 3/10/75 140 36 FZ 20 m 057434 o

12 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen

1.1 Massiefhout bewerking langs M
1.1.1 Cirkelzaagblad voor dunne zaagsnedes

Lamellenzagen - randzagen

Toepassing:
Voor het langszagen - voor randzagen in combinatie met middelzagen.

Machine:
Profielfreesmachines met/zonder drukinrichting van het werkstuk. Gebruik één- of
meerassig, horizontaal of verticaal.

Materiaal:
Zacht- en hardhout droog tot 10% houtvochtigheid, kwaliteitsklasse 0 tot 1.

Technische informatie:

Geschikt voor setopbouw in combinatie met zaagbladen voor het zagen van dunne
zaagsnedes in het middenbereik. Stabiel ontwerp om de stijfheid van de set te
vergroten. Hogere snijprestatie en minder verharsing door speciale coating van

de body.

Randzagen

WK 100 2 21

D SB TDI BO NLA DKN FLD zZz ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm mm mm °

200 50 4,0 30 3/10/75 120 24 FZ 20 m 165250 o

220 5,0 4,0 30 3/10/75 120 24 FZ 20 m 165251 o

225 50 4,0 30 3/10/75 120 24 FZ 20 m 165252 ¢

225 50 4,0 60 3/10/75 120 40 FZ 20 m 165256 o

250 5,0 4,0 30 3/10/75 140 24 FZ 20 m 165253 o

250 5,0 4,0 30 3/10/75 140 36 FZ 20 m 165254 ¢

250 8,0 6,0 80 4/7/95 13/89 100 24 FZ 15 =m 165257 o
2/13/100

300 8,0 6,0 80 4/7/95 13/89 100 24 FZ 15 m 165258 o
2/13/100

Technische informatie:

Geschikt voor setopbouw in combinatie met zaagbladen voor dunne zaagsnedes
in het middenbereik. Speciale snijkantgeometrie voor snijkant opdeling en lagere
verspaningskrachten. Om de snijdruk en schroeiplekken te verminderen, zelfs bij
lagere doorvoersnelheden. Hogere snijprestatie en minder verharsing door speciale
coating van de zaagbody.

Randzagen - minder aantal tanden
WK 150 2, WK 150 2 21
D SB TDI BO NLA FLD Zz ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm mm °

180 3,8 3,0 60 3/10/75 100 24 Wz 20 ] 165255 ¢
3/11/80

200 3,8 3,0 60 3/10/75 100 24 Wz 20 [ ] 165259 o
3/11/80

220 3,8 3,0 60 3/10/75 120 24 Wz 20 ] 165260 o
3/11/80

220 3,8 3,0 65 3/10/75 120 24 WzZ 20 [ ] 165261 o
3/11/80

220 3,8 3,0 60 3/10/75 120 24 Wz 20 ] 165262 ¢
3/11/80

225 3,8 3,0 60 3/10/75 120 24 WzZ 20 ] 165263 o
3/11/80

250 3,8 3,0 60 3/10/75 120 24 Wz 20 ] 165264 ¢
3/11/80

m Massiefhout Kunststof 13

Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen

1.1 Massiefhout bewerking langs M
1.1.2 Cirkelzaagblad met ruimertanden

SW TDI

SB

Fz

i

SW TDI

Lamellensnede met binnen en buitenliggende
ruimersneden

Toepassing:
Voor het langszagen, randzagen en bekantrechten.

Machine:
Bekantrecht-, enkelblads-, meerblads- alsmede één- of meerassige
cirkelzaagmachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout nat, bevroren, droog. Zacht- en hardhout met lange vezels
(populier, balsa etc.).

Technische informatie:

Met twee binnen en buitenliggende (vanaf D 280 mm) ruimersneden. Stabiel ontwerp
speciaal voor zagen kanten. Grote zijdelingse tandoversteek. Voor universeel gebruik
in droge, natte en bevroren zachte en harde houtsoorten. Hogere zaagprestaties en
minder verharsing door de speciale coating van de gereedschapsbody.

Bekantrechten en randzagen

WK 150 2
D SB TDI BO BOja NLA DKN FLD.x Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm  mm mm mm °
250 44 2,8 30 80 KNL 130 18 FZ 25 m 165000 e
250 44 2,8 80 6/5,5/91 19/89 130 18 FZ 25 m 165001 o
4/6,6/95 13/89
2/13/100
300 50 32 30 80 KNL 110 20 FZ 25 m 165002 o
350 50 3,2 30 100 KNL 130 24 FZ 25 m 165003 e
350 50 3,2 80 100 6/55/91 19/89 130 24 FZ 25 m 165004 o
4/6,6/95 13/89
2/13/100
400 50 3,2 30 120 KNL 150 28 FZ 25 m 165005 e
400 50 3,2 80 120 6/5,5/91 19/89 150 28 FZ 25 m 165006 e
4/6,6/95 13/89
2/13/100
450 5,0 32 30 120 KNL 160 28 FZ 25 m 165007 e
Toepassing:

Voor het langszagen - middenzagen.

Middenzagen

WK 100 2 43
D SB TDI BO BO,. NLA DKN FLD,.x Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm mm mm  mm °
250 3,5 2,2 30 80 KNL 130 18 FZ 25 m 165008 o
250 3,5 2,2 80 6/5,5/91 19/89 130 18 FZ 25 m 165009 o
4/6,6/95 13/89
2/13/100
300 3,5 2,2 30 80 KNL 110 20 FZ 25 m 165010 ¢
300 3,5 2,2 70 21x83 110 20 FZ 25 m 165011 e
300 3,5 2,2 80 23x90 110 20 FZ 25 m 165012 ¢
13x89
350 4,0 2,8 30 100 KNL 130 24 FZ 25 m 165013 e
350 4,0 2,8 80 100 6/5,5/91 19/89 130 24 FZ 25 m 165014 ¢
4/6,6/95 13/89
2/13/100
400 4,0 2,8 30 120 KNL 150 28 FZ 25 m 165015 ¢
400 4,0 2,8 80 120 6/5,5/91 19/89 150 28 FZ 25 m 165016 o
4/6,6/95 13/89
2/13/100
450 4,4 3,0 30 120 KNL 160 28 FZ 25 m 165017 o

14

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen

1.1 Massiefhout bewerking langs M
1.1.2 Cirkelzaagblad met ruimertanden

Lamellensnede met binnen en buitenliggende
ruimersneden

Toepassing:
Voor het langszagen - middenzagen.

Machine:
Bekantrecht-, enkelblads-, meerblads- alsmede één- of meerassige
cirkelzaagmachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout droog tot 15% houtvochtigheid. Zacht- en hardhout met lange
vezels (populier, balse etc.).

Technische informatie:

Met twee buiten- en twee tot vier innenliggende ruimertanden. Tandvorm WZ het
meest geschikt voor zaagsneden in langvezelige houtsoorten zoals Populierenhout.
Lager energieverbruik door tandvorm WZ. Hogere zaagprestaties en minder
verharsing door de speciale coating van de gereedschapsbody.

Middenzagen

WK 150 2

D SB TDI BO BOpa. NLA DKN Z ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm mm mm °

250 32 22 70 20,6/83 20 WZ 20 m 165200 o

300 32 22 70 80 20,6/83 24 WZ 20 m 165201 o

320 32 22 70 80 20,6/83 28 WZ 20 = 165202 o

350 35 25 70 100 20,6/83 28 WZ 20 m 165203 o

400 4,0 2,8 70 100 20,6/83 24 WZ 20 m 165204 o

500 5,0 35 30 100 KNL 28 WZ 20 m 165205 o

550 50 3,2 80 2/13/100 36 WZ 25 =m 165206 o

600 54 3,8 80 2/13/100 42 WZ 25 m 165207 o

m Massiefhout Kunststof 15
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen 1.1 Massiefhout bewerking langs M
1.1.2 Cirkelzaagblad met ruimertanden

Lamellensnede met buitenliggende ruimersneden
Premium

Toepassing:
Voor het langszagen van dunne lamellen op horizontale assen.

Machine:
Bekantrecht-, enkelblads-, meerblads- alsmede één- of meerassige cirkelzaag- en
profielfreesmachines.

Materiaal:
Zachthout droog tot 10% houtvochtigheid.

Technische informatie:

Met twee buitenliggende ruimersneden voor een betere spaanafvoer. Hogere
shijprestaties en minder verharsing dankzij een speciale coating op het
gereedschapslichaam. Speciale afwijzervorm voor het beschermen van de tanden
bij gebruik in hout met losse noesten en in gebarsten houtsoorten.

Middensnede
WK 100 2, WK 150 2
D SB TDI BO DKN Z ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm °

200 2,0 1,4 30 24 FZ 20 [ ] 163575 e

250 2,0 1,4 80 19/89 36 wz 15 [ ] 163576 o

250 2,4 1,6 80 19/89 32 wz 15 [ ] 163577 @

300 2,8 1,8 80 19/89 28 wz 15 [ ] 163578 o
16 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen

1.1  Massiefhout bewerking langs M
1.1.2 Cirkelzaagblad met ruimertanden

SB

T

TDI

Fz

Lamellensnede met binnen liggende ruimersneden
Premium - verminderde snijbreedte

Toepassing:
Voor het langszagen van dunne lamellen op horizontale assen.

Machine:
Bekantrecht-, enkelblads-, meerblads- alsmede één- of meerassige cirkelzaag- en
profielfreesmachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout droog tot 10% houtvochtigheid.

Technische informatie:

Met binnne liggende ruimersneden voor een betere maatnauwkeurigheid, efficiént
gebruik van energie en hout dankzij gereduceerde snijbreedtes. Speciale afwijzervorm
(tot D 250 mm) om de tanden te beschermen bij gebruik in houtsoorten met losse
noesten en gebartsen houtsoorten. Vanaf D 300 mm grote spaanruimte voor betere
spaanafvoer. Hogere zaagprestaties en minder verharsing door de speciale coating
van de gereedschapsbody.

Middensnede
WK 100 4 , WK 100 2
D SB TDI BO BOmax DKN Z ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm mm °

200 2,4 1,6 30 24 FZ 25 u 163560 o

200 24 1,6 40 60 24 FZ 20 | 163550 e

220 2,4 1,6 30 24 FZ 25 u 163559 o

220 24 1,6 40 80 24 FZ 20 | 163551 o

250 2,4 1,6 30 24 FZ 20 u 163558 o

250 24 1,6 40 a0 24 FZ 20 u 163552 ¢

250 24 1,6 70 21/83 24 FZ 20 u 163553 ¢

250 2,4 1,6 80 19x89 24 FzZ 20 | 163554 o
13x89

300 2,8 1,8 30 100 30 FZ 25 u 163555 o

300 2,8 1,8 80 19x89 30 FzZ 25 | 163556 o
13x89

350 2,8 1,8 30 110 30 FzZ 25 u 163557 @

Lamellensnede met binnen en buitenliggende
ruimersneden Premium - verminderde snijbreedte

Toepassing:
Voor het langszagen van dunne lamellen op verticale assen.

Machine:
Bekantrecht-, enkelblads-, meerblads- alsmede één- of meerassige cirkelzaag- en
profielfreesmachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout droog tot 10% houtvochtigheid.

Technische informatie:

Met twee buiten- en twee binnenzaagbladen voor meer stabiliteit, zelfs bij grotere
zaagdieptes. Efficiént gebruik van energie en hout dankzij gereduceerde snijbreedtes.
Hogere snijprestaties en minder verharsing dankzij een speciale coating op het
gereedschapslichaam.

Middensnede

WK 100 2

D SB TDI BO BO,. NLA FLDyax Z ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm mm mm °

250 24 16 60 80 3/10/75 100 24 FZ 20 m 163700 o

250 24 1,6 60 80 3/10/75 120 40 FZ 20 m 163701 e

270 2,4 1,6 60 80 3/10/75 120 28 FZ 20 m 163702 ¢

m Massiefhout Kunststof 17
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen

1.1 Massiefhout bewerking langs M
1.1.3 Cirkelzaagblad zonder ruimertanden

Lamellensnede voor verliimde sneden

Toepassing:
Voor het langszagen, voor verlijmklaar midden- en lamellenzagen op horizontale
assen.

Machine:
Enkelblads-, meerblads- alsmede één- of meerassige cirkelzaag- en
profielfreesmachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout droog tot 10% houtvochtigheid.

Technische informatie:

Speciale tandgeometrie voor verlijmbare snijvlakken. Geluidgedempt ontwerp
door ongelijke tandsteek. Doorlopend steunlichaam zonder aftekening. Hogere
snijprestaties en minder verharsing dankzij een speciale coating op het
gereedschapslichaam.

Middensnede
WK 100 2, WK 150 2, WK 152 2, WK 158 2
Machine D SB TDI BO BO,.x NLA DKN Z ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm mm mm
180 2,2 1,4 30 60 3/10/75 18FZ 15 m 165300 e
180 2,4 1,6 30 60 3/10/75 24FZ 15 m 165301 e
200 2,4 1,6 30 60 3/10/75 18FZ 15 m 165302
200 2,4 1,6 30 60 3/10/75 24FZ 15 m 165303 ¢
225 2,4 1,6 30 60 3/10/75 24FZ 15 m 165304 ®
225 2.8 20 30 60 3/10/75 24FZ 15 m 165305 e
240 2,8 2,0 40 60 3/10/75 24FZ 15 m 165306 ®
Raimann 250 2,4 1,6 80 6/5,5/91 19/89 40 WZ 15 m 165309 e
4/6,6/95 13/89
2/13/100
250 2,8 2,0 30 100 3/10/75 24FZ 15 m 165307 ®
250 2,8 2,0 70 100 21/80 24 FZ 15 m 165308 e
Raimann 300 2,8 1,8 80 6/5,5/91 19/89 28 WZFA 15 m 165310 e
4/6,6/95 13/89
2/13/100
Raimann 300 2,8 2,0 80 6/5,5/91 19/89 48 TR/TR15 m 165311 e
4/6,6/95 13/89
2/13/100
Raimann 300 3,4 2,2 80 6/55/91 19/89 28 FZ 15 m 165312
4/6,6/95 13/89
2/13/100
Raimann 300 4,0 2,8 80 6/5,5/91 19/89 28 TR/TR15 m 165313 @
4/6,6/95 13/89
2/13/100
Raimann 300 4,0 2,8 80 6/5,5/91 19/89 48 TR/TR15 m 165314 e
4/6,6/95 13/89
2/13/100

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen

1.1 Massiefhout bewerking langs M
1.1.3 Cirkelzaagblad zonder ruimertanden

Lamellensnede

Toepassing:
Voor het langszagen, randzagen en bekantrechten.

Machine:
Bekantrecht-, enkelblads-, meerblads- alsmede één- of meerassige
cirkelzaagmachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout nat en droog.

Technische informatie:

Grote spaanruimte en groot zijdelingse oversteek van de tanden. Stabiel ontwerp
speciaal voor het zagen van randen. Voor universeel gebruik in droge en natte zachte
en harde houtsoorten. Uitvoering zonder ruimersneden. Voorwaardelijk geschikt voor
grotere zaagdieptes en gebruik in bevroren hout.

Randzagen en bekantrechten

WK 100 2
B D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
250 4,0 2,6 30 KNL 18 Fz 20 [ ] 165101 ¢
300 4,0 2,6 30 KNL 24 Fz 20 [ ] 165102 ¢
EZ 350 4,4 3,0 30 KNL 24 Fz 20 [ ] 165104 ¢
400 5,0 3,2 30 KNL 28 FZ 20 [ ] 165105 o
450 5,0 3,2 30 KNL 28 FZ 20 [ ] 165106 o
500 5,0 3,2 30 KNL 32 Fz 20 [ ] 165107 o
SW TDI
SB Middenzagen
WK 100 2
D SB TDI BO NLA VA ZF SW WSS ID
FZ mm mm mm mm mm °
200 3,2 2,2 30 KNL 18 FZ 25 [ ] 165108 o
210 3,2 2,2 30 KNL 18 Fz 20 [ ] 165109 ¢
250 3,2 2,2 30 KNL 18 Fz 20 [ ] 165110 ¢
J_L 300 3,2 2,2 30 KNL 24 Fz 20 [ ] 165111 e
sw TDI 350 3,2 2,2 30 KNL 24 FZ 20 ] 165113 ¢
400 4,0 2,8 30 KNL 28 Fz 20 [ ] 165114 ¢
450 4,0 2,8 30 KNL 28 Fz 20 [ ] 165115 ¢
500 4,0 2,8 30 KNL 32 Fz 20 [ ] 165116 @
m Massiefhout Kunststof 19
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen

1.1 Massiefhout bewerking langs M
1.1.3 Cirkelzaagblad zonder ruimertanden

SB

Fz

Op maat zagen massiefhout langs

Toepassing:
Voor het schulpen bij het op maat zagen van hout.

Machine:
Bekantrecht-, enkelblads-, meerblads- alsmede één- of meerassige
cirkelzaagmachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout droog tot 15% houtvochtigheid.

Technische informatie:
Versie met begrenzing van de spaandikte voor beperkte spaanafvoer per tand en

gereduceerde aanvoersnelheden.

Cirkelzaagblad FZ met spaandiktebegrenzing

WK 100 2

D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm °

250 3,2 2,2 30 KNL 18 FzZ 20 [ ] 166050 o
300 85 2,4 30 KNL 14 FZ 20 [ ] 166051 e
350 3,5 2,4 30 KNL 16 Fz 20 [ ] 166052 o
400 4,0 2,8 30 KNL 18 Fz 20 ] 166053 o
450 4,0 2,8 30 KNL 20 Fz 20 [ ] 166054 ¢
500 4,0 2,8 30 KNL 24 Fz 20 [ ] 166055 o

SW

Op maat zagen universeel

Toepassing:
Voor universeel gebruik bij het op maat zagen van hout.

Machine:
Kap- en afkortzagen, wipzagen.

Materiaal:
Zacht- en hardhout nat en droog.

Technische informatie:

Uitvoering met spaandiktebegrenzing voor beperkte spaanafvoer per tand en lagere
aanvoersnelheden. Tandvorm WZ voor zaagsneden in langvezelige houtsoorten zoals
populierenhout en voor zaagsneden in nat hout. Lager energieverbruik door tandvorm
WZ. Ook geschikt voor zagen dwars op de vezel.

Cirkelzaagblad WZ met spaandiktebegrenzing

WK 150 2

D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm °

250 3,2 2,2 30 KNL 24 Wz 20 ] 166076 o
300 2 2,2 30 KNL 28 Wz 20 [ | 166077 e
350 3,2 2,2 30 KNL 32 Wz 20 [ ] 166078 o
400 4,0 2,8 30 KNL 36 wz 20 [ | 166079 e
450 4,0 2,8 30 KNL 42 Wz 20 [ ] 166080 e
500 4,0 2,8 30 KNL 48 wz 20 [ ] 166081 o
550 4,8 3,5 30 KNL 54 Wz 20 ] 166082 o
600 4,8 S5 30 KNL 60 wz 20 ] 166083 o
700 4,8 3,5 30 KNL 60 Wz 20 ] 166084 ¢

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen 1.2 Massiefhout bewerking dwars M

Bewerking Voor het afkorten, kappen, verstekzagen en formaatzagen.

Werkstukmateriaal Massiefhout, ruw, beplakt en gefineerd houtvezelmaterialen, multiplex, minerale
materialen.

Machines

Gecombineerde tafel-, pendel-, radiaal- en optimalisatie cirkelzaagmachines.

Toepassingsgebied Voor cirkelzaagbladen met positieve

spaanhoek en de zaagas onder het

3| 3 E werkstuk. Voor cirkelzaagbladen met
N B = negatieve spaanhoek en de zaagas
%_ & boven het werkstuk. Door de positieve
° oy spaanhoek werkt de snijdruk op een

N stabiele tafeldruk.

=k

Voor radiaal cirkelzaagmachines is het
gebruik van cirkelzaagbladen met nega-

_::s R L W o tieve spaanhoek in tegenloop vereist
% 2 (zie ook EN1870-17). Door de negatieve
a spaanhoek werkt de snijdruk op een
. stabiele tafeldruk.
LT
& LWa¥ D
2 v - {
10 3
o )
=1 ko)
2= o

Tandvorm WZ (Wisseltand):

Universele tandvorm, voordelig in
aanschaf en onderhoud en bijzonder
geschikt voor massiefhout en houtplaat-
materialen.

=

*

21



1. Zagen

1.2 Massiefhout bewerking dwars
1.2.1 Cirkelzaagblad voor optimalisatiemachines

EREEY YN,

TDI

Kapzagen met hoge aanvoersnelheden

Toepassing:
Voor het kappen en afkorten met takttijden van bijv. 0,3 - 1,0 sec.

Machine:
Afkort-, kap- en optimalisatiecirkelzagen.

Materiaal:
Massiefhout nat en droog dwars, massiefhout profiel dwars.

Technische informatie:

Voor snelle afkort-, kap- en optimalisatiezaagmachines. Met grote zijdelingse
tandoverstand en hoger aantal tanden. Met stabiele hoek van 20° voor uitbreukvrije

zaagresultaten en langere standtijden.

Kapzagen met hoge aanvoersnelheden

WK 150 2
Machine D SB TDI BO NLA 4 ZF SW WSS
mm mm mm mm mm °

Dimter, 400 35 2,8 30 2/10/60 120 WZ 10 m=m

System 2/15/63

™ 2/10/150
2/10/198

Dimter, 400 35 28 30 2/10/60 140 WZ 10 m

System 2/15/63

™ 2/10/150
2/10/198

Dimter, 450 35 28 30 2/10/60 158 WZ 10 m=m

System 2/15/63

™ 2/10/150
2/10/198

Dimter 450 48 35 30 2/10/60 138 WZ 10 m=m
2/15/63

Dimter 450 50 32 30 2/10/60 108 WZ 10 m=m
2/15/63

Dimter, 500 48 35 30 2/10/60 144 WZ 10 m=m

System 2/15/63

™ 2/10/150
2/10/198

Dimter 500 48 35 35 2/10/60 144 WZ 10 m
2/15/63

Dimter 500 52 32 30 2/10/60 120 WZ 10 m=m
2/15/63

Dimter 520 46 34 30 2/10/60 144 WZ 10 m=m
2/15/63

Dimter 550 5,0 32 30 2/10/60 9% WZ 10 m
2/15/63

Dimter 550 52 32 30 2/10/60 120 WZ 10 m=m
2/15/63

Dimter, 550 52 32 30 2/10/60 160 WZ 10 m

System 2/15/63

™ 2/10/150
2/10/198

Dimter 600 54 40 30 2/10/60 172 WZ 10 m=m
2/15/63

Dimter 600 58 40 30 2/10/60 108 WZ 10 m
2/15/63

Dimter 630 54 40 30 2/10/60 180 WZ 10 m
2/15/63

Dimter 700 55 40 30 2/15/63 200 WZ 10 m=m

ID

165450 o

165464 o

165465 o

165451 o
165452 ¢

165454 ¢

165455 O
165453 o
165456 o
165457 o
165459 o

165458 o

165461 o
165460 o
165462 o

165463 o

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen 1.2 Massiefhout bewerking dwars M
1.2.2 Cirkelzaagblad WZ met negatieve spaanhoek

Kapzagen met negatieve spaanhoek

DAY, Toepassing:
- Voor het kappen en afkorten bij zagen met het werkstuk onder het zaagblad.

; Machine:

) Afkort-, kap- en verstek-, radiaal- en pendelzagen alsmede dubbele verstekzagen.
) ’
) ’ Materiaal:

7 Zacht- en hardhout nat en droog, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex).

B %~

Technische informatie:
Speciaal voor machines met positionering van de zaagas boven het werkstuk.
Negatieve spaanhoek voor betere werkstukklemming.

Cirkelzaagblad met negatieve spaanhoek

.
£’ d
WK 160 2
D SB TDI BO NLA VA A7 SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
300 3,2 2,4 30 KNL 36 Wz -5 [ | 165513 ¢
300 3,2 2,4 30 KNL 60 wz -5 [ | 165514 ¢
SB 300 3,2 2,4 30 KNL 96 Wz -5 [ | 165515 ¢
305 3,2 2,4 30 KNL 60 wz -5 [ | 165516 o
350 3,2 2,4 30 KNL 36 Wz -5 ] 165517 o
350 3,2 2,4 30 KNL 60 wz -5 [ | 165518 o
wz 350 3,5 2,8 30 KNL 108 Wz -5 [ | 165519 ¢
B85 3,2 2,4 30 KNL 72 wz -5 [ | 165520 o
400 3,8 2,8 30 KNL 42 Wz -5 [ | 165521 ¢
400 3,8 2,8 30 KNL 60 wz -5 [ | 165522 ¢
400 3,8 2,8 30 KNL 120 Wz -5 [ | 165523 ¢
SW DI 420 &5 2,8 40 48 wz -5 [ | 165524 o
450 3,8 2,8 30 KNL 48 Wz -5 [ | 165525 ¢
500 4,4 3,2 30 KNL 54 wz -5 [ | 165526 o
m Massiefhout Kunststof 23
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
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1. Zagen 1.2 Massiefhout bewerking dwars M
1.2.2 Cirkelzaagblad WZ met negatieve spaanhoek

Kapzagen met negatieve spaanhoek Excellent

Toepassing:
Voor het kappen en afkorten bij zagen met het werkstuk onder het zaagblad.

Machine:
Afkort-, kap- en verstek-, radiaal- en pendelzagen alsmede dubbele verstekzagen.

Materiaal:
Zacht- en hardhout nat en droog, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex).

Technische informatie:

Speciaal voor machines met positionering van de zaagas boven het werkstuk.
Negatieve spaanhoek voor betere werkstukklemming. Excellent uitvoering.
Trillingsdempende composietconstructie van het steunlichaam met behulp van
staalfolie. Extreme geluidsvermindering, zelfs bij een toenemende afstomping van
de gereedschappen.

Cirkelzaagblad met negatieve spaanhoek

WK 180 2
. D SB TDI BO NLA Z ZF SW Folie WSS ID
Low Noise mm mm mm mm mm °
\\ 300 3,5 2,6 30 KNL 9% Wz -5 links ] 161330 ¢
))' 300 3,5 2,6 30 KNL 9% Wz -5 rechts m 161331 @
// 350 3,5 2,6 30 KNL 108 Wz -5 links [ 161332 ¢
350 3,5 2,6 30 KNL 108 Wz -5 rechts m 161333 o
400 3,5 2,6 30 KNL 120 Wz -5 links [ 161334 ¢
400 3,5 2,6 30 KNL 120 Wz -5 rechts m 161335 ¢

losse flens = losse flens =

foliezijde foliezijde

motor motor

SwW TDI |
n n
w L7}
24 e uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen

1.2 Massiefhout bewerking dwars M

1.2.3 Cirkelzaagblad voor alleskunners

Ry
et YU

Kap-, afkort- en verstekzagen

Toepassing:
Voor het opdelen, kappen en schuinzagen.

Machine:
Afkort- en kapzagen, CNC-gestuurde alleskunners en balkenbewerkingscentra,
dubbele afkortmachines.

Materiaal:
Massiefhout balken nat en droog, kruislings verlijmde massiefhoutbalken.

Technische informatie:
Tandvorm voor universeel gebruik en met grote zijdelingse tandoverstand.

Cirkelzaagblad WZ

WK 150 2
Machine D SB TDI BO NLA 4 ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
Weinmann 240 3,0 2,0 30 8/6/52 30 WZ 15 m 165337 o
Weinmann 370 3,5 2,5 30 KNL 108 WZ 10 = 165338 o
SB Routech 440 7,0 4,0 75 6/9/100 124242 WZ 20 m 165326 o
2/8,5/100
Routech 500 4,4 32 75 2/8,5/100 28+2+2+2 WZ 20 m 165328 o
Wz 6/10,6/100
Routech 500 7,0 4,0 75 6/9/100 14+2+2+2 WZ 20 m 165327 o
2/8,5/100
Essetre 520 54 3,5 60 8/6,5/100 72 WZ 20 m 165332 ¢
J_L Weinmann 555 5,2 3,6/6 55 6/7/75 54+2+2 WZ 20 m 165325 o
SW DI Essetre 600 54 3,5 80 8/9,55/120 72 WZ 20 m 165333 e
600 6,0 4,0 30 2/14/400 48 WZ 15 m 057570 o
Routech 600 7,0 4,0 75 6/9/125 16+2+2+2 WZ 20 m 165329 o
2/8,5/125
Uniteam 640 54 36 30 8/6,5160 36+2+2 WZ 20 m 165330 o
8/6,5/130
4/10,5/90
700 6,0 4,4 30 72 WZ 15 m 165334 o
750 6,0 44 30 72 WZ 15 m 165335 o
800 6,0 4,4 30 72 WZ 15 m 165336 @
Uniteam 850 80 6,0 30 8/6,5/160 60+2+2+2 WZ 20 m 165331 o
8/6,5/130
4/10,5/90
m Massiefhout Kunststof 25
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1. Zagen

1.3 Formaatzagen

it

Bewerking

Voor het formatteren en kopszagen. Met inachtname van veiligheidsvoorschriften is
het zagen van groeven en verstekzagen mogelijk.

Werkstukmateriaal

Massiefhout, houtvezelmaterialen, kunststoffen en lichtmetalen.

Machines

Tafel-, formaatcirkelzaagmachines met/zonder voorritsaggregaat, verticale platen-

opdeelmachines, afkortinstallaties.

Toepassingsgebied

In de regel tegenloop van onder; bij verticale platenopdeelmachines en afkortinstalla-
ties tegenloop zowel van onder als van boven.
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Voor cirkelzaagbladen met positieve
spaanhoek en de zaagas onder het
werkstuk. Door de positieve spaanhoek
zorgt de snijdruk voor een stabiele
tafeldruk.

Voor cirkelzaagbladen met negatieve
spaanhoek en de zaagas boven het
werkstuk. Door de negatieve spaanhoek
zorgt de snijdruk voor een stabiele
tafeldruk.

Voor radiaal cirkelzaagmachines is het gebruik van cirkelzaagbladen met negatieve
spaanhoek in tegenloop vereist (zie ook EN1870-17).

Tandvormen

o~

WZ (wisseltand):

Universele tandvorm, voordelig in
aanschaf en onderhoud. Bijzonder
geschikt voor de bewerking van spaan-
plaat, gefineerde plaatmaterialen,
massiefhout platen, meubelpanelen,
multiplex.

—

b

FZ/TR (vlaktand/trapeziumtand):
Tandvorm voor de bewerking van kunst-
stof- en foliebeplakte houtplaat-
materialen. Voor het zagen van harde,
sterk slijtende toplagen heeft de
tandvorm TR/TR de voorkeur. Deze kan
uit de bestaande tandvorm FZ/TR
omgeslepen worden.

WZ/WZ/FZ
(wisseltand/wisseltand/vlaktand):
Tandvorm voor hoge snijkwaliteit en uit-
breukvrije snijkanten bij het zagen in
massiefhout, plaatmaterialen en beplakte
of gefineerde houtplaatmaterialen.
Tanduitvoering groepsgewijs (WZre,
WZIi, WZre, WZIi, FZ).

il
Al

HZz/DZ (daktand/holtand):

Tandvorm voor zeer goede snijkwaliteit
voor de bewerking van kunststof-
beplakte materialen met een goede
kantenkwaliteit boven en onder op
machines zonder voorritsaggregaat.
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1. Zagen

1.3 Formaatzagen M

1.3.1 Formaatcirkelzaagblad WZ

Formaatcirkelzaagblad Premium

Toepassing:
Voor het formatteren en afkorten met/zonder voorritsen.

Machine:
Tafel- en formaatcirkelzagen.

Materiaal:
Massiefhout dwars, spaan- en vezelplaatmateriaal ruw, gelamineerd plaatmateriaal
(bijv. multiplex).

Technische informatie:

Premium versie met trillingsdempende laserornamenten (vanaf D 200 mm).
Gemarkeerde afmetingen met ongelijke tandsteek (UT) om geluid te verminderen
en het loopgedrag te verbeteren.

Formaatcirkelzaagblad WZ

WK 170 2
D SB TDI BO NLA Z ZF Type SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
Low Noise 150 3,2 2,2 30 48 Wz 10 [T 163100 o
* \\ 180 2,4 1,6 30 30 Wz UT 10 [ [ | 163101 e
)). 180 30 20 30 24 Wz UT 10 mm 1631026
// 180 3,2 2,2 30 58 Wz 10 [ [ | 163103 o
180 3,5 2,5 30 30 wz UT 10 [ '] 163104 ¢
sB 200 24 1,6 30 KNL 36 Wz UT 10 ([ 163105 ¢
*T_T* 200 24 1,6 30 KNL 60 Wz 10 [ 1| 163106 o
200 3,0 2,0 30 KNL 24 Wz UT 10 m 163107 o
200 3,0 2,0 30 KNL 48 Wz UT 10 [ 1| 163108 o
wz 200 3,0 2,0 30 KNL 60 Wz 10 [ 1| 163109 o
220 3,2 2,2 30 KNL 36 Wz UT 10 [ ] 163110 ¢
220 3,2 2,2 30 KNL 60 Wz 10 [ [ 163111 @
250 24 1,6 30 KNL 40 Wz UT 10 m 163112 ¢
. . 250 24 1,6 30 KNL 80 Wz 10 ([ 163113 ¢
SW DI 250 3,2 2,2 30 KNL 40 Wz UT 10 [ '] 163114 ¢
250 3,2 2,2 30 KNL 60 Wz UT 10 ([ 163115 ¢
250 3,2 2,2 30 KNL 80 Wz 10 [ 1| 163116 ¢
300 24 1,6 30 KNL 48 Wz UT 10 m 163117 o
300 24 1,6 30 KNL 96 Wz 10 [ 1| 163118 ¢
300 3,2 2,2 30 KNL 36 Wz UT 10 [ 1| 163119 ¢
300 3,2 2,2 30 KNL 48 Wz UT 10 [ ] 163120 ¢
300 3,2 2,2 30 KNL 72 Wz UT 10 [ [ 163121 ¢
300 3,2 2,2 30 KNL 96 Wz 10 [ 1] 163122 ¢
350 3,5 2,5 30 KNL 32 Wz UT 10 [ [ 163134 ¢
350 3,5 2,5 30 KNL 54 Wz UT 10 [ '] 163123 ¢
350 3,5 2,5 30 KNL 72 Wz UT 10 ([ 163124 ¢
350 3,5 2,5 30 KNL 84 Wz UT 10 [} 163125 ¢
350 3,5 2,5 30 KNL 108 Wz 10 um 163126 o
400 3,5 2,5 30 KNL 48 Wz UT 10 [ 1| 163127 o
400 3,5 2,5 30 KNL 60 Wz UT 10 [ [ | 163128 ¢
400 3,5 2,5 30 KNL 84 Wz UT 10 [ ] 163129 ¢
400 3,5 2,5 30 KNL 96 Wz UT 10 [T | 163130 o
400 3,5 2,5 30 KNL 120 Wz 10 [ 1] 163131 @
450 3,8 2,8 30 KNL 66 Wz UT 10 [ [ 163132 ¢
500 3,8 2,8 30 KNL 72 Wz UT 10 [ ] 163133 ¢
m Massiefhout Kunststof 27
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen 1.3 Formaatzagen M
1.3.1 Formaatcirkelzaagblad WZ

Formaatzagen zonder voorritsen Premium - Mamba

Toepassing:
Voor het formatteren en afkorten zonder voorritsen.

Machine:
) Tafel- en formaatzagen. Verticale platenopdeelzagen zonder voorritsaggregaat.

) Materiaal:
: Spaan- en vezelplaatmateriaal kunststof- en papierbeplakt, spaan- en
A vezelplaatmateriaal gefineerd, gelamineerd materiaal (bijv. multiplex), dunwandige

kunststofprofielen (wanddikte < 2 mm), dunwandige honingraatplaat van kunststof.

Technische informatie:

Extreem schuine wisseltand met 40° hoek voor uitbreukvrije zaagsnedes aan beide
zijden. Premium uitvoering met trillingsdempende laserornamenten. Speciaal voor
machines met positionering van de zaagas boven het werkstuk. Negatieve
spaanhoek voor betere werkstukklemming.

Cirkelzaagblad Mamba, negatieve spaanhoek

_ WK 880 2
Low Noise D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
\\ mm mm mm mm mm °
) ) 250 3,2 2.2 30 KNL 80 Wz -5 163225 ¢
// 303 35 2,5 30 KNL 96 Wz -5 163226 ¢

Technische informatie:

Extreem sterk gevormde WZ met een hoek van 40° voor aan beide zijden uitbreukvrij
zagen in beplakte houtmaterialen. Premium uitvoering met trillingsdempende
laserornamenten.

Cirkelzaagblad Mamba, positieve spaanhoek

WK 870 2
SW oI D SB TDI BO NLA A ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
300 3,5 2,5 30 KNL 96 Wz 5 163200 o
350 315 2,5 30 KNL 108 wz 5 163201 o
28 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen 1.3 Formaatzagen M
1.3.1 Formaatcirkelzaagblad WZ

Formaat- en fineerpakket zagen - gereduceerde sni-
jbreedte

3 SAd) ) L

Toepassing:
Voor het formatteren en afkorten met/zonder voorritsen.

A% .

Machine:
Tafel-, formaat- en fineerzagen.

-
o b

Materiaal:

Massiefhout dwars, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex), spaan- en
vezelplaatmateriaal gefineerd, fineerpakketten, honingraatplaat op hout- of
kunststofbasis.

Technische informatie:

Gereduceerde snijbreedte voor beter materiaalgebruik en lagere snijkrachten.
Gemarkeerde ID-nummers met getrapte gereedschapslichaam en dus beperkte
snijdiepte.

2
J.

Cirkelzaagblad WZ

- WK 250 2, WK 850 2, WK 850 2 10, WK 850 2 22
1 D SB  TDI BO NLA z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
160 1,8 1,025 16  1/6/33 48 WZ 10 m 060574 ®
wz 180 1,6 1,025 16  1/6/33 5 WZ 10 m 060591 o
180 2,4 1,6 16 58 WZ 10 m 059665 ®
200 20 1,4 16 64 WZ 10 m 059666 ®
250 1,7 1,0/24 30 KNL 80 WZ 10 m 058520 ®
300 1,7 1,024 30 KNL 9% WZ 10 m 058521 ®
Sw DI 450 3,0 22 30 2/14/125 120 WZ 20 =m 058461 ¢
KNL
m Massiefhout Kunststof 29
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen 1.3 Formaatzagen M
1.3.2 Formaatcirkelzaagblad Katana

Formaatzagen Excellent - Katana

Toepassing:
Voor het formatteren en afkorten zonder voorritsen.

; Machine:
) Tafel- en formaatzagen alsmede verticale platenopdeelzagen zonder
voorritsaggregaat, afkort-, kap- en verstekzagen.

Materiaal:
Massiefhout dwars, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex), honingraatplaat,
dunwandige kunststof- en NE-profielen.

Technische informatie:

Katana tandcombinatie met wisselende spaanvlakschuintes voor de hoogste
snijkwaliteit. Groot aantal tanden voor perfecte randen en zeer gladde opperviakken.
Excellent uitvoering met kunststofgevulde laserornamenten voor het dempen van de
trilling en reductie van het geluid.

Cirkelzaagblad Katana

WK 879 2
Low Noise D SB  TDI BO NLA z ZF SW WSS ID
* \\ mm mm mm mm mm °
)) 255 2,8 20 30 KNL 80 WzZ/WZ/FZ 10 m 161200 o
// 303 32 2 30 KNL 100 WZ/WZ/FZ 10 m 161201 @
355 30 22 30 KNL 120 WZWZ/FZ 10 m 161202 ¢
400 32 25 30 KNL 130 WZ/WZ/FZ 20 = 161203 o
2/15/63
450 36 2,8 30 KNL 140 WZWZ/FZ 20 m 161204 o
S 2/15/63
500 4,0 35 30 KNL 150 WZ/WZ/FZ 20 = 161205 o
2/15/63
550 4,0 35 30 KNL 160 WZ/WZ/FFZ 20 m 161206 o
J_L 2/15/63
SW TDI
30 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen 1.3 Formaatzagen M
1.3.3 Formaatcirkelzaagblad WhisperCut

= Formaatzagen Excellent - WhisperCut

7 i % Toepassing:
72 éyg\ =+ : Voor het formatteren en afkorten met voorritsen.

Machine:
[. 1 Tafel- en formaatzagen alsmede verticale platenopdeelzagen met voorritsaggregaat,
( ) . afkort-, kap- en verstekzagen.

Materiaal:
Massiefhout kops, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex), spaan- en
vezelplaatmateriaal kunststof- en papierbeplakt, gefineerd, honingraatplaat.

Technische informatie:

Extreme geluidsreductie. Speciaal ontwikkelde groepvertanding voor perfecte
snedeopdeling en reductie van snijkrachten. Lange standtijd dankzij stabiele
tandgeometrie en DP-uitvoering. Universeel toepasbaar voor een grote
verscheidenheid aan materialen. Door de standaard zaagbreedte van 3,2 mm,
gebruik met standaard cirkelzaagbladen en standaard spouwmes mogelijk.

2x naslijpbaar. Excellent uitvoering met gevulde laserornamenten om trillingen
te dempen en het geluidsniveau te verminderen.

Low Noise

\ Cirkelzaagblad WhisperCut
)) / WK 879 2 DP

/ D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
250 3,2 2,4 30 KNL 50 HZFA/WZFA 10 [ 190697 o
303 3,2 2,4 30 KNL 60 HZFA/WZFA 10 [ 190698 e
350 3,2 2,4 30 KNL 70 HZFA/WZFA 10 | 190699 o
Toepassing:

Voor het voorritsen in gelijkloop.

Machine:
Tafel- en formaatzaagmachines, alsmede platenopdeelzagen met voorritsaggregaat.

Ritszaagblad WhisperCut
WK 272 2
D SB BO z ZF SW WSS ID
mm mm mm °
80 3,3 20 18 Hz/WZz 10 | 190700 o
120 3,3 20 18 HZ/WzZ 10 [ 190701 o
120 3,3 22 18 HZ/WZ 10 | 190702 o
125 3,3 20 18 HzZ/Wz 10 [ | 190703 e
m Massiefhout Kunststof 31
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m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
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1. Zagen 1.3 Formaatzagen M
1.3.4 Formaatcirkelzaagblad HZ/DZ

Formaatzagen zonder voorritsen Excellent

Toepassing:
Voor het formatteren en afkorten zonder voorritsen.

: Machine:
] Tafel- en formaatzagen alsmede verticale platenopdeelzagen zonder

) é voorritsaggregaat.

-

W T

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal kunststof- en papierbeplakt, spaan- en
vezelplaatmateriaal gefineerd.

Technische informatie:
Excellent uitvoering met kunststofgevulde laserornamenten voor demping van de

trillingen en reductie van het geluid.

Cirkelzaagblad

WK 874 2
D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
i mm mm mm mm mm °
Low Noise 250 3,2 2,2 30 KNL 54 HZ/DzZ 10 161300 o
\\ 303 3,2 2,2 30 KNL 68 HZ/DZ 10 161301 o
)). 350 3,5 2,5 30 KNL 80 HZ/DzZ 10 161302 ¢
)
SB
E@ g Hz/DZ
SwW TDI
32 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen 1.3 Formaatzagen M
1.3.4 Formaatcirkelzaagblad HZ/DZ

Formaatzagen zonder voorritsen Premium

yadddd Toepassing:
e Voor het formatteren en afkorten zonder voorritsen.

Machine:
Tafel- en formaatzagen alsmede verticale platenopdeelzagen zonder
voorritsaggregaat.

Materiaal:
A Spaan- en vezelplaatmateriaal kunststof- en papierbeplakt, spaan- en
vezelplaatmateriaal gefineerd.

]
)
)
£
Trere Technische informatie:
Holle tand voor aan beide zijden uitbreukvrij zagen in beplakte houtmaterialen.
. Cirkelzaagblad, positieve spaanhoek

Premium uitvoering met trillingsdempende laserornamenten.

WK 274 2
D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
i mm mm mm mm mm °
Low Noise 220 3,2 2,2 30 KNL 42 Hz/Dz 10 163050 o
\\ 250 3,2 2,2 30 KNL 48 Hz/Dz 10 163051 o
)). 303 3,2 2,2 30 KNL 60 Hz/DZ 10 163054 o
// 303 3,5 2,5 30 KNL 60 Hz/Dz 10 163052 o
350 3,5 2,5 30 KNL 72 HZ/Dz 10 163053 o
SB
E@ g HZ/DZ
sSwW TDI
SB Machine:
Verticale platenopdeelzagen zonder voorritsaggegraat.
HZ/DZ Technische informatie:
Holle tand voor aan beide zijden uitbreukvrij zagen in beplakte houtmaterialen.
Premium versie met trillingsdempende laserornamenten. Speciaal voor machines
met positionering van de zaagas boven het werkstuk. Negatieve spaanhoek voor

betere werkstukklemming.

Cirkelzaagblad, negatieve spaanhoek

WK 864 2

D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm °

220 3,2 2,2 30 KNL 42 HZ/DzZ -5 163075 e

250 3,2 2,2 30 KNL 48 HZ/Dz =5) 163076 o

303 3,2 2,2 30 KNL 60 HZ/Dz -5 163077 o

m Massiefhout Kunststof 33
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m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
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1. Zagen

1.3 Formaatzagen M

1.3.5 Formaatcirkelzaagblad FZ/TR

’

-

M
L
¥

Formaatzagen met voorritser Premium

Toepassing:
Voor het formatteren en afkorten met voorritsen.

Machine:
Tafel- en formaatzaagmachines, alsmede platenopdeelzagen met voorritsaggregaat.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal kunststof- en papierbeplakt.

Technische informatie:

Premium versie met trillingsdempende laserornamenten. Gemarkeerde afmetingen
met ongelijke tandsteek (UT) om geluid te verminderen en het loopgedrag te
verbeteren.

Cirkelzaagblad

WK 852 2

D SB TDI BO NLA Z ZF Type SW WSS ID

mm mm mm mm mm °

220 3,2 2,2 30 KNL 64 FZ/TR 10 163000 o
250 3,2 2,2 30 KNL 60 FzZ/TR UT 10 163002 ¢
250 3,2 2,2 30 KNL 80 FZ/TR 10 163003 o
280 3,2 2,2 30 KNL 60 FzZ/TR UT 10 163004 ¢
300 3,2 2,2 30 KNL 72 FZ/TR UT 10 163005 ¢
300 3,2 2,2 30 KNL 96 FZ/TR 10 163006 o
350 3,5 2,5 30 KNL 84 FZ/TR UT 10 163007 o
350 3,5 2,5 30 KNL 108 FZ/TR 10 163008 e

34

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen 1.3 Formaatzagen M
1.3.6 Formaatcirkelzaagblad FZ

Formaatcirkelzaagblad

Toepassing:
Voor het formatteren en afkorten met/zonder voorritsen.

Machine:
Tafel- en formaatcirkelzagen.

Materiaal:
Massiefhout langs.

Technische informatie:
Klein aantal tanden voor vermindering van de voedingskrachten en een lager
energieverbruik bij grote zaagdieptes, vooral in het massief hout in de lengterichting.

Cirkelzaagblad FZ

WK 120 2
D SB TDI BO NLA z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
350 3,5 2,5 30 KNL 12 FZ 20 [ | 163025 o
400 S5 2,5 30 KNL 14 FZ 20 [ | 163026 o
SB 450 3,8 2,8 30 KNL 16 Fz 20 [ | 163027 o
Fz
sw TDI
m Massiefhout Kunststof 35
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1. Zagen 1.3 Formaatzagen M
1.3.6 Formaatcirkelzaagblad FZ

Formaatzagen, ritsen, verspanen

% Toepassing:
Voor het formatteren en afkorten alsmede als ritszaagblad in gelijkloop of voor
/ montage op frees- en segmentverspaner.

Machine:
) Tafel- en formaatzagen alsmede verticale platenopdeelzagen.

AL LY

Materiaal:
Massiefhout langs, spaan- en vezelplaatmateriaal papier- en kunststofbeplakt,
spaan- en vezelplaatmateriaal gefineerd, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex).

Technische informatie:
Geschikt voor montage op as, flensbus of montageflens voor snelspanelementen.

Cirkelzaagblad of cirkelzaagblad voor gebruik met verspaners. HW-versie.

WK 100 2
D SB TDI BO NLA Type Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
150 3,2 2,2 30 42 FZ 10 ] 165375 @
180 3,2 2,2 30 48 FZ 10 | 165378 o
180 3,2 2,2 65 6/6/90 2 48 FzZ 10 | 165379 ¢
180 3,2 2,2 65 6/6/90 1 48 FzZ 10 | 165380 o
180 3,2 2,2 65 6/6/90 2 58 Fz 10 | 165381 ¢
180 3,2 2,2 65 6/6/90 1 58 FzZ 10 | 165382 ¢
200 3,2 2,2 30 54 FZ 10 ] 165383 o
1 2 3
4 ik 4
v E\ = B
-+ . N
F R A F
B | _f\_ Al
Type 1:
Rechts verzonken
Type 2:
Links verzonken
Type 3:
Meeneemgat zonder verzinking
36 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen 1.3 Formaatzagen M
1.3.6 Formaatcirkelzaagblad FZ

Formaatzagen, ritsen, verspanen Excellent

Toepassing:
Voor het formatteren en afkorten alsmede als ritszaagblad in gelijkloop of voor
montage op frees- en segmentverspaner.

Machine:
Tafel- en formaatzagen alsmede verticale platenopdeelzagen.

Materiaal:
Massiefhout langs, spaan- en vezelplaatmateriaal papier- en kunststofbeplakt,
spaan- en vezelplaatmateriaal gefineerd, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex).

Technische informatie:
Geschikt voor montage op as, flensbus of montageflens voor snelspanelementen.

Cirkelzaagblad of cirkelzaagblad voor gebruik met verspaners. DP-uitvoering.

WK 800 2
D SB TDI BO NLA Type Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
180 3,2 2,2 65 6/6/90 2 24 FZ 10 ] 190660 O
180 3,2 2,2 65 6/6/90 1 24 FZ 10 | 190661 O
180 3,2 2,2 65 6/6/90 2 36 FZ 10 ] 190662 O
180 3,2 2,2 65 6/6/90 1 36 FZ 10 | 190663 O
180 3,2 2,2 65 6/6/90 2 48 FZ 10 | 190664 O
180 3,2 2,2 65 6/6/90 1 48 FZ 10 | 190665 O
S TDI
1 2 3
4 ik 4
v E\ = B
-+ . N
F ’ F
B | _f\_ Al
Type 1:
Rechts verzonken
Type 2:
Links verzonken
Type 3:
Meeneemgat zonder verzinking
m Massiefhout Kunststof 37
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1. Zagen

1.3 Formaatzagen M

1.3.7 Ritszaagblad voor tafel- en formaatcirkelzagen

4
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SW TDI

Ritszaagbladen met verstelbare snijbreedte

Toepassing:
Voor het voorritsen in gelijkloop.

Machine:
Tafel- en formaatzaagmachines, alsmede platenopdeelzagen met voorritsaggregaat.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal papier- en kunststofbeplakt, spaan- en
vezelplaatmateriaal gefineerd, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex).

Technische informatie:
Tweedelig, met tussenringen verstelbaar. Ritsdiepte 1,50 - 2,00 mm.

Ritszaagbladen verstelbaar, HW-uitvoering
WK 200 2, WK 250 2

Machine D SB BO Zz ZF SW WSS ID
mm  mm mm °

Felder, Striebig 80 2,8-3,8 20 10+10 FZ 10 165401 ¢
Schelling 100 2,8-3,8 20 10+10 FZ 10 165402 ¢
Altendorf 100 2,8-3,8 22 10+10 FZ 10 165403 ¢
SCM, Felder 120 2,8-3,8 20 12+12 FZ 10 165404 o
Altendorf 120 2,8-3,8 22 12+12 FZ 10 165406 o
Felder 125 2,8-3,8 20 12+12 FZ 10 165407 o
Martin 140 2,8-3,8 36 12+12 WZ 10 165408 o
Altendorf 180 3,0-3,8 22 18+18 Wz 10 165410 o

Voorritscirkelzaagblad voor traploze afstelling, HW-uitvoering
WK 200 2

Machine D SB BO Z ZF SW WSS ID

mm mm mm °
Altendorf 120 2,8-3,8 50 12+12 FzZ 10 165412 ¢
Martin T74 Automatic 120 2,8-3,6 22 12+12 FZ 10 165405 o
Altendorf 180 3,0-3,8 50 18+18 FZ 10 165413 ¢

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen 1.3 Formaatzagen M
1.3.7 Ritszaagblad voor tafel- en formaatcirkelzagen

Ritszaagbladen met verstelbare snijbreedte Excellent

wlk ) Toepassing:
—." . . ,
_ AV m Voor het voorritsen in gelijkloop.
B i

..,/ : g Machine:

/} il Tafel- en formaatzaagmachines, alsmede platenopdeelzagen met voorritsaggregaat.
-

'L : ) £ Materiaal:

-- . Spaan- en vezelplaatmateriaal papier- en kunststofbeplakt, spaan- en
3 4 vezelplaatmateriaal gefineerd, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex).

W Technische informatie:

Tweedelig, met tussenringen verstelbaar. Ritsdiepte 1,50 - 2,00 mm.

Voorritscirkelzaagblad verstelbaar, DP-aansluiting

WK 200 2
D SB BO Z ZF SW WSS ID
mm m mm °
120 ,8-3, 20 12+12 Fz 10 190731 @
8
SB 8

8

120 22 12+12 Fz 10 190694 o
125 20 12412 Fz 10 190695 o

NSNS
1

W W W

00 o0 o

SW TDI

SB Voorritscirkelzaagblad voor traploze afstelling, DP-uitvoering

WK 200 2

D SB BO V4 ZF SW WSS ID
Fz mm mm mm °
120 2,8-3,8 50 12412 Fz 10 190704 o

SW TDI

m Massiefhout Kunststof 39
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof
m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
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1. Zagen 1.4 Platen opdelen

Bewerking Voor het formatteren van enkele platen en pakketten.
Werkstukmateriaal Massiefhout, houtplaatmaterialen, kunststoffen en lichtmetalen.
Machines Formaatcirkelzaagmachines met drukbalken, platenopdeelmachines.

Toepassingsgebied

Ritszaagblad in gelijkloop, hoofdcirkelzaagblad in tegenloop.

Tandvormen

an

TR/TR (trapeziumtand/ trapeziumtand):
Tandvorm voor bijzonder slijtende mate-
rialen, zoals bijv. HPL- en CPL-beplakte
plaatmaterialen.

WZ (wisseltand):

Universele tandvorm, voordelig in
aanschaf en onderhoud. Bijzonder
geschikt voor de bewerking van spaan-
plaat, gefineerde plaatmaterialen,
massiefhout platen, meubelpanelen,
multiplex en dergelijke.

L]

A

KON/FZ (vlaktand — conisch):
Tandvorm speciaal voor ritszaagbladen,
voor uitbreukvrije kanten aan de zijde
van uittrede van de zaag.

FZ/TR (vlaktand/trapeziumtand):
Tandvorm voor het zagen in kunststof- of
foliebeplakte plaatmaterialen.

KON/WZ (wisseltand — conisch):
Tandvorm speciaal voor ritszaagbladen,
voor uitbreukvrije kanten aan de zijde

van uittrede van de zaag bij geringe
snijkrachten.

Ritszaagbladen

Bij materialen met een toplaag is het gebruik van een ritszaagaggregaat aan te
bevelen om een goede zaagkwaliteit te bereiken. De snijbreedte van het ritszaagblad
wordt daarbij minimaal breder gezet dan het hoofdzaagblad, zodat de uittredende
tand van het hoofdzaagblad de snijkant niet meer aan kan tasten. Aangezien een
veilige, vlakke klemming van het materiaal alleen met een drukinrichting gewaarborgd
is, worden op tafel- en formaatzaagmachines opgedeelde ritszaagbladen gebruikt.

Schematische weergave

drukbalken

ritszaag

hoofdzaag

afname onder de tafel

Platenopdeelmachine met ritsaggregaat
en drukbalken.

SB hoofdcirkelzaagblad = nominale SB
van de voorritser

SB wordt door de
ritsdiepte bepaald

Toepassingsschema conisch
ritszaagblad. Bij het naslijpen van het
gereedschap (altijd setsgewijs) moeten
de snijbreedtes op elkaar afgestemd
worden.
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1. Zagen 1.4 Platen opdelen M
1.4.1 Platenopdeelcirkelzaagblad WZ

Opdelen van enkele platen en pakketten Premium

Toepassing:
Voor het opdelen van enkele platen en pakketten met en zonder voorritsen.

Machine:
Platenopdeelzagen met drukbalken.

) Materiaal:
) Spaan- en vezelplaatmateriaal ruw, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex).

¢ Technische informatie:
" ¢ Premium versie met trillingsdempende laserornamenten.

'““-l Cirkelzaagblad

WK 250 2
Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
300 44 32 30 KNL 48 WZ 15 m 163300 o
Holz-Her, 350 4,4 32 30 KNL 54 WZ 15 m 163301 e
Mayer, Schelling 2/13/94
Holz-Her, 350 4,4 32 30 KNL 72 WZ 15 m 163302 o
Mayer, Schelling 2/13/94
Homag 350 4,4 32 60 2/14/100 72 WZ 15 m 163304 o
Gabbiani, SCM 350 4,4 3,2 80 4/9/100 54 WZ 15 m 163305 o
2/14/110
B 2/7/110
*T_T‘ Mayer, Schelling 355 4,4 3,2 30 KNL 72 WZ 15 m 163306 o
2/13/94
Holz-Her, 380 4,4 32 30 KNL 72 WZ 15 =m 163319 ¢
Wz Giben, Homag 4/13/80
2/14/100
2/14/125
Homag 380 4,8 35 60 2/14/100 54 WZ 15 m 163307 o
sw DI . 2/14/125
Mayer, Schelling 400 4,4 3,2 30 KNL 60 WZ 15 m 163308 o
2/13/94
Mayer, Schelling 400 4,4 3,2 30 KNL 72 WZ 15 =m 163309 e
2/13/94
Schelling 430 4,4 32 30 KNL 72 WZ 15 m 163310 o
Mayer, Schelling 450 4,4 3,2 30 KNL 54 WZ 15 m 163311 @
2/13/94
Mayer, Schelling 450 4,4 3,2 30 KNL 72 WZ 15 m 163312 ¢
2/13/94
Schelling 480 4,4 32 30 KNL 72 WZ 15 m 163313 @
2/13/94
Schelling 500 52 35 30 KNL 60 WZ 15 m 163314 ¢
500 52 35 80 60 WZ 15 m 163315 e
Schelling 520 4,4 32 30 2/13/94 72 WZ 15 m 163316 o
550 52 35 30 KNL 60 WZ 15 m 163317 o
550 52 35 80 2/13/100 60 WZ 15 m 163318 o
m Massiefhout Kunststof 41
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen

1.4 Platen opdelen
1.4.2 Platenopdeelcirkelzaagblad FZ/TR

it

Opdelen van enkele platen en pakketten Premium

Toepassing:
Voor het opdelen van enkele platen en pakketten met voorritsen.

Machine:
Platenopdeelzagen met voorritsaggregaat en drukbalken.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal papier- en kunststofbeplakt, spaan- en
vezelplaatmateriaal gefineerd.

Technische informatie:
Premium uitvoering met trillingsdempende laserornamenten.

Cirkelzaagblad

WK 852 2
Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS
mm mm mm mm mm °
300 4,4 3,2 30 KNL 60 FZ/TR 15
Homag 300 4,4 3,2 60 2/14/100 72 FZ/TR 15
Selco 300 4,4 32 65 2/9/110 60 FZ/TR 15
Homag 300 4,4 32 75 60 FZ/TR 15
Gabbiani, SCM 300 4,4 3,2 80 2/14/110 60 FZ/TR 15
2/7/110
4/9/100
4/19/120
2/9/130
Homag 308 32 24 60 2/14/100 96 FZ/TR 15
Homag 310 4,4 3,2 60 2/14/100 72 FZ/TR 15
Felder, Mayer 320 4,4 3,2 30 KNL 60 FZ/TR 15
Selco 320 4,4 32 65 2/9/110 60 FZ/TR 15
Gabbiani, SCM 320 4,4 3,2 80 2/14/110 60 FZ/TR 15
2/7/110
4/9/100
4/19/120
2/9/130
Gabbiani, SCM 340 4,4 3,2 80 2/14/110 72 FzZ/TR 15
2/7/110
4/9/100
4/19/120
2/9/130
Holz-Her, May- 350 4,4 3,2 30 KNL 72 FZ/TR 15
er, Schelling 2/13/94
Homag 350 4,4 3,2 60 2/14/100 72 FZ/TR 15
Homag 350 4,4 32 75 72 FZ/TR 15
Gabbiani, SCM 350 4,4 3,2 80 4/9/100 72 FZ/TR 15
2/7/110
2/14/110
Selco 355 4,4 32 65 2/9/110 72 FZ/TR 15
2/9/100
Giben, Homag 355 4,4 32 75 72 FZ/TR 15
Schelling 360 4,4 32 30 2/13/94 72 FZ/TR 15
Selco 360 4,4 3,2 65 2/9/100 72 FZ/TR 15
2/9/110
370 4,4 3,2 30 I2</’\1“:j>/94 72 FZ/TR 15
Giben 380 4,4 3,2 50 2/13/80 72 FZ/TR 15
6/13/80
Homag 380 4,4 3,2 60 2/14/100 72 FZ/TR 15
2/14/125
Selco 380 4,4 32 65 2/9/110 72 FZ/TR 15
Homag 380 4,8 35 60 2/14/100 72 FZ/TR 15
2/14/125
Giben 380 4,4 3,2 75 3/15/75 72 FZ/TR 15
2/7/110
Gabbiani, SCM 380 4,4 3,2 80 2/14/110 72 FZ/TR 15
2/7/110
4/9/100
4/19/120
2/9/130

ID

163400 o
163401 o
163402 o
163403 o
163456 o

163404 o
163405 o
163406 o
163407 o
163457 o

163458 o

163408 o

163409 o
163410 o
163454 ¢
163412 ¢
163413 ¢
163414 ¢
163415 ¢
163416 ¢
163417 o
163418 o

163461 o
163419 ¢

163420 o
163459 o

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org
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1. Zagen 1.4 Platen opdelen
1.4.2 Platenopdeelcirkelzaagblad FZ/TR
Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °

Mayer, 400 4,4 3,2 30 KNL 72 FZ/TR 15 163421 ¢

Schelling 2/13/94

Anthon 400 4,4 3,2 60 2/11/85 72 FZ/TR 15 163422 ¢

Giben, Homag 400 4,4 3,2 75 42%;5)1/]'85 72 FZ/TR 15 163423 ¢

Gabbiani, 400 4,4 3,2 80 gﬁﬁqao 72 FZ/TR 15 163455 ¢

Selco, SCM 4/9/100
4/19/120
2/9/130

Homag 420 4,8 3,5 60 2/14/125 72 FZ/TR 15 163426 o
2/19/120

Schelling 430 4,4 3,2 30 KNL 72 FZ/TR 15 163427 o

Giben 430 4,4 32 75 42%;?1/185 72 FZ/TR 15 163428 o

Selco, 430 4,4 3,2 80 ggmao 72 FZ/TR 15 163429 o

Gabbiani, SCM 9/9/100
4/19/120
2/9/130

Mayer, 450 4,4 3,2 30 KNL 72 FZ/TR 15 163430 o

Schelling 2/13/94

Homag 450 4,8 3,5 60 2/14/125 72 FZ/TR 15 163431 @
2/19/120

Gabbiani, SCM 450 4,4 3,2 80 2/9/100 72 FzZ/TR 15 163432 ¢
2/14/110
2/7/110

Selco 450 4,8 3,6 80 2/9/130 72 FZ/TR 15 163433 ¢
4/19/120

Schelling 460 4,4 3,2 30 2/13/94 72 FZ/TR 15 163434 ¢

Giben 470 4,4 3,2 75 4/15/105 96 FZ/TR 15 163435 ¢

Schelling 480 4,4 3,2 30 KNL 72 FZ/TR 15 163436 o
2/13/94

Homag 480 4,8 3,5 60 2/19/120 72 FZ/TR 15 163437 o

Selco 480 4,8 3,5 80 2/9/130 72 FZ/TR 15 163438 ¢
4/19/120

Schelling 500 52 3,5 30 KNL 60 FZ/TR 15 163439 o

Anthon, Homag 500 5,2 3,5 60 2/11/115 60 FZ/TR 15 163440 O
2/19/120

Selco 510 4,8 3,5 80 2/9/130 72 FZ/TR 15 163441 e
4/19/120

Schelling 520 4,4 3,2 30 2/13/94 72 FZ/TR 15 163442 ¢

Homag 520 4,8 3,5 60 2/11/115 72 FZ/TR 15 163443 ¢
2/19/120

Selco 520 4,8 3,5 70 4/11/130 72 FZ/TR 15 163444 ¢

Gabbiani, SCM 530 4,8 3,5 80 4/9/100 72 FZ/TR 15 163460 o
2/14/110
2/7/110

Homag 570 4,8 3,5 60 2/11/115 60 FZ/TR 22 163445 ¢
2/19/120

Homag, Anthon 600 5,8 4,0 60 2/19/120 60 FZ/TR 22 163446 ¢
2/11/115
2/11/85

Homag, Anthon 600 5,8 4,0 60 2/19/120 72 FZ/TR 22 163447 ¢
2/11/115
2/11/85

Homag 670 58 4,2 60 2/11/148 42 FZ/TR 22 163448 o
2/19/120

Schelling 680 6,2 4,2 40 2/13/114 60 FzZ/TR 22 163449 ¢
2/13/140

Anthon 700 6,2 4,4 80 1/17/110 60 FZ/TR 22 163450 o

Schelling 720 6,5 4,5 40 2/13/140 60 FzZ/TR 22 163451 ¢
2/13/114

Homag 730 6,2 4,2 60 2/11/148 60 FZ/TR 22 163452 ¢
2/19/120

Anthon 750 7,0 50 80 1/17/110 70 FZ/TR 22 163453 ¢

m Massiefhout Kunststof 43

Plaat, gemelamineerd

m Plaat, niet gemelamineerd

m NE-metaal

Minerale werkstof
m Gecombineerde werkstof
m Staal dunwandig



1. Zagen 1.4 Platen opdelen M
1.4.3 Platenopdeelcirkelzaagblad TR/TR

Opdelen van enkele platen in eindkwaliteit - RazorCut

Toepassing:
Voor het opdelen van enkele platen en pakketten met geringe hoogte (tot 60 mm) met
voorritsen.

Machine:
Platenopdeelzagen met voorritsaggregaat en drukbalken.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal kunststofbeplakt, duroplasten (compactplaten,
bijv. HPL).

Technische informatie:

Speciale snijkantgeometrie voor uitstekende snijresultaten in eindkwaliteit. Geschikt
voor hoge anvoersnelheden in seriegrootte 1 productie. Uitvoering met ongelijke
tandsteek en trillingsdempende laserornamenten voor het beste loopgedrag.

Cirkelzaagblad RazorCut

WK 878 2 87
Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
Low Noise mm mm mm mm mm °
\\ 300 3,2 2,2 30 KNL 72 TR/TR 15 163370 ¢
*)). 300 4,4 3,2 30 KNL 60 TR/TR 15 163369 e
// Homag 300 4,4 3,2 60 2/14/100 72 TR/TR 15 163371 ¢
Selco 300 4,4 32 65 2/9/110 60 TR/TR 15 163372 ¢
sB SCM, Gabbiani 300 4,4 3,2 80 2/14/110 60 TR/TR 15 163373 ¢
2/7/110
4/9/100
4/19/120
TR/TR 2/9/130
Giben 320 4,4 3,2 50 3/15/80 60 TR/TR 15 163374 ¢
Homag 320 4,4 3,2 60 2/14/100 72 TR/TR 15 163394 o
Selco 320 4,4 3,2 65 2/9/110 60 TR/TR 15 163375 ¢
Giben 320 4,4 32 75 3/13/95 60 TR/TR 15 163376 ¢
sw ol 3/7/100
SCM, Gabbiani 320 4,4 3,2 80 2/14/110 60 TR/TR 15 163377 o
2/7/110
4/9/100
4/19/120
2/9/130
SCM, Gabbiani 340 4,4 3,2 80 2/14/110 72 TR/TR 15 163378 @
2/7/110
4/9/100
4/19/120
2/9/130
Holz-Her, 350 4,4 3,2 30 KNL 72 TR/TR 15 163379 ¢
Mayer, 2/13/94
Schelling
Homag 350 4,4 3,2 60 2/14/100 72 TR/TR 15 163380 o
Giben 350 4,4 3,2 75 72 TR/TR 15 163395 o
Selco 355 4,4 3,2 65 2/9/100 72 TR/TR 15 163381 @
2/9/110
Schelling 360 4,4 3,2 30 2/13/94 72 TR/TR 15 163382 ¢
Holz-Her 380 4,4 3,2 30 KNL 72 TR/TR 15 163383 @
Giben 380 4,4 3,2 50 4/13/80 72 TR/TR 15 163396 o
Homag 380 4,4 3,2 60 2/14/100 72 TR/TR 15 163384 o
2/14/125
Selco 380 4,4 32 65 2/9/110 72 TR/TR 15 163386 o
Homag 380 4,8 3,5 60 2/14/100 72 TR/TR 15 163385 @
2/14/125
Homag 380 4,8 3,5 60 2/14/100 84 TR/TR 15 163750 e
2/14/125
44 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen 1.4 Platen opdelen M
1.4.3 Platenopdeelcirkelzaagblad TR/TR

Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
Mayer, 400 4,4 3,2 30 KNL 72 TR/TR 15 163387 o
Schelling 2/13/94
Selco 400 4,4 32 65 2/9/110 72 TR/TR 15 163388 o
Selco 430 4,4 32 65 2/9/110 72 TR/TR 15 163389 o
SCM, Gabbiani, 430 4,4 3,2 80 2/14/110 72 TR/TR 15 163397 o
Selco 2/7/110
4/9/100
4/19/120
2/9/130
Homag 450 4,8 3,5 60 2/14/125 72 TR/TR 15 163390 o
2/19/120
Selco 450 4,8 3,5 80 2/9/130 72 TR/TR 15 163398 o
4/19/120
Schelling 460 4,4 3,2 30 2/13/94 72 TR/TR 15 163391 ¢
Selco 470 48 35 70 4/11/130 72 TR/TR 15 163392 ¢
Anthon, Homag 500 4,8 3,5 60 2/11/115 72 TR/TR 15 163393 o
2/19/20
Schelling 520 4,8 35 30 2/13/94 72 TR/TR 15 163399 ¢

Opdelen van enkele platen in eindkwaliteit -
RazorCut PLUS

Toepassing:
Voor het opdelen van enkele platen en pakketten met geringe hoogte (tot 60 mm) met
voorritsen.

Machine:
Platenopdeelzagen met voorritsaggregaat en drukbalken.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal kunststofbeplakt, duroplasten (compactplaten,
bijv. HPL).

Technische informatie:

Beste snijkwaliteit door speciale snijkantgeometrie en rustige loop. Geschikt voor
hoge aanvoersnelheden in de seriegrootte 1 productie. Uitvoering met ongelijke
tandsteek en trillingsdempende laserornamenten voor het beste loopgedrag.
Maximale standtijd door extreem slijtvaste snijstof.

Cirkelzaagblad RazorCut PLUS

Low Noise WK 878 2 87
))\,\ Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
// mm mm mm mm mm °

250 3,2 2,2 30 KNL 60 TR/TR 15 161135 ¢
280 3,2 2,2 30 KNL 60 TR/TR 15 161136 @
300 3,2 2,2 30 KNL 72 TR/TR 15 161138 @
Schelling 300 32 25 30 2/13/94 72 TR/TR 15 161139 ¢
300 4,4 3,0 30 KNL 60 TR/TR 15 161137 ¢
Homag 300 4,4 3,0 60 2/14/100 72 TR/TR 15 161140 ¢
Selco 300 44 3,0 65 2/9/110 60 TR/TR 15 161141 e
SCM, Gabbiani 300 4,4 3,0 80 2/14/110 60 TR/TR 15 161142 ¢

2/7/110

4/9/100

4/19/120

2/9/130
Homag 308 32 24 60 2/14/100 96 TR/TR 15 161143 ¢
Homag 310 4,4 3,2 60 2/14/100 72 TR/TR 15 161144 ¢
Giben 320 4,4 3,2 50 3/15/80 60 TR/TR 15 161145 ¢
Selco 320 4,4 3,2 65 2/9/110 60 TR/TR 15 161146 o
m Massiefhout Kunststof 45

Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig
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1. Zagen 1.4 Platen opdelen
1.4.3 Platenopdeelcirkelzaagblad TR/TR
Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
SCM, Gabbiani 320 4,4 3,2 80 2/14/110 60 TR/TR 15 161147 ¢
2/7/110
4/9/100
4/19/120
2/9/130
SCM, Gabbiani 340 4,4 3,2 80 2/14/110 72 TR/TR 15 161148
2/7/110
4/9/100
4/19/120
2/9/130
Holz-Her, 350 4,4 3,2 30 KNL 72 TR/TR 15 161149 ¢
Mayer, 2/13/94
Schelling
Homag 350 4,4 32 60 2/14/100 72 TR/TR 15 161150 ¢
Giben 350 4,4 32 75 72 TR/TR 15 161151 ¢
Selco 355 4,4 32 65 2/9/100 72 TR/TR 15 161152 ¢
2/9/110
Selco 355 4,4 32 80 2/9/130 72 TR/TR 15 161153
4/19/120
Schelling 360 4,4 32 30 2/13/94 72 TR/TR 15 161154 ¢
370 4,4 3,2 30 KNL 72 TR/TR 15 161155 ¢
Holz-Her 380 4,4 3,2 30 KNL 72 TR/TR 15 161156 o
Giben 380 4,4 32 50 4/13/80 72 TR/TR 15 161157 o
Homag 380 4,4 32 60 2/14/100 72 TR/TR 15 161158 ¢
2/14/125
SCM, Gabbiani 380 4,4 3,2 80 2/14/110 72 TR/TR 15 161160 e
2/7/110
4/9/100
4/19/120
2/9/130
Homag 380 4,8 3,5 60 2/14/100 72 TR/TR 15 161159 ¢
2/14/125
Mayer, 400 4,4 3,2 30 KNL 72 TR/TR 15 161161 e
Schelling 2/13/94
Giben, Homag 400 4,4 32 75 4/15/105 72 TR/TR 15 161162 ¢
2/7/110
SCM, Gabbiani, 400 4,4 3,2 80 2/14/110 72 TR/TR 15 161163 @
Selco 2/7/110
4/9/100
4/19/120
2/9/130
Homag 420 4,8 3,5 60 2/14/125 72 TR/TR 15 161164 o
2/19/120
Schelling 430 4,4 3,2 30 KNL 72 TR/TR 15 161165 @
Giben 430 4,4 3,2 75 4/15/105 72 TR/TR 15 161166 o
2/7/110
SCM, Gabbiani, 430 4,4 3,2 80 2/14/110 72 TR/TR 15 161167 o
Selco 2/7/110
4/9/100
4/19/120
2/9/130
Mayer, 450 4,4 3,2 30 KNL 72 TR/TR 15 161168 o
Schelling 2/13/94
Homag 450 4,8 3,5 60 2/14/125 72 TR/TR 15 161169 o
2/19/120
Schelling 460 4,4 3,2 30 2/13/94 72 TR/TR 15 161170 @
Schelling 520 4,8 3,5 30 2/13/94 72 TR/TR 15 161171 e
46 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen

1.4 Platen opdelen M

1.4.3 Platenopdeelcirkelzaagblad TR/TR

~F

Opdelen van enkele platen en pakketten Excellent

Toepassing:
Voor het opdelen van enkele platen en pakketten met voorritsen.

Machine:
Platenopdeelzagen met voorritsaggregaat en drukbalken.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal kunststofbeplakt, duroplasten (compactplaten,
bijv. HPL), vezelversterkte kunststoffen (bijv. GFK, CFK).

Technische informatie:

Diamant tanden voor een lange standtijd. Excellent uitvoering met ongelijke
tandsteek en gevulde laserornamenten om trillingen te dempen en het geluidsniveau
te verminderen. Coating van de body voor een hogere loopmeters.

Bestuickingshoogte 6 mm voor meervoudig naslijpen.
Platenopdeelcirkelzaagblad TR/TR, Diamaster PLUS
WK 278 2, WK 858 2
Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
ﬂ mm mm mm mm mm °
300 4,4 3,2 30 KNL 60 TR/TR 15 mm 190706 o
Homag 308 3,2 2,4 60 2/14/100 96 TR/TR 10 mm 190746 o
Holz-Her, Mayer, 350 4,4 3,2 30 KNL 72 TR/TR 15 mm 190707 o
Schelling 2/13/94
SB Homag 350 4,4 3,2 60 2/14/100 72 TR/TR 15 mm 190708 o
= 2/14/125
Homag 380 4,4 3,2 60 2/14/100 72 TR/TR 15 mm 190709 o
TR/TR 2/14/125
Homag 380 4,8 3,5 60 2/14/100 72 TR/TR 15 mm 190710 o
2/14/125
Mayer, Schelling 400 4,4 3,2 30 KNL 72 TR/TR 15 mm 190711 o
2/13/94
Sw I Homag 450 4,8 3,5 60 2/14/125 72 TR/TR 15 mm 190712
2/19/120
m Massiefhout Kunststof 47
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen 1.4 Platen opdelen M
1.4.4 Conisch ritscirkelzaagblad voor platenopdeelzagen

Ritszaagblad KON/WZ

Toepassing:
Voor het voorritsen in gelijkloop.

Machine:
Platenopdeelzagen met voorritsaggregaat en drukbalken.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal papier- en kunststofbeplakt, spaan- en
vezelplaatmateriaal gefineerd, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex).

Technische informatie:

Voorritsdiepte 1,50 - 2,00 mm. Voor universeel gebruik in elke toplaag.

Afhankelijk van de zaagbreedte van de hoofdzaag moet het juiste voorritszaagblad
worden gekozen.

Ritszaagblad KON/WZ, HW-uitvoering
WK 856 2 01, WK 856 2 05

Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
Low Noise 125 3,2 2,5 20 24 KON/WZ 5 165550 o
\\ 125 3,2 2,5 22 24 KON/WZ 5 165551 o
))' Giben, Homag, Mayer 125 4,4 3,5 45 24 KON/WZ 5 165553 o
// Schelling 150 4,4 3,5 20 24 KON/WZ 5 165554 o
Felder, Mayer 150 4,4 3,5 30 36 KON/WZ 5 165555 ¢
sB Felder, Mayer 150 4,4 3,5 30 24 KON/WZ 5 165556 o
*y—r Homag 150 4,4 3,5 45 24 KON/WZ 5 165557 o
Homag 150 4,4 3,5 45 28 KON/WZ 5 165558 o
160 3,2 2,5 20 32 KON/WZ 5 165559 o
KON/WZ Steton 160 4,4 3,5 30 36 KON/WZ 5 165560 o
Giben 160 4,4 3,5 45 3/11/70 36 KON/WZ 5 165561 o
Gabbiani 160 4,4 3,5 55 3/7/66 36 KON/WZ 5 165562 o
3/6/84
J_L 180 3,2 2,5 20 36 KON/WZ 5 165563 o
SW TDI 180 4,4 3,5 20 36 KON/WZ 5 165564 o
Anthon, Homag 180 4,4 3,5 45 30 KON/WZ 5 165565 o
Anthon, Homag 180 4,4 3,5 45 36 KON/WZ 5 165566 o
Giben 180 4,5 3,2 50 3/13/80 36 KON/WZ 5 165567 o
Schelling 200 4,4 3,5 20 2/11/66 36 KON/WZ 5 165569 o
200 6,2 4,5 20 2/11/66 36 KON/WZ 5 165570 o
200 3,2 2,5 30 2/10/60 60 KON/WZ 5 165571 ¢
200 4,4 3,5 30 2/10/60 36 KON/WZ 5 165572 ¢
Schelling 200 4,8 3,5 20 36 KON/WZ 5 165573 o
Homag 200 4,4 3,5 45 36 KON/WZ 5 165574 ¢
Homag 200 5,8 4,6 45 36 KON/WZ 5 165575 o
Selco 200 4,4 3,5 65 2/9/100 36 KON/WZ 5 165576 o
2/9/110
Selco 200 4,8 3,5 65 2/9/100 36 KON/WZ 5 165577 o
2/9/110
Giben 215 4,4 3,5 50 3/15/80 42 KON/WZ 5 165578 ¢
2/7/80
Schelling 220 6,5 4,5 20 2/11/66 36 KON/WZ 5 165579 o
Homag 280 4,8 3,5 45 72 KON/WZ 5 165581 o
Schelling 300 4,4 3,5 30 2/11/73 48 KON/WZ 5 165582 o
2/13/94
Giben 300 4,4 3,5 50 3/15/80 48 KON/WZ 5 165583 o
Selco 300 4,4 3,5 65 2/9/100 72 KON/WZ 5 165584 o
2/9/110
Selco 300 4,4 3,5 65 3/15/80 48 KON/WZ 5 165585 O
2/9/110
48 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen 1.4 Platen opdelen M
1.4.4 Conisch ritscirkelzaagblad voor platenopdeelzagen

Ritszaagblad KON/FZ

Toepassing:
Voor het ritsen in gelijkloop.

il

Machine:
A ) ; Platenopdeelzagen met voorritsaggregaat en drukbalken.
= 5 Materiaal:
- ) [ Spaan- en vezelplaatmateriaal papier- en kunststofbeplakt, spaan- en

vezelplaatmateriaal gefineerd, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex).

Technische informatie:
b Voorritsdiepte 1,50 - 2,00 mm. Speciaal aanbevolen voor gebruik in kunststof- en

HPL beplakte panelen. Afhankelijk van de zaagbreedte van de hoofdzaag moet het
juiste voorritscirkelzaagblad worden gekozen.

Ritszaagblad KON/FZ, HW-uitvoering
WK 804 2
Machine D TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID

(%]
oy}

mm mm mm mm mm
Low Noise SCM 100 32 25 20 20 KON/FzZ 5 165625 o
* \\ 100 32 25 22 20 KON/Fz 5 165626 o
)) ) 120 32 25 20 24 KON/FzZ 5 165627 o
// 125 4,4 35 20 24 KON/FZ 5 165628 o
Holz-Her 125 4,4 3,5 45 24 KON/FZ 5 165629 o
sB Anthon 180 4,4 35 20 28 KON/FZ 5 165630 o
*y_r Anthon 180 58 4,0 20 36 KON/FZ 5 165631 o
Holz-Her 180 4,4 3,5 30 2/10/60 30 KON/FZ 5 165632 o
Homag 180 4,4 3,5 45 36 KON/FZ 5 165633 o
KON/FZ Homag 180 4,8 35 45 36 KON/FzZ 5 165634 o
Anthon 200 6,8 4,2 20 36 KON/FzZ 5 165635 o
Homag 200 4,8 3,5 45 36 KON/FzZ 5 165636 o
SCM 200 4,4 3,5 80 2/14/110 36 KON/FZ 5 165637 o
- - Homag 220 32 24 45 60 KON/FZ 5 165638 o
SW DI 250 44 35 30 2/10/60 42 KON/FZ 5 165639 o
Holz-Her 280 4,4 3,5 30 2/10/60 48 KON/FZ 5 165640 o
Schelling 300 3,2 2,8 30 2/13/94 72 KON/FZ 5 165641 o
m Massiefhout Kunststof 49
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen 1.4 Platen opdelen M
1.4.4 Conisch ritscirkelzaagblad voor platenopdeelzagen

Ritszaagblad KON/FZ Excellent

‘_\_r._ ; i Toepassing:
- I & Voor het ritsen in gelijkloop.
= — -
V| ) i Machine:
.L. ) g Platenopdeelzagen met voorritsaggregaat en drukbalken.
!:, < Materiaal:
-, ) « Spaan- en vezelplaatmateriaal papier- en kunststofbeplakt, spaan- en
;-,i_? J.. vezelplaatmateriaal gefineerd, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex),
v aluminium composietplaten (bijv. Alucobond®), duroplasten (compactplaten,
_ bijv. HPL), vezelversterkte duroplasten (bijv. GFK, CFK).

Technische informatie:
Voorritsdiepte 2,00 - 2,50 mm. Speciaal aanbevolen voor gebruik in kunststof en

HPL beplakte panelen. Lange standtijd dankzij diamnt tanden. Afhankelijk van de
zaagbreedte van de hoofdzaag moet het juiste voorritscirkelzaagblad worden
gekozen. Te gebruiken in combinatie met HW en DP-opgelegde hoofdcirkel-
zaagbladen. Snijbreedte (SB) van de voorritscirkelzaagbladen 0,1 mm minder voor

gebruik in combinatie met opnieuw geslepen hardmetaal hoofdcirkelzaagbladen.

Low Noise
\\ Ritszaagblad KON/FZ, Diamaster PLUS
))/'/ WK 804 2
Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °

jﬁ‘f 125 3,1 2,5 20 20 KON/FZ 10 mm 190564 ¢
Felder, Mayer 150 4,3 3,2 30 24 KON/FZ 10 mm 190565 e
, \ Gabbiani 160 4,3 35 55 3/7/66 30 KON/FZ 10 mm 190566 e
KON/FZ Holz-Her 180 4,3 3,5 30 2/10/60 30 KON/FZ 10 mm 190567 e
Homag 180 4,3 35 45 30 KON/FZ 10 mm 190568 e
Homag 180 4,7 3,5 45 30 KON/FZ 10 mm 190569 e
Schelling 200 43 3,5 20 2/11/66 30 KON/FZ 10 mm 190570 ¢
200 4,3 3,5 30 2/10/60 30 KON/FZ 10 mm 190571 e
SwW I Homag 200 4,3 3,5 45 30 KON/FZ 10 mm 190572 e
Selco 200 4,3 3,5 65 2/9/100 30 KON/FZ 10 mm 190615

2/9/110

2/14/110
Homag 200 4,7 3,5 45 30 KON/FZ 10 mm 190573 ¢
Selco 200 4,7 35 65 2/9/110 30 KON/FZ 10 mm 190574 ¢

2/9/100
Homag 220 3,1 2,4 45 48 KON/FZ 10 mm 190744 ¢
Schelling 300 4,3 35 30 2/11/73 48 KON/FZ 10 mm 190743 ¢

2/13/94

50 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen 1.4 Platen opdelen M
1.4.5 Ritszaagblad Soft- en Postforming

Ritszaagbladen voor Soft- en Postformingprofielen

_ Toepassing:
Voor het ritsen in gelijkloop bij hoge aanvoersnelheden en grote zaagdieptes.

Machine:
- Platenopdeelzagen met stuurbare Soft- en Postforming ritsaggregaten en drukbalken.

1 ) Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal papier- en kunststofbeplakt.

Technische informatie:
Afmeting en tandvorm volgens opgave van de machineproducent.

a
i
BB

(

Cirkelzaagblad FZ/TR

WK 852 2
Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW  Nnpax WSS |ID
mm mm mm mm mm ° min?!
220 3,35 2,5 30 48 FZ/TR 10 10400 165676 o
250 4,55 3,2 30 2/10/60 48 FZ/TR 10 9100 165677 @
Holz-Her 280 4,55 3,2 30 2/10/60 60 FZ/TR 10 8100 165678 @
Homag 280 3,45 2,4 45 60 FZ/TR 10 8100 165675 o
Homag 350 4,55 3,2 75 72 FZ/TR 10 6500 165679 o
450 4,8 3,5 30 2/10/60 72 FZ/TR 10 4200 165680 o

"

I
3

w
=
j% aﬁ

Cirkelzaagblad WZFA
WK 251 2, WK 851 2

Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW npax WSS ID
WZFA mm mm mm mm mm °  min
180 4,55 3,2 30 36 WZFA 10 12700 165681 o
Schelling 300 4,55 3,2 30 2/11/73 72 WZFA 10 7600 165682 o
2/13/94
Selco 300 4,55 3,2 65 2/9/110 72 WZFA 10 7600 165683 o

SW

Cirkelzaagblad WZ

' g

WK 850 2
Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW npux WSS ID
wz mm mm mm mm mm ° min-!
Homag 280 4,55 3,2 45 84 Wz 10 8100 165684 o
Homag 280 4,95 35 45 84 Wz 10 8100 165685 o
SW TDI
m Massiefhout Kunststof 51
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig
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1. Zagen 1.4 Platen opdelen
1.4.6 Overzicht rits- en hoofdcirkelzaagbladen
Machine Type ABM Z QAL ZF Systeem ID
mm
Gabbiani- Hoofdcirkelzaagblad 300x4,4x80 60 HW TR/TR RazorCut 163373 ¢
P60 Hoofdcirkelzaagblad 300x4.4x80 60 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161142 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 300x4,4x80 60 HW FZ/TR 163456 ¢
Ritszaagblad 200x4,4x80 36 HW KON/FZ 165637 o
Gabbiani- Hoofdcirkelzaagblad 340x4,4x80 72 HW TR/TR RazorCut 163378 ¢
P80 Hoofdcirkelzaagblad 340x4.4x80 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161148 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 340x4,4x80 72 HW FZ/TR 163458 ¢
Ritszaagblad 200x4,4x80 36 HW  KON/FZ 165637 o
Gabbiani- Hoofdcirkelzaagblad 400x4.4x80 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161163 @
G2 115 Hoofdcirkelzaagblad 400x4,4x80 72 HW  FZ/TR 163455 o
Ritszaagblad 200x4,4x80 36 HW  KON/FZ 165637 o
Gabbiani- Hoofdcirkelzaagblad 430x4.4x80 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161167 o
G2 130 Hoofdcirkelzaagblad 430x4,4x80 72 HW  FZ/TR 163429 o
Ritszaagblad 200x4,4x80 36 HW  KON/FZ 165637 o
Gabbiani- Hoofdcirkelzaagblad 380x4.4x80 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161160 o
S95 Hoofdcirkelzaagblad 380x4,4x80 72 HW  FZ/TR 163459 o
Ritszaagblad 160x4,4x55 36 HW  KON/WZ 165562 o
Ritszaagblad 160x4,3/5,1x55 30 DP KON/FZ 190566 e
Gabbiani- Hoofdcirkelzaagblad 400x4.4x80 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161163 @
S115 Hoofdcirkelzaagblad 400x4,4x80 72 HW  FZ/TR 163455 o
Ritszaagblad 160x4,4x55 36 HW  KON/WZzZ 165562 o
Ritszaagblad 160x4,3/5,1x55 30 DP KON/FZ 190566 e
Holz-Her- Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 54 HW Wz 163301 o
Tectra 6120 Classic Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 72 HW Wz 163302 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 72 HW  FZ/TR 163408 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut 163379 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161149 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 72 DP TR/TR 190707 o
Ritszaagblad 180x4,4x30 30 HW  KON/FZ 165632 o
Ritszaagblad 180x4,3/5,1x30 30 DP KON/FZ 190567 o
Holz-Her- Hoofdcirkelzaagblad 380x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut 163383 o
Tectra 6120 Dynamic, Ritszaagblad 180x4,4x30 30 HW KON/FZ 165632 o
Lift. Power Ritszaagblad 180x4,3/5,1x30 30 DP KON/FZ 190567 o
Holz-Her- Hoofdcirkelzaagblad 380x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut 163383 o
Zentrex 6220 Classic Ritszaagblad 180x4,4x30 30 HW  KON/FZ 165632 o
Ritszaagblad 180x4,3/5,1x30 30 DP KON/FZ 190567 o
Holz-Her- Hoofdcirkelzaagblad 430x4,4x30 72 HW WZ 163310 @
Zentrex 6220 Dyna- Hoofdcirkelzaagblad 430x4,4x30 72 HW FZ/TR 163427 o
mic. Lift. Power Hoofdcirkelzaagblad 400x4.4x80 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161163 @
T Ritszaagblad 180x4,4x30 30 HW  KON/FZ 165632 o
Ritszaagblad 180x4,3/5,1x30 30 DP KON/FZ 190567 o
Homag- Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x60 72 HW Wz 163304 o
HKL300 Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x60 72 HW  FZ/TR 163409 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x60 72 HW  TR/TR RazorCut 163380 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x60 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161150 e
Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x60 72 DP TR/TR 190708 o
Ritszaagblad 180x4,4x45 30 HW  KON/Wz 165565 o
Ritszaagblad 180x4,4x45 36 HW  KON/WZ 165566 o
Ritszaagblad 180x4,4x45 36 HW  KON/FZ 165633 o
Ritszaagblad 180x4,3/5,1x45 30 DP KON/FZ 190568 o
Homag- Hoofdcirkelzaagblad 600x5,8x60 60 HW FzZ/TR 163446 o
HKL600 Hoofdcirkelzaagblad 600x5,8x60 72 HW FZ/TR 163447 o
Ritszaagblad 200x5,8x45 36 HW KON/WZ 165575 @
52 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org
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1. Zagen 1.4 Platen opdelen
1.4.6 Overzicht rits- en hoofdcirkelzaagbladen
Machine Type ABM Z QAL ZF Systeem ID
mm
Homag- Hoofdcirkelzaagblad 300x4,4x60 72 HW FZ/TR 163401 o
HPP130 Hoofdcirkelzaagblad 300x4.4x60 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161140 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 300x4.4x60 72 HW  TR/TR RazorCut 163371 ¢
Ritszaagblad 150x4,4x45 24 HW KON/WZ 165557 o
Ritszaagblad 150x4,4x45 28 HW  KON/WZzZ 165558 o
Homag- Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x60 72 HW Wz 163304 o
HPP200 Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x60 72 HW  FZ/TR 163409 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x60 72 HW  TR/TR RazorCut 163380 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x60 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161150 e
Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x60 72 DP TR/TR 190708 o
Ritszaagblad 200x4,4x45 36 HW  KON/WzZ 165574 o
Ritszaagblad 200x4,3/5,1x45 30 DP KON/FZ 190572 o
Homag- Hoofdcirkelzaagblad 380x4,8x60 54 HW WZ 163307 o
HPP300, HPL300, Hoofdcirkelzaagblad 380x4,4x60 72 HW FZ/TR 163418 ¢
HKL300 Hoofdcirkelzaagblad 380x4,8x60 72 HW  FZ/TR 163419 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 380x4.4x60 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161158 o
Hoofdcirkelzaagblad 380x4.8x60 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161159 o
Hoofdcirkelzaagblad 380x4.4x60 72 HW  TR/TR RazorCut 163384 o
Hoofdcirkelzaagblad 380x4.8x60 72 HW  TR/TR RazorCut 163385 o
Ritszaagblad 180x4,4x45 30 HW KON/WZ 165565 o
Ritszaagblad 180x4,4x45 36 HW  KON/WZ 165566 o
Ritszaagblad 180x4,4x45 36 HW  KON/FZ 165633 e
Ritszaagblad 180x4,8x45 36 HW  KON/FZ 165634 o
Ritszaagblad 180x4,3/5,1x45 30 DP KON/FZ 190568 o
Ritszaagblad 180x4,7/5,5x45 30 DP KON/FZ 190569 e
Homag- Hoofdcirkelzaagblad 450x4,8x60 72 HW FZ/TR 163431 e
HPP400 Hoofdcirkelzaagblad 450x4.8x60 72 HW  TR/TR RazorCut 163390 o
Hoofdcirkelzaagblad 450x4.8x60 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161169 e
Hoofdcirkelzaagblad 450x4,8x60 72 DP TR/TR 190712 ¢
Ritszaagblad 180x4,8x45 36 HW  KON/FZ 165634 o
Ritszaagblad 180x4,7/5,5x45 30 DP KON/FZ 190569 o
Mayer- Hoofdcirkelzaagblad 300x4.4x30 60 HW  TR/TR RazorCut 163369 e
kappa automatic 80 Hoofdcirkelzaagblad 300x4.4x30 60 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161137 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 320x4,4x30 60 HW FzZ/TR 163406 o
Ritszaagblad 150x4,4x30 36 HW KON/WZ 165555 ¢
Ritszaagblad 150x4,4x30 24 HW KON/WZ 165556 o
Ritszaagblad 150x4,3/5,1x30 24 DP KON/FZ 190565 o
Mayer- Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161149 o
kappa automatic 100 Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut 163379 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 72 HW FZ/TR 163408 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 355x4,4x30 72 HW wz 163306 o
Ritszaagblad 150x4,4x30 36 HW KON/WZ 165555 ¢
Ritszaagblad 150x4,4x30 24 HW  KON/WZ 165556 o
Ritszaagblad 150x4,3/5,1x30 24 DP KON/FZ 190565 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 72 DP TR/TR 190707 o
Mayer- Hoofdcirkelzaagblad 400x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161161 @
kappa automatic 120 Hoofdcirkelzaagblad 400x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut 163387 o
Hoofdcirkelzaagblad 400x4,4x30 72 HW  FZ/TR 163421 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 400x4,4x30 60 HW WZ 163308 o
Hoofdcirkelzaagblad 400x4,4x30 72 HW Wz 163309 o
Ritszaagblad 150x4,4x30 36 HW KON/WZ 165555 ¢
Ritszaagblad 150x4,4x30 24 HW KON/WZ 165556 o
Ritszaagblad 150x4,3/5,1x30 24 DP KON/FZ 190565 o
Hoofdcirkelzaagblad 400x4,4x30 72 DP TR/TR 190711 ¢
Mayer- Hoofdcirkelzaagblad 500x5,2x30 60 HW FZ/TR 163439 ¢
kappa automatic 140 Hoofdcirkelzaagblad 500x5,2x30 60 HW Wz 163314 ¢
Ritszaagblad 150x4,4x30 36 HW KON/WZ 165555 ¢
Ritszaagblad 150x4,4x30 24 HW KON/WZ 165556 o
Ritszaagblad 150x4,3/5,1x30 24 DP KON/FZ 190565 o
m Massiefhout Kunststof 53

Minerale werkstof
m Gecombineerde werkstof
m Staal dunwandig

Plaat, gemelamineerd
m Plaat, niet gemelamineerd
m NE-metaal
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1. Zagen 1.4 Platen opdelen
1.4.6 Overzicht rits- en hoofdcirkelzaagbladen
Machine Type ABM Z QAL ZF Systeem ID
mm
Schelling- Hoofdcirkelzaagblad 720x6,5x40 60 HW FZ/TR 163451 ¢
ASH Ritszaagblad 220x6,5x20 36 HW  KON/WZ 165579 o
Schelling- Hoofdcirkelzaagblad 300x4,4x30 48 HW  WZ 163300 o
fh3 Hoofdcirkelzaagblad 300x4,4x30 60 HW FZ/TR 163400 o
Hoofdcirkelzaagblad 300x4.4x30 60 HW TR/TR RazorCut PLUS 161137 @
Hoofdcirkelzaagblad 300x4.4x30 60 HW TR/TR RazorCut 163369 o
Ritszaagblad 180x4,4x30 30 HW  KON/FZ 165632 o
Ritszaagblad 180x4,3/5,1x30 30 DP KON/FZ 190567 o
Schelling- Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 54 HW WZ 163301 o
fh3 Plus Pakket Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 72 HW WZ 163302 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 72 HW FZ/TR 163408 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut 163379 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161149 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 72 DP TR/TR 190707 o
Ritszaagblad 180x4,4x30 30 HW  KON/FzZ 165632 o
Ritszaagblad 180x4,3/5,1x30 30 DP KON/FZ 190567 o
Schelling- Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 54 HW wz 163301 o
th4 (oud) Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 72 HW Wz 163302 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 72 HW  FZ/TR 163408 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut 163379 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161149 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 72 DP TR/TR 190707 o
Ritszaagblad 300x4,4x30 48 HW  KON/WZ 165582 o
Schelling- Hoofdcirkelzaagblad 360x4,4x30 72 HW  FZ/TR 163414 ¢
fh4 (nieuw) Hoofdcirkelzaagblad 360x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161154 o
Hoofdcirkelzaagblad 360x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut 163382 ¢
Ritszaagblad 200x4,4x20 24 HW KON/WZ 165568 o
Ritszaagblad 200x4,4x20 36 HW KON/WZ 165569 o
Ritszaagblad 200x4,3/5,1x20 30 DP KON/FZ 190570 o
Schelling- Hoofdcirkelzaagblad 400x4,4x30 60 HW Wz 163308 o
fh5 Hoofdcirkelzaagblad 400x4,4x30 72 HW Wz 163309 o
Hoofdcirkelzaagblad 400x4,4x30 72 HW FZ/TR 163421 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 400x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut 163387 o
Hoofdcirkelzaagblad 400x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161161 e
Hoofdcirkelzaagblad 400x4,4x30 72 DP TR/TR 190711 e
Ritszaagblad 200x4,4x20 24 HW  KON/WzZ 165568 o
Ritszaagblad 200x4,4x20 36 HW  KON/WzZ 165569 o
Ritszaagblad 200x4,3/5,1x20 30 DP KON/FZ 190570 o
Schelling- Hoofdcirkelzaagblad 460x4,4x30 72 HW  FZ/TR 163434 o
fhe Hoofdcirkelzaagblad 460x4.4x30 72 HW TR/TR RazorCut 163391 o
Hoofdcirkelzaagblad 460x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161170 o
Ritszaagblad 200x4,4x20 24 HW  KON/WZ 165568 o
Ritszaagblad 200x4,4x20 36 HW KON/WZ 165569 o
Ritszaagblad 200x4,3/5,1x20 30 DP KON/FZ 190570 o
Schelling- Hoofdcirkelzaagblad 520x4,4x30 72 HW Wz 163316 @
h8, fm8 Hoofdcirkelzaagblad 520x4,4x30 72 HW FZ/TR 163442 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 520x4.8x30 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161171 @
Ritszaagblad 200x4,4x20 24 HW KON/WZ 165568 o
Ritszaagblad 200x4,4x20 36 HW KON/WZ 165569 o
Ritszaagblad 200x4,8x20 36 HW  KON/WZzZ 165573 o
Ritszaagblad 200x4,3/5,1x20 30 DP KON/FZ 190570 o
Schelling- Hoofdcirkelzaagblad 720x6,5x40 60 HW FZ/TR 163451 ¢
FSM
Schelling- Hoofdcirkelzaagblad 680x6,2x40 60 HW FZ/TR 163449 o
FTM Option Ritszaagblad 220x6,5x20 36 HW  KON/WZ 165579 o
54 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



it

1. Zagen 1.4 Platen opdelen
1.4.6 Overzicht rits- en hoofdcirkelzaagbladen
Machine Type ABM Z QAL ZF Systeem ID
mm
Schelling- Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 54 HW WZ 163301 o
s45 Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 72 HW Wz 163302 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 72 HW FZ/TR 163408 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut 163379 o
Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161149 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 350x4,4x30 72 DP TR/TR 190707 o
Ritszaagblad 180x4,4x30 30 HW  KON/FZ 165632 o
Ritszaagblad 180x4,3/5,1x30 30 DP KON/FZ 190567 o
Schelling- Hoofdcirkelzaagblad 400x4,4x30 60 HW Wz 163308 o
s45 Plus Pakket Hoofdcirkelzaagblad 400x4,4x30 72 HW Wz 163309 o
Hoofdcirkelzaagblad 400x4,4x30 72 HW  FZ/TR 163421 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 400x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut 163387 o
Hoofdcirkelzaagblad 400x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161161 e
Hoofdcirkelzaagblad 400x4,4x30 72 DP TR/TR 190711 @
Ritszaagblad 180x4,4x30 30 HW  KON/FZ 165632 o
Ritszaagblad 180x4,3/5,1x30 30 DP KON/FZ 190567 o
Selco- Hoofdcirkelzaagblad 360x4,4x65 72 HW  FZ/TR 163415 ¢
EB 100 Ritszaagblad 200x4,4x65 36 HW  KON/WZ 165576 o
Ritszaagblad 200x4,3/5,1x65 30 DP KON/FZ 190615 ¢
Selco- Hoofdcirkelzaagblad 320x4.4x65 60 HW TR/TR RazorCut PLUS 161146 o
EB 70 (kit 80), EB 75, Hoofdcirkelzaagblad 350x4.4x30 72 HW  TR/TR RazorCut 163379 ¢
EB 80 Hoofdcirkelzaagblad 320x4,4x65 60 HW FZ/TR 163407 ¢
Ritszaagblad 200x4,4x65 36 HW KON/WZ 165576 e
Ritszaagblad 200x4,3/5,1x65 30 DP KON/FZ 190615 o
Selco- Hoofdcirkelzaagblad 300x4,4x65 60 HW FZ/TR 163402 ¢
EB 70 (L) Hoofdcirkelzaagblad 300x4.4x65 60 HW  TR/TR RazorCut 163372 ¢
Hoofdcirkelzaagblad 300x4.4x65 60 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161141 e
Ritszaagblad 200x4,4x65 36 HW  KON/WZzZ 165576 o
Ritszaagblad 200x4,3/5,1x65 30 DP KON/FZ 190615 e
Selco- Hoofdcirkelzaagblad 355x4.4x80 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161153 o
EB 90 Ritszaagblad 200x4,4x65 36 HW  KON/WZzZ 165576 o
Ritszaagblad 200x4,3/5,1x65 30 DP KON/FZ 190615 e
Selco- Hoofdcirkelzaagblad 355x4,4x65 72 HW FZ/TR 163412 ¢
EB 95 Hoofdcirkelzaagblad 355x4,4x65 72 HW  TR/TR RazorCut 163381 o
Hoofdcirkelzaagblad 355x4.4x65 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161152 ¢
Ritszaagblad 200x4,4x65 36 HW  KON/WzZ 165576 o
Ritszaagblad 200x4,3/5,1x65 30 DP KON/FZ 190615 o
Selco- Hoofdcirkelzaagblad 400x4.4x80 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161163 o
EB 110, EB 108, EB  Ritszaagblad 200x4,4x65 36 HW KON/WZ 165576 o
120. WN 125. WN Ritszaagblad 200X4,3/5,1X65 30 DP KON/FZ 190615 ¢
200, WN 600/132,
WN 512, WN
600/145, WN 600/162
Selco- Hoofdcirkelzaagblad 430x4.4x80 72 HW  TR/TR RazorCut PLUS 161167 o
EB 120, WN 125 Hoofdcirkelzaagblad 430x4,4x80 72 HW FZ/TR 163429 o
Ritszaagblad 200x4,4x65 36 HW KON/WZ 165576 ¢
Ritszaagblad 200x4,3/5,1x65 30 DP KON/FZ 190615 e
Selco- Hoofdcirkelzaagblad 450x4,8x80 72 HW  FZ/TR 163433 o
WN 600/132, WN 200 Ritszaagblad 200x4,8x65 36 HW  KON/WZ 165577 o
Ritszaagblad 200x4,7/5,5x65 30 DP KON/FZ 190574 ¢
Selco- Hoofdcirkelzaagblad 480x4,8x80 72 HW  FZ/TR 163438 o
WN 600/145, WN 512 Ritszaagblad 200x4,8x65 36 HW KON/WZ 165577 o
Ritszaagblad 200x4,7/5,5x65 30 DP KON/FZ 190574 ¢
m Massiefhout Kunststof 55
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1. Zagen 1.4 Platen opdelen M
1.4.7 Cirkelzaagblad voor vloerenproductie

Middenzagen

] e Toepassing:
o ' Voor het langszagen van panelen voor vloerenproductie.

V| : \ ) Machine:
y o \ ) v Meerblad zaagmachines.
I . - ,
: y Materiaal:
- ' ) F Spaan- en vezelplaatmateriaal kunststof- en papierbeplakt, spaan- en
-4 ; . vezelplaatmateriaal gefineerd.
7 ] 4

va “‘@ Technische informatie:
9}'“ Diamant tanden voor lange standtijden. Cirkelzaagbladen BO = 115 mm voor

Hydro-Duo-Snel opspanning ID 030555 of BO = 110 mm voor opspanflens TR 810 0,
5,5 mm hoogte van de opgelegde snijplaat. Gecoate body voor langere levensduur.

Cirkelzaagblad diamant opgelegd
WK 800 2
Machine D TDI BO NLA DKN Z ZF SW WSS ID

SB
mm mm mm mm mm mm
SB Paul 210 2,2 1,6 100 4/7/120 13/109 36 FZ 3 m 190676 O
Paul 210 2,2 1,6 115 8/7/131 36 FZ 3 n 190677 O
Homag 250 2,0 1,6 100 3/18/150 48 FZ 3 ] 190678 O
Fz Paul 250 2,0 1,6 100 4/7/140 13/109 48 FZ 3 u 190679 O
Paul 250 2,0 1,6 115 8/7/131 48 FZ 3 u 190680 O
Homag 250 2,2 1,6 100 3/18/150 36 FZ 3 u 190681 O
Paul 250 2,2 1,6 100 4/7/140 13/109 36 FZ 3 | | 190682 O
Homag 250 2,2 1,6 100 3/18/150 48 FZ 3 u 190684 O
SwW 101 Paul 250 2,2 1,6 100 4/7/140 13/109 48 FZ 3 n 190685 O
Paul 250 2,2 1,6 115 8/7/131 36 FZ 3 u 190683 O
Paul 250 2,2 1,6 115 8/7/131 48 FZ 3 u 190686 O
Cirkelzaagblad HW-opgelegd
WK 800 2
D SB TDI BO NLA DKN Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm mm °
SB 250 3,2 2,2 100 4/7/140 13/109 48 FZ 10 n 061434 ¢
E@ Fz
SW TDI
56 e uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
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1. Zagen 1.5 NE-metaal en kunststofbewerking M

Bewerking Voor het opdelen, verstek- en formaatzagen. Bij de bewerking van NE-profielen wordt
sproeinevelsmering aanbevolen.

Werkstukmateriaal NE- en kunststofprofielen, composietmaterialen, isolatiematerialen, ALU-gebonden

materialen.

Machines

Afkortmachines, kap-, verstek- en formaatzaagmachines, alleskunners.

Toepassingsgebied

oplegzijde
snijdruk

Voor cirkelzaagbladen met tandvorm
FZ/TR, positieve spaanhoek en zaagas
onder het werkstuk om af te korten en
verstekzagen van profielen met wand-
dikte > 2,5 mm.

Door de positieve spaanhoek zorgt de
shijdruk voor een stabiele tafeldruk.

|
)
(]
1
|

18 le—

juist 3 -5
oplegzijde

E d
Voor cirkelzaagbladen met tandvorm
FZ/TR, positieve spaanhoek en zaagas
boven het werkstuk om af te korten en
verstekzagen van profielen met wand-
dikte < 2,5 mm.

Door de negatieve spaanhoek zorgt de
snijdruk voor een stabiele tafeldruk.

Tandvormen

FZ/TR (vlaktand/trapeziumtand):
Tandvorm voor de bewerking van NE-
en kunststof profielen en platen.

a |

TR/TR (trapeziumtand/trapeziumtand):
Tandvorm ter verbetering van de
zaagkwaliteit bij de bewerking van NE-
en kunststof profielen en platen. Wordt
uit de bestaande FZ/TR tandvorm
omgeslepen.

57



1. Zagen 1.5 NE-metaal en kunststofbewerking M
1.5.1 Afkort- en verstekzaagblad voor profielen

Afkort- en verstekzagen
M Toepassing:
7 ; K Voor het kappen en verstekzagen bij zagen met het zaagblad onder het werkstuk.
: Machine:
] 3
)
)

Afkort-, kap- en verstek-, radiaal- en pendelzagen, dubbele verstekzagen alsmede
CNC-bewerkingscentra.

Materiaal:
Profielen van NE-metaal of kunststof.

Technische informatie:
Bij de bewerking van profielen van NE-metaal wordt sproeinevelsmering aanbevolen.

Cirkelzaagblad FZ/TR spaanhoek 5°

WK 452 2
Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
Elumatec 280 3,2 2,6 32 96 FZ/TR 5 165725 ¢

u
300 3,2 2,6 30 KNL 72 FZ/TR5 m 165726 o
SB 300 3,2 2,6 30 KNL 96 FZ/TR5 m 165727 o
Rapid 320 3,2 2,6 30 KNL 84 FZ/TR5 m 165728 o
34 2,8 30 KNL 84 FZ/TR5 m 165729 o
32 2,6 30 KNL 108 FZ/TR5 m 165730 e
32 2,6 32 2/11/63 84 FZ/TR5 m 165731 ¢

350
Rapid 350
FZ/TR Emmegi 350
KNL
Rapid 370 30 KNL 96 FZ/TR 5 165732 ¢
Rapid 400 30 KNL 96 FZ/TR 5 165733 o
Emmegi 400 32 2/11/63 96 FZ/TR 5 165734 O

3,8 3,2 ]
3,8 3,2 ]
SwW TDI i -
Kaltenbach 400 3,8 3,2 50 4/15/80 96 FZTR5 =m 165735 O
Rapid, Elumatec 420 3,8 3,2 30 KNL 96 FZTR5 =m 165736 o
430 3,5 2,8 30 KNL 96 FZ/TR5 =m 165737 @
450 3,8 3,2 30 2/11/63 110 FZ/TR 5 = 165738 o
KNL
Emmegi 450 3,8 3,2 32 2/11/63 96 FZ/TR5 =m 165739 ¢
KNL
Rapid, Elumatec 500 4,4 3,8 30 KNL 120 FZ/TR5 =m 165740 o
Emmegi 500 4,0 3,4 32 2/11/63 96 FZ/TR5 =m 165741 ¢
Emmegi 500 4,0 3,4 32 2/11/63 120 FZ/TR 5 =m 165742 ¢
Elumatec 500 4,4 3,8 32 2/6/75 120 FZ/TR5 = 165743 ¢
6/9,2-17,2/75
Emmegi 550 4,0 3,4 32 2/11/63 96 FZTR5 =m 165744 ¢
Emmegi 550 4,0 3,4 32 2/11/63 126 FZ/TR5 = 165745 ¢
Elumatec 550 4,4 3,8 30 KNL 120 FZ/TR5 = 165746 o
Stegmaier 600 4,6 4,0 30 2/11/63 140 FZ/TR 5 =m 165747 o
600 5,0 4,4 32 2/11/63 132 FZ/TR5 =m 165748 o
650 5,0 4,4 30 2/11/63 144 FZ/TR5 = 165749 ¢
58 e uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen 1.5 NE-metaal en kunststofbewerking M
1.5.1 Afkort- en verstekzaagblad voor profielen

Afkort- en verstekzagen Excellent

Toepassing:
Voor het kappen en verstekzagen bij zagen met het zaagblad onder het werkstuk.

Machine:
Afkort-, kap- en verstek-, radiaal- en pendelzagen, dubbele verstekzagen alsmede
CNC-bewerkingscentra.

Materiaal:
Profielen van NE-metaal of kunststof.

Technische informatie:

Bij het bewerken van profielen van non-ferrometaal wordt sproeinevelsmering
aanbevolen. Excellent uitvoering. Trillingsdempende composietconstructie van het
steunlichaam met behulp van staalfolie. Extreme geluidsreductie, zelfs wanneer het
gereedschap steeds meer afstompt.

Cirkelzaagblad FZ/TR spaanhoek 5°

WK 472 2
i D SB TDI BO NLA Z ZF SW Folie WSS ID
Low Noise mm mm mm mm mm e
\\ 300 32 26 30 KNL 96 FZ/TR 5 links [ | 161360 o
) ) 300 32 26 30 KNL 96 FZ/TR 5 rechts m 161361 e
// 350 32 26 30 KNL 108 FzZ/TR 5 links [ ] 161362 ¢
350 32 26 30 KNL 108 FzZ/TR 5 rechts m 161363 o
losse flens = losse flens =
foliezijde foliezijde
motor motor
| |
[ [
n n
w L7
m Massiefhout Kunststof 59
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen 1.5 NE-metaal en kunststofbewerking M
1.5.1 Afkort- en verstekzaagblad voor profielen

Afkort- en verstekzagen met negatieve spaanhoek

)9’) "‘4! Toepassing:
__;F-?" % Voor het kappen en verstekzagen bij zagen met het zaagblad onder het werkstuk.
)
)
)

Machine:
Afkort-, kap- en verstek-, radiaal- en pendelzagen, dubbele verstekzagen alsmede
CNC-bewerkingscentra.

Materiaal:
Profielen van NE-metaal of kunststof.
Technische informatie:
W Bij het bewerken van profielen van non-ferrometaal wordt sproeinevelsmering
aanbevolen. Door de negatieve spaanhoek is hij bijzonder geschikt voor profielen

waarbij vasthaken en vervormen van de profielen dient te worden vermeden.

Bijzonder geschikt voor sneden van bovenaf. Negatieve spaanhoek voor betere
werkstukklemming.
Cirkelzaagblad FZ/TR spaanhoek -5°

WK 462 2

Machine D SB TDI BO NLA  Z ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm
300 3,2 2,6 30 KNL 72FZ/TR-5 m 165825 o
FZ/TR Elektra Beckum, Elu, 300 3,2 2,6 30 KNL 96 FZ/TR-5 m 165826 o

DeWalt, Fezer, Lurem,
Rapid, Ulmia, Scheppach

SB

.

B
=

Fezer, Rapid, Ulmia 300 3,2 2,6 30 KNL 120 FZ/TR-5 m 165827 o
300 3,2 2,6 32 KNL 72FZ/TR-5 m 165828 O
sw DI 300 3,2 2,6 32 KNL 96 FZ/TR-5 m 1658290
300 3,2 2,6 32 KNL 120 FZ/TR-5 m 165830 O
Haffner 330 3,2 2,6 30 KNL 96 FZ/TR-5 m 165831 @
330 3,2 2,6 32 KNL 96 FZ/TR-5 m 165832 O
Haffner 350 3,4 2,8 30 KNL 84 FZ/TR-5 m 165833 @
350 3,8 3,2 30 KNL 84 FZ/TR-5 m 165834 ¢
350 3,8 3,2 32 KNL 84 FZ/TR-5 m 165835 O
350 3,8 3,2 40 2/10/55 84 FZ/TR-5 m 165836 O
2/11/63
KNL
Haffner, Ulmia 350 3,2 2,6 30 KNL 108 FZ/TR-5 m 165837 o
Eisele, Graule 350 3,6 3,0 40 2/9/55 108 FZ/TR -5 m 165838 o
4/12/64
Elumatec 380 3,8 3,2 32 108 FZ/TR-5 m 165839 o
400 3,8 3,2 30 KNL 96 FZ/TR-5 m 165840 ¢
400 3,8 3,2 32 2/11/63 96 FZ/TR-5 m 165841 ¢
Eisele 400 3,8 3,2 40 2/12/80 96 FZ/TR-5 m 165842 O
4/12/64
Kaltenbach 400 3,8 3,2 50 4/15/80 96 FZ/TR-5 m 165843 O
Elumatec, Rapid, Haffner, 420 3,8 3,2 30 KNL 108 FZ/TR-5 m 165844 o
Wegoma, Ulmia
Graule 420 3,8 3,2 40 108 FZ/TR-5 m 165845 O
Rapid 450 3,8 3,2 30 KNL 108 FZ/TR-5 m 165846 o
Pressta Eisele 450 3,8 3,2 32 2/11/63 108 FZ/TR -5 m 165847 o
KNL
Elu, Wegoma, Rapid 500 4,4 3,8 30 2/11/63 120 FZ/TR -5 m 165848 ¢
6/9/100
Graule 520 4,4 3,8 50 120 FZ/TR-5 m 165849 ¢
Rapid 550 4,0 3,4 30 KNL 132 FZ/TR-5 m 165850 ¢
550 4,0 3,4 32 2/11/63 132 FZ/TR-5 m 165851 O
Stlrtz 600 5,2 4,6 30 KNL 138 FZ/TR-5 m 165852 o
60 ® uit voorraad leverbaar
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1. Zagen 1.5 NE-metaal en kunststofbewerking M
1.5.1 Afkort- en verstekzaagblad voor profielen

Afkort- en verstekzagen met negatieve spaanhoek
Excellent

wE

[ e Toepassing:
5:-’ - S Voor het kappen en verstekzagen bij zagen met het zaagblad onder het werkstuk.

Machine:
Afkort-, kap- en verstek-, radiaal- en pendelzagen, dubbele verstekzagen alsmede
CNC-bewerkingscentra.

ST NG,
fa

i
el

Materiaal:
Profielen van NE-metaal of kunststof.

Technische informatie:

Bij het bewerken van profielen van NE-metaal wordt sproeinevelsmering aanbevolen.
Door de negatieve spaanhoek is hij bijzonder geschikt voor profielen waarbij
vasthaken en vervormen van de profielen dient te worden vermeden. Bijzonder
geschikt voor zagen van bovenaf. Negatieve spaanhoek voor een betere klemming
van het werkstuk. Excellent uitvoering. Trillingsdempende composietconstructie van
het gereedschapsbody met behulp van staalfolie. Extreme geluidsreductie, zelfs bij
toenemende afstomping van het gereedschap.

Low Noise
))\, Cirkelzaagblad FZ/TR spaanhoek -5°
// WK 482 2
D SB TDI BO NLA Z ZF SW Folie WSS ID
mm mm mm mm mm °
300 32 26 30 KNL 96 FZ/TR -5 links [ ] 161380 ¢
300 32 26 30 KNL 96 FZ/TR -5 rechts m 161381 o
350 32 26 30 KNL 108 FZ/TR -5 links ] 161382 ¢
350 32 26 30 KNL 108 FzZ/TR -5 rechts m 161383 o
losse flens = losse flens =
foliezijde foliezijde
motor motor
| |
[ [
n n
w L7
m Massiefhout Kunststof 61
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen

1.5 NE-metaal en kunststofbewerking M
1.5.1 Afkort- en verstekzaagblad voor profielen

SB
Sw TDI

Afkort- en verstekzagen met gereduceerde snijbreedte
Premium

Toepassing:
Voor het afkorten en op maat zagen.

Machine:
Afkort-, kap-, verstek- en handcirkelzaagmachines.

Materiaal:
Dunwandige profielen van NE-metaal of kunststof, honingraat van kunststof,
vezelversterkte duroplasten (bijv. GFK, CFK), kunststof golfplaten (bijv. PVC).

Technische informatie:

Door de verminderde snijbreedte en het hoge aantal tanden is hij bijzonder geschikt
voor dunwandige profielen (wanddikte < 2 mm) en dunne panelen. Negatieve
spaanhoek voor soepeler loopgedrag. Speciale coating van het gereedschapsbody
voor minder aankleving.

Cirkelzaagblad FZFA spaanhoek -5°

WK 467 2

D SB TDI BO NLA Z AF SW WSS ID

mm mm mm mm mm °

190 1,8 1,4 20 72 FZFA/FZFA -5 [ 060278 o
200 1,8 1,4 20 KNL 80 FZFA/FZFA -5 [ 060274 o
250 2,0 1,6 30 KNL 100 FZFA/FZFA -5 [ | 060275 o
300 2,2 1,8 30 KNL 120 FZFA/FZFA -5 [ 060276 o
350 24 2,0 30 KNL 140 FZFA/FZFA -5 [ 060279 o

62
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1. Zagen 1.5 NE-metaal en kunststofbewerking M
1.5.1 Afkort- en verstekzaagblad voor profielen

Afkort- en verstekzagen in eindkwaliteit Excellent -
GlossCut

Toepassing:
Voor kap- en verstekzagen.

Machine:
Afkort-, kap- en verstekzagen alsmede dubbele afkortmachines.

Materiaal:
Profielen van NE-metaal of kunststof. Ommantelde en gelakte profielen van
NE-metaal of kunststof.

Technische informatie:

Speciale uitvoering van het spaanvlak voor braamvrije snijvlakken en uitbreukvrije
shijranden. Excellent uitvoering met gevulde laserornamenten om trillingen te
dempen en het geluidsniveau te verminderen.

Cirkelzaagblad GlossCut

WK 377 2
Low Noise D sB TD BO NA Z ZF wss D
\\ mm mm mm mm mm
D) 300 30 24 30 KNL 72 FZFA/FZFA m 161005
) 300 30 24 30 KNL 96 FZFAFZFA = 161006 e
30 35 28 30 KNL 96 FZFAFZFA m 161007 e

Andere afmetingen van GlossCut voor de handcirkelzagen en semi stationaire
machines kunt u in het hoofdstuk ,,Handcirkelzagen en semi stationaire machines*
vinden.

Afkort- en verstekzagen in eindkwaliteit Excellent

pm Toepassing:

7 " % Voor kap- en verstekzagen.

0

Machine:
Afkort-, kap- en verstekzagen alsmede dubbele afkortmachines.

) 4 Materiaal:

Kunststof kozijnprofielen met dichting, holle kunststof profielen, vezelversterkte
kunststoffen.

. Technische informatie:
g " Speciale tandgeometrie voor uitbreukvrije snijranden aan de in- en uitgangszijde en
een perfecte, uitbreukvrije scheiding van de rubberen afdichting. Diamant tanden

voor een lange levensduur, ook bij gebruik in vezelversterkte profielen.

B~
P LT
& By

_J..
F
‘i.

Cirkelzaagblad HRFA spaanhoek 5°. Diamaster PRO

WK 808 2 DP

D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm °

300 4.4 3,6 30 KNL 60 HRFA 5 u 190666

350 4.4 3,6 30 KNL 70 HRFA 5 [ ] 190667 O

400 4.4 3,6 30 KNL 80 HRFA 5 u 762339 O

450 4,4 3,6 30 KNL 90 HRFA 5 [ ] 190668 O

500 4,4 3,6 30 KNL 100 HRFA 5 u 762341 0

550 4,4 3,6 30 KNL 110 HRFA 5 ] 762342 0

600 4,8 4,0 30 KNL 120 HRFA 5 u 762343 O

m Massiefhout Kunststof 63
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen 1.5 NE-metaal en kunststofbewerking M
1.5.2 Zaagblad voor massief plaatmateriaal en blokken

Formaatzagen in eindkwaliteit Excellent - BrillianceCut

Toepassing:
Voor het opdelen van enkele platen en pakketten zonder voorritsen.

Machine:
Tafel- en formaatzagen alsmede verticale platenopdeelzagen, platenopdeelzagen met
drukbalken.

Materiaal:
Transparante thermoplasten (bijv. PMMA, PC), polymeergebonden minerale
materialen (bijv. Corian).

Technische informatie:

Speciale tandgeometrie voor zeer gladde snijvlakken en uitbreukvrije snijkanten.
Aanbevolen zaagovertand 5 - 10 mm. Excellent uitvoering met gevulde
laserornamenten om trillingen te dempen en het geluidsniveau te verminderen.
Uitvoering met positieve spaanhoek.

Cirkelzaagblad BrillianceCut

WK 371 2
Machine D SB TDI BO NLA Z ZF WSS ID
mm mm mm mm mm
303 3,5 25 30 KNL 60 TR/TR 161028 o
Holz-Her, Mayer, 350 4,4 3,2 30 2/13/94 72 WZ/FA 161029 o
Schelling KNL
Homag 350 4,4 32 60 2/14/100 72 WZ/FA 161030 o
Homag 380 4,8 35 60 2/14/100 84 WZ/FA 161031 ¢
2/14/125
2/19/120
Mayer, Schelling 400 4,4 3,2 30 2/13/94 72 WZ/FA 161032 ¢
KNL
Mayer, Schelling 450 4,4 3,2 30 2/13/94 72 WZ/FA 161033 o
KNL
Homag 450 4,8 3,5 60 2/14/125 72 WZ/FA 161034 ¢
2/19/120
64 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen

1.5 NE-metaal en kunststofbewerking M
1.5.2 Zaagblad voor massief plaatmateriaal en blokken

Formaatzagen in licht smeltende kunststoffen

Toepassing:
Voor het formatteren en afkorten zonder voorritsen.

Machine:
Tafel- en formaatzagen alsmede verticale platenopdeelzagen, platenopdeelzagen
met drukbalken.

Materiaal:
Licht smeltende kunststoffen (bijv. PP, PA).

Technische informatie:

Gereduceerd tandenaantal voor minder warmteontwikkeling, lagere
voedingskrachten en een lager energieverbruik, zelfs bij grote snijdieptes.
Tandvorm voor snedeopdeling en het verminderen van warmteontwikkeling.
Grote spaanruimten voor optimaal spaanafvoer. Afhankelijk van de materiaaldikte
moet een cirkelzaagblad met een geschikt aantal tanden worden gekozen.

Laag aantal tanden voor grote werkstukdiktes.

Cirkelzaagblad FZ/TR, spaanhoek 10°

WK 372 2

D SB TDI BO NLA VA ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm °

300 3,6 2,2 30 KNL 20 FZ/TR 10 163500 o

300 3,6 2,2 30 KNL 42 FZ/TR 10 163501 o

350 3,8 2,5 30 KNL 24 FZ/TR 10 163502 o

350 3,8 2,5 30 KNL 48 FZ/TR 10 163503 o

400 3,8 2,5 30 KNL 28 FZ/TR 10 163504 ¢

400 3,8 2,5 30 KNL 54 FZ/TR 10 163505 o

450 4,0 2,8 30 KNL 34 FZ/TR 10 163506 o

500 4,4 3,0 30 KNL 36 FZ/TR 10 163507 o

m Massiefhout Kunststof 65
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen 1.5 NE-metaal en kunststofbewerking M
1.5.2 Zaagblad voor massief plaatmateriaal en blokken

Formaatzagen in NE-metaal massief

< Toepassing:
% Voor het opdelen van enkele platen en pakketten zonder voorritsen.

Machine:
Platenopdeelzagen met drukbalken.

Materiaal:
NE-metaal massief materiaal (bijv. aluminium of messing platen).

Technische informatie:

Speciale snijgeometrie voor gladde snijvlakken. Sproeismering wordt aanbevolen
bij het bewerken. Minder aantal tanden en grote spaanruimten voor hogere
doorvoersnelheden bij hetzelfde stroomverbruik.

Cirkelzaagblad FZ/TR en FZFA/FZFA, spaanhoek 10°
WK 452 2, WK 457 2, WK 472 2

Machine D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °

Schelling 350 3,8 3,0 30 KNL 48 FZFA/FZFA 10 m 165925 o
2/13/94

Mayer 400 4,4 35 30 KNL 60 FZFA/FZFA 10 m 165926 o

Mayer, 450 44 3,5 30 KNL 60 FZ/TR 10 m 165927 o

Schelling 2/13/94
2/13/114

Schelling 460 4,4 3,5 30 2/13/94 48 FZFA/FZFA 10 m 165928 o
2/13/114

Schelling 520 4,4 3,5 30 2/13/94 44 FZFA/FZFA 10 =m 165929 ¢
2/13/114

Schelling 530 4,4 35 30 2/13/94 44 FZFA/FZFA 10 m 165930 o

»’S—B‘« 2/13/114
Mayer 570 50 4,0 40 2/16/80 48 FZFA/FZFA 10 m 165931 @
Schelling 620 5,5 4,5 40 2/13/140 36 FZFA/FZFA 10 m 165932

2/13/114
FZFA/FZFA Schelling 620 55 4,5 40 2/13/140 60 FZ/TR 10 m 165933 ©

2/13/114
Schelling 680 5,5 4,5 40 2/13/140 42 FZFA/FZFA 10 m 165934 e

— 2/13/114

Sw TDI
66 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen

1.5 NE-metaal en kunststofbewerking M
1.5.2 Zaagblad voor massief plaatmateriaal en blokken
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Formaatzaag Excellent

Toepassing:
Voor het formatteren van enkele platen.

Machine:
Tafel- en formaatzagen alsmede verticale platenopdeelzagen.

Materiaal:

Gips- en cementgebonden platen, duroplasten (compactplaten, bijv. HPL),
vezelversterkte kunststoffen (bijv. GFK, CFK), aluminium composietplaten
(bijv. Alucobond®). Spaan- en vezelplaatmateriaal kunststofbeplakt.

Technische informatie:

Diamant tanden en robuuste tandvorm voor een lange standtijd, zelfs bij sterk
slijtende materialen. Excellent uitvoering met gevulde laserornamenten om trillingen
te dempen en het geluidsniveau te verminderen. Body gecoat voor meer loopmeters.

Cirkelzaagblad DZ/TR, Diamaster PRO

WK 872 2

D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm °

180 3,2 2,2 30 36 DZ/TR 10 | [ 190747 o

250 3,2 2,2 30 KNL 48 DZ/TR 10 [ [ 190748 o

303 3,2 2,2 30 KNL 60 DZ/TR 10 [ [ ] 190673 o

303 3,2 2,2 30 KNL 96 DZ/TR 10 [ [ 190674 o

350 3,5 2,5 30 KNL 72 DZ/TR 10 - 190749 ¢

m Massiefhout Kunststof 67
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1.6 Cirkelzaagblad voor CNC M

1. Zagen

Bewerking Formaat-, opdeel- en kapzagen.

Werkstukmateriaal Massiefhout, houtplaatmaterialen, kunststoffen.

Machines CNC-bewerkingscentra en -aggregaten.

Tandvorm WZ/WZ/FZ (wisseltand/wisseltand/vlaktand):

Tandvorm voor hoge snijkwaliteit met uitbreukvrije
snijkanten bij het zagen in massiefhout, plaat-
materiaal met folie of fineer, tanduitvoering groeps-
gewijs (WZre, WZli, WZre, WZIi, FZ).

68



1. Zagen

it

1.6 Cirkelzaagblad voor CNC
1.6.1 Kap- en formaatcirkelzaagbladen

Kap- en formaatzagen op CNC-machines

Toepassing:
Voor het formatteren van platen op CNC-machines

Machine:
Bewerkingsaggregaat op CNC-bewerkingscentra.

Materiaal:

Spaan- en vezelplaatmateriaal papier- en kunststofbeplakt, spaan- en
vezelplaatmateriaal gefineerd, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex),
massiefhout plaatmateriaal langs, dwars en onder verstek.

Technische informatie:

Geschikt voor montage op de zaagflenzen van bewerkingsaggregaten.
Balanskwaliteit aangepast voor gebruik op CNC-aggegraten. Universele
afmetingen voor onder andere grote snijdieptes en opdelen.

Cirkelzaagblad WZ voor CNC
WK 150 2, WK 850 2

D SB TDI BO NLA Type Z ZF SW WSS ID
SB mm mm mm mm mm °
350 36 2,5 30 8/6/90 1 16 Wz 15 [ 1 | 165975 ¢
6/6,8/90
350 35 2,7 30 8/6/90 1 72 Wz 15 m-m 165976 e
wz 6/6,8/90
SW TDI
1 2 3
4 . o s
v E\ = B
-+ . N
F R A F
_di _f\_ -
Type 1:
Rechts verzonken
Type 2:
Links verzonken
Type 3:
Meeneemgat zonder verzinking
m Massiefhout Kunststof 69

Minerale werkstof
m Gecombineerde werkstof
m Staal dunwandig

Plaat, gemelamineerd
m Plaat, niet gemelamineerd
m NE-metaal



1. Zagen 1.6 Cirkelzaagblad voor CNC M
1.6.1 Kap- en formaatcirkelzaagbladen

Kap- en formaatzagen op CNC-machines Excellent -
Katana

Toepassing:
Voor het formatteren van platen op CNC-machines.

Machine:
Bewerkingsaggregaat op CNC-bewerkingscentra.

Materiaal:

Spaan- en vezelplaatmateriaal papier- en kunststofbeplakt, spaan- en
vezelplaatmateriaal gefineerd, gelamineerd materiaal (bijv. multiplex), massiefhout
plaatmateriaal dwars en in verstek.

Technische informatie:

Katana-tandcombinatie met wisselend spaanvlakschuintes voor de hoogste

snijkwaliteit. Groot aantal tanden voor perfecte randen en zeer gladde oppervlakken.

Zeer geschikt voor verstekzagen in beplakte houtmaterialen.

Toepassingsaanbeveling: bij het formatteren van beplakte materialen op houtbasis

voor de beste snijkwaliteit eerst met een kleine aanzet (1 - 2 mm) in gelijkloop inzagen

- en daarna in tegenloop zagen.

Low Noise . .

\\ Geschikt voor mqntage op de zaagflenze_n van bewerkingsaggregaten. _ _

)), Balanceerkwaliteit aangepast voor gebruik op CNC-aggregaten. Excellent uitvoering
// met gevulde laserornamenten om trillingen te dempen en het geluidsniveau te

verminderen.

-

ﬂgﬁ Cirkelzaagblad Katana voor CNC
WK 879 2
E@ WZWZ/EZ Machine D SB TDI BO NLA Type Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
180 3,0 2,2 30 60 WZ/WZ/FZ 10 161267 o
Homag, 180 3,0 2,2 30 2/7/42 3 60 WZ/WZ/FZ 10 161250 o
J—L Weeke 4/5,5/45 2
sSwW TDI 8/6/90 1
Flex 5, Flex 5+ 180 3,0 2,2 40 8/6,6/52 2 60 WZ/WZ/FZ 10 161251 ¢
Homag, IMA 200 3,0 2,2 30 2/7/42 3 65 WZ/WZ/FZ 10 161253 ¢
1 2 3 4/6/52 2
8/6/90 1
T 2 2 IMA 200 3,0 2,2 30 2/7/42 3 65 WZ/WZ/FZ 10 161254 ¢
i ] © ] 4/6,6/60 2
¥ N = 220 3,0 2,2 30 8/6/90 1 70 WZ/WZ/FZ 10 161255 o
- E — —— 8/6/70
N A F Flex 5, 220 3,0 2,2 40 8/6,6/52 2 70 WZ/WZ/FZ 10 161256 o
Flex 5+,
Homag,
Weeke
240 3,0 2,2 30 75 WZ/WZ/FZ 10 161268 o
B | | i 240 3,0 2,2 30 4/6,6/52 1 75 WZ/WZ/FZ 10 161257 ¢
4/6,6/52 2
- ' — — —f = —'— 8/6/90 1
f\ Flex 5, 240 3,0 2,2 40 8/6,6/52 2 75 WZ/WZ/FZ 10 161258 o
Flex 5+,
Weeke,
Type 1: Homag
Rechts verzonken Biesse, 2503,0 2,2 30 2/7/42 3 80 WZ/WZ/FZ 10 161259 ¢
Type 2: Holz-Her 2/6/50 3
Links verzonken 8/6/90 1
Type 3: Homag, 280 3,0 2,2 30 2/7/42 3 85 WZ/WZ/FZ 10 161260 o
Meeneemgat zonder verzinking Felder 8/6/90 1
Format-4
Biesse 300 3,0 2,2 50 1/6/80 3 100 WZ/WZ/FZ 10 161266 o
6/5,5/80 3
Homag 350 3,5 2,7 30 8/6/90 1 110 WZ/WZ/FZ 10 161263 o
70 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1. Zagen

1.6 Cirkelzaagblad voor CNC M
1.6.1 Kap- en formaatcirkelzaagbladen

S

Low Noise

)

Kap- en formaatzagen op CNC-machines Excellent -
WhisperCut

Toepassing:
Voor het formatteren van platen op CNC-machines

Machine:
Bewerkingsaggregaat op CNC-bewerkingscentra.

Materiaal:

Spaan- en vezelplaatmateriaal papier- en kunststofbeplakt, spaan- en
vezelplaatmateriaal gefineerd, gelamineerd materiaal (bijv. multiplex), massiefhout
plaatmateriaal dwars en in verstek.

Technische informatie:

Extreme geluidsreductie. Speciaal ontwikkelde groepvertanding voor perfecte
snedeopdeling en reductie van snijkrachten. Lange standtijd dankzij stabiele
tandgeometrie en diamant tanden. Universeel toepasbaar voor een grote
verscheidenheid aan materialen.

Toepassingsaanbeveling: bij het formatteren van beplakte materialen op houtbasis
voor de beste snijkwaliteit eerst met een kleine aanzet (1 - 2 mm) in gelijkloop inzagen
en daarna in tegenloop zagen.

Geschikt voor montage op de zaagflenzen van bewerkingsaggregaten.
Balanceerkwaliteit aangepast voor gebruik op CNC-aggregaten. Excellent uitvoering
met gevulde laserornamenten om trillingen te dempen en het geluidsniveau te
verminderen.

1 2 3
_ _ _ Cirkelzaagblad WhisperCut voor CNC
4 o a WK 879 2, WK 879 2 DP
y g = i D SB TDI BO NLA Type Z ZF SW WSS ID
| I b mm mm mm mm mm °
R E ) 1 160 2,5 2,0 20 30 HZFA/WZFA 10 mm 190751
180 2,5 2,0 30 8/6/90 1 35 HZFA/WZFA 10 m 190713 e
2/7/42 3
4/6/45 2
180 2,5 2,0 40 8/6,6/52 2 35 HZFA/WZFA 10 m 190714 ¢
200 2,5 2,0 30 2/7/42 3 40 HZFA/WZFA 10 m 190715
1 ] ] 4/6/52 2
_ _f_ Al 8/6/90 1
\ 200 2,5 2,0 30 2/7/42 3 40 HZFA/WZFA 10 m 190716
4/6,6/60 2
220 2,5 2,0 30 8/6/90 1 45 HZFA/WZFA 10 m 190717 e
Type 1: 220 2,5 2,0 40 8/6,6/52 2 45 HZFA/WZFA 10 m 190718 e
240 2,5 2,0 30 4/6,6/52 A1 50 HZFA/WZFA 10 m 190719 e
Rechts verzonken 4/6,6/52 2
Type 2: 8/6/90 1
Links verzonken 240 25 20 40 8/66/52 2 50 HZFA/WZFA 10 = 190720 ¢
Type 3: 250 2,5 2,0 30 2/7/42 8 50 HZFA/WZFA 10 m 190721 e
Meeneemgat zonder verzinking 2/6/50 3
8/6/90 1
280 2,5 2,0 30 2/7/42 3 55 HZFA/WZFA 10 m 190722 ¢
8/6/90 1
303 32 24 30 KNL S 60 HZFA/WZFA 10 m 190728 O
8/6/90 1
350 3,2 24 30 KNL 3 70 HZFA/WZFA 10 m 190729 O
8/6/90 1
m Massiefhout Kunststof 71
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen

1.6 Cirkelzaagblad voor CNC

1.6.2 Groefcirkelzaagblad

N
N
(%)

1]
| |
1]

Type 1: Rechts verzonken
Type 2: Links verzonken
Type 3: Meeneemgat zonder verzinking

o
3

SB

N

Fz
|

I
A

Groeven op CNC-machines

Toepassing:
Voor het zagen van groeven.

Machine:

Bewerkingsaggregaat op CNC-bewerkingscentra.

Materiaal:

Spaan- en vezelplaatmateriaal papier- en kunststofbeplakt, spaan- en

vezelplaatmateriaal gefineerd, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex).

Technische informatie:

Dankzij een speciale tandencombinatie en een groot tandenaantal is het

geschikt voor uitbreekvrije groeven in elke toplaag. Montage op de zaagflens van

bewerkingsaggregaten. Gebruik in gelijkloop aanbevolen voor de beste

bewerkingskwaliteit.

Groefcirkelzaagblad WZ/WZ/FZ voor CNC, HW - opgelegd

WK 859 2

Machine D SB TDI BO NLA
mm mm mm mm mm
100 3,5 2,5 20

Homag, Weeke 100 3,5 2,5 30

2,5
100 4,0 2,8 20
Homag, Weeke 100 4,0 2,8 30
100 5,0 3,5 20
Homag, Weeke 100 5,0 3,5 30
3,5
SIS

Type Z ZF

35 WZ/WZ/FZ 15
35 WZ/WZ/FZ 15
35 WZ/WZ/FZ 15
35 WZ/WZ/FZ 15
35 WZ/WZ/FZ 15
35 WZ/WZ/FZ 15

100 8,5 3,5 20 35 WZ/WZ/FZ 15

Homag 100 8,5 3,5 30 4/5,5/48 1 35 WZ/WZ/FZ 15
4/5,5/48 2

SCM, Morbi- 120 3,5 2,5 20 3/4,5/35 1 35 WZ/WZ/FZ 15
delli, Holz-Her 3/4,5/35 2

Biesse, Felder 120 3,5 2,5 35 4/6,3/50 1 35 WZ/WZ/FZ 15
4/6,3/50 2

SCM, Morbi- 120 4,0 2,8 20 3/4,5/35 1 35 WZ/WZ/FZ 15
delli, Holz-Her 3/4,5/35 2

Biesse, Felder 120 4,0 2,8 35 4/6,3/50 1 35 WZ/WZ/FZ 15
4/6,3/50 2

SCM, Morbi- 120 5,0 3,5 20 3/4,5/35 1 35 WZ/WZ/FZ 15
delli, Holz-Her 3/4,5/35 2

Biesse, Felder 120 5,0 3,5 35 4/6,3/50 1 35 WZ/WZ/FZ 15
4/6,3/50 2

Homag, Weeke 125 3,5 2,5 30 4/5,5/48 1 35 WZ/WZ/FZ 15
4/5,5/48 2

Homag, Weeke 125 4,0 2,8 30 4/5,5/48 1 35 WZ/WZ/FZ 15
4/5,5/48 2

Homag, Weeke 125 5,0 3,5 30 4/5,5/48 1 35 WZ/WZ/FZ 15
4/5,5/48 2

Homag 200 5,0 3,5 30 4/5,5/52 1 60 WZ/WZ/FZ 15
4/5,5/52 2

SW WSS ID

166014 o
166000 e
166015 o
166008 e
166016 o
166001 e
166013 o
166017 o

166002 o

166004 o

166009 o

166010 e

166003 e

166005 o

166006 o

166011 o

166007 o

166012

Technische informatie:

Montage op de zaagflens van verwerkingseenheden. Gebruik in gelijkloop

aanbevolen voor uitbreukvrije groeven. Diamant tanden voor een lange standtijd.

Groefcirkelzaagblad FZ voor CNC, DP - opgelegd

WK 800 2 DP

D SB TDI BO 4
mm mm mm mm

100 4,0 2,5 20 12

ZF

Fz

QAL SW

]

DP 10

WSS

ID

192303 o

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



1.7 Handcirkelzagen / semi stationaire machines M

1. Zagen

Bewerking Formaat-, opdeel- en afkortzagen.

Werkstukmateriaal Zacht- en hardhout, spaan- en vezelplaatmateriaal (spaanplaat, MDF, HDF etc.), ruw,
kunststofbeplakt, gefineerd etc. multiplex (triplex etc.), duromeren, plastomeren, poly-
meer gebonden materialen (Corian, Varicor etc.), gelamineerde materialen (HPL,
Trespa etc.), NE-metalen (aluminium, koper etc.), plaatstaal en hoekprofielen, pijpen,
blik, profielen, sandwichplaten, composietmaterialen.

Machines Handcirkelzaagmachines, afkort- en verstekzaagmachines, tafel- en radiaalzaag-
machines, lichte formaatcirkelzaagmachines.

Toepassing Langszagen, afkorten, kap- en verstekzagen.

Tandvorm

WZ (wisseltand)

2

FZ/TR (vlaktand/trapeziumtand)

Toepassingsgebied
Tandvorm

Machine

Toepassingsgebied

Wisseltand, positief

Tafel- en radiaal zaagmachines
Lichte formaatcirkelzaagmachines

Plaatmateriaal ruw, kunststofbeplakt en gefineerd,
spaanplaat, multiplex, massiefhout,
composiet- en gelamineerd materiaal

Wisseltand, negatief

Kap- en verstekmachines
Tafel- en radiaal zaagmachines

Massiefhout,
Kunststof profiel hol,
NE-metaal geéxtrudeerd en pijpen

Vlak-/trapeziumtand,
positief

Handcirkelzaagmachines
Tafel- en radiaalzaagmachines
Lichte formaatcirkelzaagmachines

Houtmateriaal ruw, kunststofbeplakt, gefineerd,
NE-metaal geéxtrudeerd en pijpen,
NE-metalen,

Al-PU sandwichpaneel,

Kunststof profiel hol,

Polymeer kunststoffen (Corian, Varicor etc.)

Vlak-/trapeziumtand,
negatief

Handcirkelzaagmachines
Kap- en verstekmachines
Tafel- en radiaal zaagmachines

NE-metaal geéxtrudeerd en pijpen,
Kunststof profiel hol,
Al-PU sandwichpaneel

Vlaktand fase
wisselend

Handcirkelzaagmachines

Kap- en verstekmachines

Tafel- en radiaal zaagmachines
Lichte formaatcirkelzaagmachines

Plaatstaal en hoekprofielen, pijpen, blik,
profielen, sandwichplaten, composietmateriaal

Tanddeling/bewerkingskwaliteit

De kwaliteit van de zaagsnede wordt niet alleen door de juiste keuze van de tandvorm
bepaald, maar ook in hoge mate door de tandsteek.

Aantal tanden | Tandsteek maat Snijkwaliteit

Laag ~25-50 mm Voor grove zaagsnede.
Middel ~14 - 25 mm Voor goede snijkwaliteit.
Hoog ~ 9-14mm Voor zeer zuivere zaagsnede.
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1. Zagen .7 Handcirkelzagen / semi stationaire machines M

1
1.7.1 Cirkelzaagblad WZ

Universele snede - AccuCut

Toepassing:
Voor afkort- en formaatsnedes.

Machine:
Accu handcirkelzagen.

Materiaal:

Massief hout in lengte- en dwarsrichting evenals verlijmd, spaanplaat en
vezelmaterialen ruw, kunststof en papiergecoat, gefineerd, gelamineerd hout
(bijv. triplex, multiplex).

Technische informatie:
Lange levensduur van de accu dankzij de smalle zaagsnede, snijkrachtverminderde
shijkantgeometrie en innovatieve tandsteek. Zeer goede snijkwaliteit door het hoge

aantal tanden.
‘ AccuCut cirkelzaagblad
WK 879 2

D SB TDI BO Z ZF SW WSS ID
Vergelijking van voedingskracht mm mm mm mm °
(MDF 38 mm) 140 1,8 1,2 20 35 WZ/WZ/WZ/FZ 10 | [ 166623 o
160 1,8 1,2 20 42 WZ/WZ/WZ/FZ 10 L[| 166620 o
250 165 1,8 12 20 42 WZ/WZ/WZ/FZ 10 mm 166621 e
184 1,8 1,2 20 42 WZ/WZ/WZ/FZ 10 [T 166624 o
200 190 1,8 1,2 30 42 WZ/WZ/WZ/FZ 10 um 166622 o
X 150
é 100 /
%
5 50
Q
P
0
Lineaire meter —_—
B Conventioneel cirkelzaagblad,
Z 48, SB 2.2 mm, WZ
Leitz AccuCut cirkelzaagblad,
Z 42, SB 1.8 mm, WZ/WZ/WZ/FZ
74 ® uit voorraad leverbaar
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1. Zagen .7 Handcirkelzagen / semi stationaire machines M

1
1.7.1 Cirkelzaagblad WZ

Op maat zagen universeel

<O, Toepassing:
Voor het langs-, kops- en formaatzagen.

Machine:
Handcirkelzagen en tafelzaagmachines.

v Materiaal:
Massiefhout langs en kops alsmede verlijmd, spaan- en vezelplaatmateriaal ruw,
kunststof- en papierbeplakt, gefineerd, gelamineerd hout (bijv. multiplex), duroplasten
&= (compactplaten, bijv. HPL).

)
)
[ ~
W Technische informatie:

Tandvorm voor universele toepassing.

Cirkelzaagblad WZ spaanhoek pos.

WK 150 2
D SB TDI BO NLA A ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
100 2,4 1,6 12 30 wz 10 [ [ 166109 o
100 2,4 1,6 22 30 wz 10 [ 1| 166110 ¢
120 2,4 1,6 20 24 Wz 15 [ 1] 166111 e
125 2,4 1,6 20 24 wz 15 L[| 166112 ¢
125 2,4 1,6 20 36 Wz 10 [ | 166113 ¢
140 2,4 1,6 20 24 wz 15 [ [ 166114 o
150 2,8 1,8 20 48 Wz 10 [T 166115 ¢
160 1,6 1,1 20 24 wz 25 L[] 166100 o
160 1,8 1,2 20 18 Wz 25 [ ] 166101 e
160 1,8 1,2 20 32 wz 5 [ [ 166102 o
160 2,5 1,6 20 12 wz 20 [ [ 166116 o
160 2,5 1,6 20 24 wz 15 [ 1| 166117 o
160 2,5 1,6 20 48 Wz 15 [ 1] 166118 o
165 2,2 1,6 20 24 wz 15 [ 1| 166119 ¢
165 2,2 1,6 20 48 Wz 10 [ | 166104 ¢
165 2,4 1,6 20 12 wz 15 [ [ | 166103 o
170 2,5 1,6 30 48 Wz 10 [T 166120 ¢
180 2,5 1,6 20 24 wz 15 L[] 166121 ¢
180 2,5 1,6 20 48 Wz 10 [ 1] 166122 ¢
180 2,5 1,6 30 24 wz 15 [ [ 166123 o
180 2,5 1,6 30 48 wz 10 [ [ 166105 o
184 2,5 1,6 20 24 wz 15 [ 1| 166124 ¢
190 2,5 1,8 30 24 Wz 20 [ 1] 166128 o
190 2,8 1,8 16 24 wz 15 [ 1| 166125 ¢
190 2,8 1,8 16 48 Wz 10 [ | 166126 o
190 2,8 1,8 30 16 wz 20 L[| 166127 ¢
190 2,8 1,8 30 48 Wz 10 [T 166129 ¢
200 3,0 2,0 30 34 wz 10 m 166130 o
200 3,0 2,0 30 48 wz 10 [ 1] 166131 ¢
210 2,4 1,6 30 24 wz 15 [ [ 166133 o
210 2,4 1,6 30 42 Wz 20 [ 1] 166134 ¢
210 2,4 1,6 30 64 wz 10 [ 1| 166135 ¢
220 3,2 2,2 30 34 Wz 15 [ ] 166136 o
220 3,2 2,2 30 60 wz 10 [ 1| 166107 o
225 2,6 1,8 30 32 Wz 20 [ | 166137 o
225 2,6 1,8 30 48 wz 10 L[| 166138 o
230 2,5 1,8 30 24 Wz 20 [ 1| 166140 ¢
230 2,5 1,8 30 48 wz 15 [ [ 166108 o
230 3,2 2,2 30 34 wz 15 [ 1] 166141 ¢
235 2,5 1,8 30 12 wz 15 [ [ 166158 o
235 2,5 1,8 30 24 wz 15 [ [ 166156 o
235 2,5 1,8 30 56 wz 15 [ 1| 166157 o
235 3,2 2,2 30 24 Wz 15 [ 1] 166142 ¢
235 3,2 2,2 30 34 wz 15 [ 1| 166143 ¢
240 3,0 2,0 30 34 Wz 15 [ | 166144 ¢
240 3,0 1,8 30 48 wz 10 [T | 166145 ¢
250 2,8 2,0 30 KNL 24 Wz 25 [ 1| 166146 ¢
250 2,8 2,0 30 KNL 60 wz 20 L[| 166147 ¢
m Massief hout Kunststof 75
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof
m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen 1.7 Handcirkelzagen / semi stationaire machines M
1.7.1 Cirkelzaagblad WZ

D SB TDI BO NLA A ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm °

260 3,2 2,2 30 KNL 60 wz 10 [ [ 166148 o
280 3,2 2,2 30 KNL 48 wz 10 [ [ ] 166149 ¢
280 3,2 2,2 30 KNL 60 wz 10 [ [ ] 166150 o
Bill5 3,0 2,0 30 KNL 48 wz 15 [ [ ] 166152 ¢
315 3,2 2,2 30 KNL 28 wz 20 [ [ ] 166151 ¢
Bill5 3,2 2,2 30 KNL 72 wz 10 [ [ ] 166153 ¢
355 3,2 2,2 30 KNL 16 WZ 20 [ 1] 166154 ¢
B85 3,2 2,2 30 KNL 32 Wz 20 [ [ 166155 o

Cirkelzaagblad voor brandhoutzagen

Toepassing:
Voor afkorten, hakken en op lengte snijden.

Machine:
Voor machines met roltafels en kantelzagen.

Materiaal:
Zacht- en hard hout, nat en droog.

Technische informatie:
Versie met beperking van de spaandikte. Smalle snijbreedte en verminderd aantal
tanden voor een lager energieverbruik, zelfs bij dikke stammen.

Cirkelzaagblad WZ met beperking van de spaandikte

WK 150 4
D SB TDI BO NLA VA ZF SW WSS ID
‘ mm mm mm mm mm °
600 3,8 2,8 30 KNL 36 Wz 20 ] 166610 o
700 4,2 3,2 30 KNL 42 wz 20 ] 166611 o
SB
wz
SW TDI
76 ® uit voorraad leverbaar
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1. Zagen .7 Handcirkelzagen / semi stationaire machines M

1
1.7.1 Cirkelzaagblad WZ

Kapzagen van boven

Toepassing:
Voor kops-, kap- en afkortzagen.

5 ; Machine:
P ]) # Kap- en verstekzagen.
)‘.Z_
A ) G Materiaal:
’; < Zacht- en hardhout nat en droog, gelamineerd plaatmateriaal (bijv. multiplex),
l} ’£ dunwandige kunststofprofielen (wanddikte < 2mm).
B

" Technische informatie:
1 Door de negatieve spaanhoek bijzonder geschikt voor handbediende machines

waarbij de zaagas zich boven het werkstuk bevindt.

Cirkelzaagblad WZ spaanhoek -5°

ﬁ WK 160 2
D SB BO NLA 4 ZF SW WSS ID
mm mm mm °

TDI
mm mm
210 2,8 2,0 30 60 Wz -5 [} 166252 ¢
216 1,8 1,2 30 48 wz -5 ] 166260 o
216 3,0 2,0 30 24 wz -5 [} 166253 o
216 3,0 2,0 30 48 wz -5 | 166254 o
216 3,0 2,0 30 64 Wz -5 [} 166255 o
250 2,4 1,8 30 KNL 48 wz -5 ] 166256 o
250 2,4 1,8 30 KNL 60 Wz -5 [} 166257 o
SB 250 3,2 2,6 30 KNL 80 Wz -5 = 166258 o
255 2,8 2,0 30 KNL 60 Wz -5 [} 166259 o
260 2,5 1,8 30 KNL 60 wz -5 ] 166250 o
w Wz 260 2,5 1,8 30 KNL 80 wz -5 [} 166251 o
SwW TDI
m Massief hout Kunststof 77
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1
1.7.2 Cirkelzaagblad FZ/TR

Kapzagen

Toepassing:
Voor formaat-, kap- en afkortzagen.

Machine:
Handcirkelzagen en tafelzaagmachines.

Materiaal:
Profielen van NE-metaal, duroplasten (compactplaten, bijv. HPL), polymeer gebonden
minerale materialen (bijv. Corian).

Technische informatie:
Robuuste tandvorm voor universeel gebruik.

Cirkelzaagblad FZ/TR spaanhoek 5°
WK 452 2, WK 852 2

D SB TDI BO NLA Z ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm °

160 1,8 1,2 20 48 FZ/TR 5 ] 166311 @

160 2,6 1,8 20 48 FZ/TR 5 [ ] 166300 o

165 1,8 1,2 20 48 FZ/TR 5 ] 166312 ¢

180 3,2 2,6 16 42 FZ/TR 5 [ ] 166301 o

190 1,8 1,2 30 54 FZ/TR 5 ] 166313 @

190 2,8 1,8 30 54 FZ/TR 5 [ ] 166302 o

200 2,8 2,2 20 84 FZTR 5 ] 166303 o

200 3,2 2,6 30 KNL 48 FZ/TR 5 [ ] 166304 o

250 3,2 2,6 30 KNL 60 FZ/TR 5 ] 166305 o

250 3,2 2,6 30 KNL 80 FZ/TR 5 ] 166306 o

250 3,2 2,6 32 2/11/63 60 FzZ/TR 5 ] 166307 O

250 3,2 2,6 32 2/11/63 80 FZ/TR 5 ] 166308 O

250 3,2 2,6 40 2/8/55 80 FZ/TR 5 ] 166309 O
4/12/64

275 3,4 2,8 40 2/9/55 72 FZ/TR 5 ] 166310 o
4/12/64

78 ® uit voorraad leverbaar
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1. Zagen

1
1.7.2 Cirkelzaagblad FZ/TR

.7 Handcirkelzagen / semi stationaire machines M

Kapzagen van boven

Toepassing:
Voor kops-, kap- en afkortzagen.

Machine:
Kap- en verstekzagen.

Materiaal:
Profielen van NE-metaal of kunststof.

Technische informatie:

Door de negatieve spaanhoek bijzonder geschikt voor handbediende machines
waarbij de zaagas zich boven het werkstuk bevindt.

Cirkelzaagblad FZ/TR spaanhoek -5°
WK 462 2

D SB TDI BO NLA VA ZF SW WSS ID
mm mm mm mm mm °
160 2,5 1,8 20 56 FZ/TR -5 ] 166350 o
165 2,2 1,6 20 56 FZ/TR -5 [ ] 166351 o
SB 180 3,2 2,6 20 42 FZ/TR -5 ] 166352 o
190 2,8 2,2 30 68 FZ/TR -5 [ ] 166354 o
200 3,2 2,6 30 60 FZ/TR -5 ] 166356 o
210 2,4 1,6 30 64 FZ/TR -5 [ ] 166357 e
FZ/TR 210 2,8 2,0 30 60 FZ/TR -5 ] 166358 o
216 2,2 1,6 30 64 FZ/TR -5 [ ] 166366 o
216 3,0 2,4 30 64 FZ/TR -5 ] 166359 o
220 3,2 2,6 30 72 FZ/TR -5 ] 166360 o
225 2,6 1,8 30 68 FZ/TR -5 ] 166361 @
SwW DI 250 3,2 2,6 30 KNL 60 FZ/TR -5 ] 166362 o
250 3,2 2,6 30 KNL 80 FZ/TR -5 ] 166363 ®
260 2,4 1,8 30 KNL 68 FZ/TR -5 [ ] 166364 o
275 3,2 2,6 30 KNL 88 FZ/TR -5 ] 166365 o
m Massief hout Kunststof 79

Plaat, gemelamineerd
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1. Zagen 1.7 Handcirkelzagen / semi stationaire machines M
1.7.3 Cirkelzaagblad voor staal

Droog zagen van ferrometalen - DryCut

o W .
il Toepassing:
s % Voor het opdeel-, kap-, en formaatzagen.
¥
o Machine:
;_'_ g Kap- en verstekzagen, handcirkelzagen en tafelcirkelzagen.

Materiaal:
Hoekijzers en ijzeren strippen, pijpen, blik en staalprofielen, sandwichpanelen.

‘ f Technische informatie:
_ Let op: langzame aanvoer! Toerental reduceren! Bij het gebruik kunnen vonken
. ontstaan. Neem veiligheidsmaatregelen bij de afzuiging.

Cirkelzaagblad DryCut

WK 977 3
D SB TDI BO Z ZF SW WSS ID
mm mm mm mm °
160 2,0 1,6 20 48 FZFA/FZFA 0 | 163529 ¢
165 2,0 1,6 20 48 FZFA/FZFA 0 | 163530 o
190 2,0 1,6 30 54 FZFA/FZFA 0 [} 163531 @
210 2,0 1,6 30 60 FZFA/FZFA 0 [ ] 163532 ¢
225 2,2 1,8 30 64 FZFA/FZFA 0 ] 163533 ¢
254 2,2 1,8 30 72 FZFA/FZFA 0 ] 163534 ¢
FZFA/FZFA 300 2,2 1,8 30 80 FZFA/FZFA 0 ] 163535 o
305 2,4 2,0 25.4 80 FZFA/FZFA 0 ] 163536 o
330 2,4 2,0 30 80 FZFA/FZFA 0 [ | 163537 @
859) 2,4 2,0 254 80 FZFA/FZFA 0 ] 163538 o
400 3,0 2,4 30 84 FZFA/FZFA 0 | 163539 ¢
80 ® uit voorraad leverbaar
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1. Zagen

.7 Handcirkelzagen / semi stationaire machines M

1
1.7.4 Cirkelzaagblad voor kunststof en NE-metaal

Formaatzagen in eindkwaliteit Excellent - GlossCut

Toepassing:
Voor het afkorten en op maat zagen.

Machine:
Handcirkelzagen en tafelzaagmachines.

Materiaal:

Transparante themoplasten (bijv. PMMA, PC), kunststof golfplaten (bijv. PVC),
polymeer gebonden minerale materialen (bijv. Corian), aluminium composietplaten
(bijv. Alucobond®). Profielen van NE-metaal of kunststof.

Technische informatie:

Speciaal ontwerp van het spaanvlak voor laag gegroefde en braamvrije snijvlakken en
breekvrije snijranden. Excellent versie met gevulde laserornamenten om trillingen te
dempen en het geluidsniveau te verlagen (vanaf D 210 mm).

Cirkelzaagblad GlossCut

WK 357 2

D SB TDI BO NLA VA ZF WSS ID

mm mm mm mm mm

160 2,2 1,6 20 48 FZFA/FZFA [ | 161008 o
165 2,2 1,6 20 48 FZFA/FZFA [ | 161009 o
190 2,4 1,8 20 58 FZFA/FZFA [ | 161010 o
210 2,4 1,8 30 68 FZFA/FZFA [ | 161011 e
250 2,8 2,2 30 KNL 72 FZFA/FZFA [ | 161012 ¢

Andere afmetingen van GlossCut voor de afkort-, kap- en verstekzagen alsmede
dubbele afkortzagen kunt u in het hoofdstuk ,NE-metalen en kunststofbewerking*
vinden.

m Massief hout Kunststof 81
Plaat, gemelamineerd Minerale werkstof

m Plaat, niet gemelamineerd m Gecombineerde werkstof

m NE-metaal m Staal dunwandig



1. Zagen

.7 Handcirkelzagen / semi stationaire machines M

1
1.7.5 Cirkelzaagblad voor bouwcirkelzagen

Low Noise

)

Op maat zagen universeel

Toepassing:
Voor universeel gebruik op bouwplaatsen.

Machine:
Bouwcirkelzagen.

Materiaal:
Bekistingshout en bouwhout met kleine beton- en metaalresten, houtwol
(bijv. Heraklith), gipskarton en betonplaten, gasbeton, Styrodur, rond- en kanthout.

Technische informatie:
Body met ronde, gesloten vorm alsmede stabiele tandvorm en speciale
hardmetaalsoorten voor de hoogste eisen in de bouw. Geluidsreducerende uitvoering.

Cirkelzaagblad TR voor bouwzagen

WK 123 2

D SB TDI BO NLA VA ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm °

350 3,5 2,5 30 KNL 24 TR 10 [ [ ] 166025 o
400 3,8 2,8 30 KNL 28 TR 10 [ [ ] 166026 o
450 4,0 3,0 30 KNL 32 TR 10 [ 1] 166027 o
500 4,0 3,0 30 KNL 36 TR 10 [ [ ] 166028 o

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing onder www.leitz.org
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1.7.6 Cirkelzaagblad voor vezelcementplaten

Op maat zagen van gevelpanelen Excellent

Toepassing:
Voor het afkorten en op maat zagen.

Machine:
Accu handcirkelzagen.

Materiaal:
Gips- en cementgebonden platen.

Technische informatie:

Smalle zaagsnede voor een laag stroomverbruik en een lange levensduur van de
accu. DP opgelegd voor een lange standtijd. Body met koelgaten voor stofvrije
shijvlakken.

Cirkelzaagblad, diamant uitvoering

WK 100 3 DP

D SB TDI BO VA ZF SW WSS ID

mm mm mm mm °

160 2,2 1,6 20 4 FZ 5 190752 ¢
165 2,2 1,6 20 4 FZ 5 190753 o
190 2,2 1,6 30 4 FzZ 5 190754 ¢

SW TDI

Op maat zagen van gevelpanelen Excellent

Toepassing:
Voor het afkorten en op maat zagen.

Machine:
Tafel- en formaatzaagmachines, handcirkelzagen alsmede radiaal afkortzagen.

Materiaal:
Gips- en cementgebonden platen.

Technische informatie:
Robuuste tandvorm en DP-kanteling voor een lange standtijd. Speciaal ontwerp van
het steunlichaam voor hoge stabiliteit.

Cirkelzaagblad, diamant uitvoering

WK 808 2 DP

D SB TDI BO NLA z ZF SW WSS ID

mm mm mm mm mm °

160 3,2 2,4 20 4 P 5 190302 o

184 3,2 2,4 20 4 P 5 190696 e

190 3,2 2,4 20 4 P 5 190303 o

190 3,2 2,4 30 4 P ) 190745 o

225 3,2 2,4 30 6 P 5 190304 o

300 3,2 2,4 30 KNL 8 P ) 190305 o

m Massief hout Kunststof 83
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.7 Handcirkelzagen / semi stationaire machines M

1. Zagen 1
1.7.7 Toebehoren reduceerringen
Reduceerring
Technische informatie:
Om het bestaande asgat van een zaagblad te reduceren kunnen reduceerringen
gebruikt worden. Let op: bij de toepassing van een reduceerring moet er op gelet
worden dat het cirkelzaagblad voldoende door de flens opgespand wordt.
Reduceerring in gekartelde uitvoering.
Reduceerring gekarteld
TB 100 0 02
D BO DIK ID
mm mm mm
20 16 1,0 061148 o
20 16 1,6 061104 o
30 20 1,4 061149 o
30 25,4 1,8 061150 o
32 30 1,8 061151 @
84 ® uit voorraad leverbaar
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1. Zagen

Maatregelen bij bewerkingsproblemen

it

Probleem

Mogelijke oorzaken

Maatregelen

Cirkelzaagblad slingert

— Body te dun.

Gereedschap met dikkere snijbreedte of
kleinere diameter kiezen of de flensdia-
meter vergroten.

— Onvoldoende zijdelingse tandover-
stand ten opzichte van de body (cir-
kelzaagblad klemt in de zaagsnede,
loopt warm, “gereedschapsspanning”
gaat verloren).

Cirkelzaagblad met grotere, zijdelingse
tandoverstand kiezen.

— Vervuiling bij de flens.

Flens reinigen.

— Afwijking in de evenwijdigheid van de
flens.

Flens meten en corrigeren.

— Schade aan de lagers van de motoras.

Lager van de motoras uitwisselen.

— Tandsteek en spaanruimte te klein.

Cirkelzaagblad met grotere tandsteek
kiezen.

— Onbalans van het cirkelzaagblad.

Cirkelzaagblad balanceren.

— Stompe zaagtanden.

Cirkelzaagblad naslijpen.

— Onjuiste "gereedschapsspanning"”.

"Spanning" van het zaagblad
corrigeren.

Golvende zaagsnede

— Ongelijke tandhoogte of eenzijdig
schuin geslepen.

Instellingen van de slijpmachine corri-
geren, zaagblad opnieuw slijpen.

— Zaagtanden hebben een ongelijke
dikte.

Snijbreedte van het zaagblad controleren
en corrigeren.

— Gereedschap is stomp, vuil.

Reinigen en slijpen van het zaagblad.

— Geleider is niet parallel aan de
aanvoerrichting gepositioneerd.

Positionering controleren en afstellen.

— Eénzijdige belasting door het zagen
van randen met boomschors.

Rand- en ruimercirkelzaagbladen
gebruiken (evt.verspaners).

— Te lage snijsnelheid.

Zaagblad met een grotere diameter
gebruiken of het toerental verhogen.

— Onjuiste "gereedschapsspanning"”.

"Spanning" van het zaagblad corrigeren.

Gereedschap klemt in de zaagsnede

— Uitsparing in de inlegplaat van de
machine te groot, ontoereikende
spaanafvoer en daardoor klemmen in
de zaagsnede.

Nieuwe inlegplaat met aangepaste uit-
sparing gebruiken.

— Te klein spouwmes.

Spouwmes wisselen.

— Spaanruimte van de zaagtanden te
klein.

Cirkelzaagblad met grotere spaanruimte
kiezen.

Gebogen zaagsnedes bij het op maat
zagen van plaatmateriaal

— Eénzijdig geslepen cirkelzaagblad.

Cirkelzaagblad slijpen en instelling van
de slijpmachine corrigeren.

— Hars en vuil in de aanvoerrollen.

Aanvoerrollen reinigen en indien nodig
naslijpen.

— Dikte verschil in het hout.

Corrigerende maatregelen door de klant
noodzakelijk.

— Eénzijdig te hoge snijkrachten.

Snijkrachten optimaliseren.

— Versleten geleiding van de transport-
band.

Geleiding controleren en nastellen.

— Werkstuk kort en ongelijk.

Minimale werkstuklengte volgens aanwij-
zing van de machineproducent aan-
houden.

— Bewerking van korte delen en trans-
port werkstuk na werkstuk.

Opletten op hoekig afgekorte werkstuk-
ken.
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1. Zagen

Maatregelen bij bewerkingsproblemen

it

Probleem

Mogelijke oorzaken

Maatregelen

Maat afwijking van horizontaal
gezaagde lamellen

"Zaagbladspanning" niet geschikt voor
horizontaal gebruik.

"Zaagbladspanning" controleren.

Gereedschap heeft een sterke
vervuiling van hars en draait warm
door wrijving in de zaagsnede.

Zaagblad reinigen en afstomping contro-
leren.

Spouwmes dikte en positie zijn niet op
de lamellenmaat en zaagbladsnij-
breedte aangepast.

Spouwmesafmeting overeenkomstig de
shijbreedte van het cirkelzaagblad
gebruiken. Spouwmespositie aanpassen
op de lamellenbreedte.

Uitbreuk in tweezijdig beplakte werk-
stukken bij bewerking zonder
voorritsaggregaat

Zaagblad overstand boven werkstuk
te klein of te groot.

Zaagblad overstand controleren en
instellen.

Tandvorm of aantal tanden voor deze
toepassing niet geschikt.

Een voor de toepassing geschikt
zaagblad uitkiezen.

Zaagblad vertoont te grote
afwijkingen.

Zaagblad door Leitz laten controleren.

De gebruikte flens op de machine
voldoet niet aan de richtlijnen voor
flensdiameter en planloop toleranties.

Flensen controleren en indien nodig rei-
nigen. Bij onjuiste verhouding D/FLD
deze door aanpassing van de FLD corri-
geren.

Uitbreuk aan de toplaag van platen
bij pakketsgewijs zagen

Gereedschap stomp.

Hoofdcirkelzaagblad laten slijpen.

Drukbalken kunnen ongelijke werk-
stukken niet vlak op elkaar drukken.

Drukkracht van de drukbalken contro-
leren.

Uitbreuk aan de zijde van uittreden bij
pakketsgewijs zagen

Snijbreedte van het ritszaagblad voor
het gebruikte hoofdzaagblad te klein.

Snijbreedte van het ritszaagblad aanpas-
sen op het hoofdzaagblad.
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1. Zagen

Slijtage verschijnselen bij hardmetaal snijkanten en M
gereedschappen

Snijkant afronding

Mechanische en chemische slijtage zorgt
voor afronding van de snijkant van
hoofdsnijtanden en ruimertanden van
een zaagblad.

De chemische slijtage is in nat massief-
hout (bijv. de eerste opdeling van hout bij
hoge houtvochtigheid) nagenoeg hetzelf-
de als de mechanische slijtage.

Door de toepassing van HW soorten met
speciale bindmiddelen kan deze che-
mische slijtage gereduceerd worden. In
de houtbewerking wordt overwegend
droog hout gebruikt. Bij dit materiaal is
mechanische slijtage de grootste slij-
tagecomponent.

Snijkant uitbreuk en tandbreuk

Harde vervuiling in het werkstuk heeft
een uitbreuk van de snijkant tot gevolg.
Daarmee verslechtert de snijkwaliteit bij
een gelijktijdige verhoging van de beno-
digde verspaningskrachten. Minerale
bestanddelen in plaatmateriaal zijn een
vaak voorkomende oorzaak van snijkant
uitbreuk.

Bij sterke toename van aanvoer- en snij-
krachten door afgestompte snijkanten
bestaat de mogelijkheid dat stukken van
snijplaten uitbreken.

Te hoge tandaanvoer kan tot verstopping
van de spaanruimte van de zaag leiden
met als gevolg mogelijke tanduitbreuk en
zelfs breuk van een deel van de body.

Vervuilde spaanruimte.

Scheurvorming in de body

Trillingen ontstaan door hoge belasting
van de snijkant en de body (bijvoorbeeld
door afstomping, grotere tandaanvoer of
eenzijdige belasting). In het bereik van
dempings- en stabiliteitssleuven is het
mogelijk dat er trillingsscheurtjes
ontstaan.

Te grote eenzijdige belasting, bijvoor-
beeld bij kantzagen, kan zelfs leiden tot
afbreken, scheuren of knappen van het
zaagblad.

e :
Scheurtje in de body.
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1. Zagen

Slijtage verschijnselen bij diamant snijkanten en
gereedschappen

Snijkant afronding bij DP

Mechanische slijtage door de bewerking
van homogene materialen zorgt voor
afronding van de snijkant van hoofd- en
ruimertanden. Bij de bewerking van
bepaalde plaatmaterialen kunnen naast
afronding ook nog kleine uitbreuken door
vervuiling van het werkstukmateriaal ont-
staan.

De afronding van de ruimertanden leidt

tot een daling van de standtijd en een

slechtere bewerkingskwaliteit dan wel de

kwaliteit van de snijkanten.

Maatregelen:

— Extra, zijdelings eroderen aan de tand-
flanken.

Gevolgen:

— Minder zijdelingse tandoverstand.

— Verlies in snijbreedte.

— Hogere slijpkosten.

Afgestompte diamant cirkelzaagblad tand.

Shnijkant uitbreuk en tandbreuk
Harde, minerale of metalen vervuiling
leidt tot uitbreuk van de snijkanten en
daarmee tot een vermindering van de
kwaliteit van de zaagsnede.

Uitbreuk van de snijkanten kan ook ver-
oorzaakt worden door rondvliegende
spanen (te geringe afzuiging).

Grote afstompingen alsmede uitbreuk
van de snijkanten leiden tot hoge snij-
krachten of in extreme gevallen tot
scheurvorming in het hardmetaal grond-
materiaal.

De toestand van de snijkanten en body
dient regelmatig gecontroleerd te wor-
den. Als de standtijd bereikt is, moeten
de gereedschappen vakkundig nagesle-
pen worden.
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Aanvraag-/bestelformulier speciaal gereedschap - zagen

Klantgegevens: Debiteurennr: [J Aanvraag Levertijd: (niet bindend) KW
(indien bekend) 0 Bestelling
Bedrijf:
Straat: Datum:
Plaats: Aanvraag/opdrachtnr.:
Land: Gereedschap ID: (indien bekend)
Tel./Fax: Aantal:
Contactpersoon:
Handtekening:
Werkstukmateriaal: (naam, soort en bewerking zie keuzelijst) Machine
Soort:
Bewerking: Producent:
Zaaghoogte: mm Type:
Zaagwijze: ] enkel Bouwijaar:
[] pakket Toerental: min-
Zaagkwaliteit: ] grof (ruw) Aanvoer: ] MAN (handaanvoer)
[ fijn (zaagkwaliteit) [1 MEC (mechanische aanvoer)
[ fijnst (eindkwaliteit) Aanvoersnelheid: m min-
Voor massiefhout:[] langs Flensdiameter: mm
[] kops Motorvermogen: kW
Plaatmateriaal: [] opdelen Zaagrichting: [] tegenloop (GGL)
] schulpen ] gelijkloop (GLL)
Gereedschap: (verplicht invullen)
Diameter: mm
Shijbreedte: mm
Asgat: mm
Spiebaan/dubbele spiebaan: mm
Pengaten:
Gebruik: L] enkel
O set
Snijstof: [] ST (Stellite™)
] HW (HM)
(] DP (DIA)

(Invullen als de uitvoering van het zaagblad bekend is)

Aantal tanden:

Tandvorm:

Dikte van de body: mm

Vorm van de body (volgens tekening):

Extra elementen in de body (volgens tekening):

Standaard uitvoering: O

Geluidsarme uitvoering: [_] met laserornamenten [ UT
LI met folie

Draairichting: LI linksloop (LL)

(volgens tekening) LI rechtsloop (RL)

Getrapte body: Naafdiameter: mm
Naafdikte: mm
Naafkant: [1zijde 1

[] zijde 2

(nr. opgeven)
(nr. opgeven)

Pengaten en tand onderbrekingen: in
de schets aangeven.

e
_"f“‘ Positie hoek

Aantal pengaten:

Aantal onderbrekingen: | |
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Aanvraag-/bestelformulier speciaal gereedschap - zagen

Tandvormen:

—

Fz Wz ES FZ/TR HZ Hz/Dz

TR KON/FZ

KON/WZ EZ/FA WZ/FA HZ/FA  WZ/WZ/FZ TR/TR

FZFA/FZFA

12

~

11 1

e’
5
7y

—

e_.__

O
EN

SB
(snijbreedte)

14 15
16 17 zide2  zijdel

D D grootste SB

=

nominale SB

N
o
NL @

.

-]

|
verzonken @

Z

aantal NL x Lkr @
naaf-@
naaf-@

diameter
asgat

|

f

’——

|

|
I
I
1
|

TDI (dikte van de body) \

naafdikte

I10
8
\
7y \

Vorm van de body:
1 Normale vorm
2 Rondvorm

3  Afwijzer

Onderbrekingen:
4  Tandonderbreking

Pengaten:
5 Pengat
6 \Verzonken pengat

Elementen in de body:

7 Koelelement

8  Ruimer met HW-snijder binnenzijde
9  Ruimer met HW-snijder buitenzijde
10 Spiebaan of dubbele spiebaan

Spanningssleuf:

11 Spanningssleuf vorm A gevuld
12 Spanningssleuf vorm A

13 Spanningssleuf vorm D

Naafligging:
14 Naafligging kant 2
15 Naafligging kant 1

Draairichting:
16 Rechtsdraaiend
17 Linksdraaiend

90 Aanvraag-/bestelformulier zie www.leitz.org



Toelichting van pictogrammen

Zagen
dunne zaagsnede

Zagen
horizontaal

Zagen
langs

Zagen
dwars

Zagen
universeel

Ritsen
zagen

Ritsen
pakketsgewijs
zagen

Zagen
hol

Zagen enkel
kunststof

Zagen pakketsgewijs
kunststof

Zagen hol
transparant kunststof

Low Noise

al)

Zagen hol
metaal

Zagen dwars
metaal

Ritsen
verspanen

Groeven
horizontaal,
verticaal

Opgelegd
gereedschap

Geluidsreducerend

Hardmetaal

Polykristallijne
Diamant
(PKD)
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Verklaring van afkortingen

A = A maat LL = linksdraaiend
a, = dikte van de snede (radiaal)
a, = dikte van de snede (axiaal) M = metrische draad
ABM = afmeting MBM = minimale besteleenheid
APL = bossinglengte MC = Marathon coating
APT = bossingdiepte MD = mesdikte
AL = werklengte min” = omwentelingen per minuut
AM = aantal messen MK = morseconus
AS = geluidsarme uitvoering m min” = meter per minuut
ms” = meter per seconde
b = overstek
B = breedte n = toegestane toerental
BDD = kraagdikte N = maximale toerental
BEM = opmerking NAL = naafpositie
BEZ = omschrijving ND = naafdikte
BH = snijplaathoogte NH = nulhoogte
BO = asgat diameter NL = nuttige lengte
NLA = pengat afmeting
CNC = Computerized Numerical Control NT = groefdiepte
d = diameter P = profiel
D = diameter POS = freespositie
DO = nuldiameter PT = profieldiepte
DA = buitendiameter PG = profielgroep
DB = kraagdiameter
DFC = Dust Flow Control (geoptimaliseerde spaanafvoer) QAL = snijstof kwaliteit
DGL = aantal schakels
DIK = dikte R = radius
DKN = dubbele spiebaan RD = rechtse spoed
DP = polykristallijne diamant (PKD) RL = rechtsdraaiend
DRI = draairichting RP = radius freesprofiel
FAB = sponningbreedte S = afmeting kolf
FAT = sponningdiepte SB = snijbreedte
FAW = fasehoek SET = set
FLD = flensdiameter SLB = slisbreedte
f, = aanvoer per tand SLL = slislengte
ot = effectieve aanvoer per tand SLT = slisdiepte
SP = speciaalstaal
GEW = schroefdraad ST = gietlegering op basis van kobalt,
GL = totale lengte bijvoorbeeld Stellit®
GS = grondsnijder (boortand) STO = kolf tolerantie
SW = spaanhoek
H = hoogte
HC = hardmetaal, gecoat TD = diameter body
HD = houtdikte (materiaaldikte) TDI = dikte body
HL = hooggelegeerd gereedschapstaal TG = steek
HS = High Speed Steel (HSS) TK = steekcirkel
HW = hardmetaal
uT = ongelijke deling van de snijkanten
ID = identnummer
v = isolatiebeglazing \ = aantal voorsnijders
A = snijsnelheid
KBZ = afkorting v, = aanvoersnelheid
KLH = klemhoogte VE = verpakkingseenheid
KM = kantenbreker VSB = verstelbereik
KN = spiebaan
KNL = combinatie pengaten bestaande uit: WSS = werkstuk materiaal
2/7/42 2/9/46,35 2/10/60
4 = aantal tanden
L = lengte ZA = aantal vingerlassen
| = opspanlengte ZF = tandvorm
LD = linkse spoed ZL = lengte van de vingerlas

LEN = Leitz standaard profiel

Opmerking met betrekking tot de relativiteit van diagrammen en tabellen in deze catalogus

De in de diagrammen en tabellen weergegeven waarden zijn afhankelijk van specifieke kaders en geven waarden uit testen weer, die onder bepaalde
gedefinieerde voorwaarden tot stand zijn gekomen. Bij de concrete inzet van de gereedschappen kunnen er zich afwijkingen voordoen op basis van bepaalde
unieke randvoorwaarden. Onze adviseurs geven u daarover graag meer informatie.
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.1 Kantenbewerkingscentra

Ritsen
Zie hoofdstuk zagen
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Compactverspaner DT Premium, Blz. 17
Compactverspaner DT Premium Score, Blz. 18
Frees- en segmentverspaner, Blz. 22

(2]

Strijken 9
Strijkfrezen, Blz. 7

Referentievlak
Referentiefrees, Blz.13
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Strijkfrees, Blz. 31
Strijkmessenkop, Blz. 33
Fasefrees, Blz. 34

Profielfrees, Blz. 36
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Groeffrees,
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.2 Strijkfrezen

Bewerking

Frezen van het definitieve product bij voorgeformatteerde plaatvormige werkstukken.
Strijkgereedschap is daarom alleen omvangsnijdend en is niet zijdelings teruggelegd!

Werkstuk materiaal

Zacht- en hardhout, gelamineerd hout, spaan- en vezelplaatmateriaal ruw, gefineerd,
kunststof- en papierbeplakt.

Machines

Tafelfreesmachines, kantenaanlijmers, alleskunners.

Frezen met bescherming of strijkfrezen: afhankelijk van de productiehoeveelheid en
het materiaal wordt diamant gereedschap of een messenkop met hardmetaal messen
ingezet.

Toepassingsgebied

Strijken in tegenloop: bij alle plaatmaterialen met of zonder toplaag.

Strijken in meeloop: bij de bewerking van massiefhout met warrige vezelstructuur
met gevaar voor voorsplijting. Alleen toegestaan voor machines met mechanische
aanvoer. Let op: de spanen zijn lastig af te voeren.

Inzet strijkfrezen: strijken in tegen- en meeloop in de kopse bewerking, ter vermijding
van voorsplijting aan de werkstuk voor- en achterzijde, als deze reeds met een
aanlijmer aangebracht zijn.

Gereedschap uitvoeringen

Wisselmessen strijkkop met wisselende
snijhoeken:

geschikt voor alle beplakte en onbeplakte plaat-
materialen. Wisselmes gereedschap met schuin
geplaatste snijkanten zorgen voor een lichte
bolling aan het werkstuk. Voor absoluut rechte
kanten adviseren wij een ProfilCut profiel-
freeskop met geprofileerde snijkanten (productie
naar klantenwens) of een diamant strijkfrees.

Diamant strijkfrees met wisselende snijhoeken:

S = met symmetrische snedeopdeling: zorgt voor een licht holle snijkant aan de
gefreesde zijde. Dit heeft als voordeel, dat de aanlijming aan de buitenzijde goed
aansluit. Het gereedschap moet altijd symmetrisch op werkstukdikte ingesteld wor-
den. Het gereedschap kan zowel in rechts- als in linksloop gebruikt worden.

AS = asymmetrische snedeopdeling. 1 snijkant functioneert van onder naar boven,
de bovenste snijkanten zijn allen naar beneden gericht, voordelig bij vaak wisselende
materiaaldiktes.

2-delig gereedschap op synchroon verstelbare
bussen:

dit gereedschap met wisselende snijhoeken is in
het voordeel bij grotere hoeveelheden en nage-
noeg gelijkblijvende materiaaldiktes waardoor
het gereedschap normaal gesproken snel af-
stompt op de strijkkanten van de toplaag. De
traploze synchroon verstelling zorgt voor een
meervoudige standtijd en daarmee voor een
langere levensduur van het gereedschap.

Diamaster WhisperCut

Diamaster WhisperCut — de lichte en efficiénte
strijkfrees voor het geluidsarm formatteren van
plaatmaterialen.

De voordelen op een rijtje:

— Duidelijke geluidsreductie tot 5 dB(A) door
een optimale vorm van het gereedschap en
gewichtshalvering

— Storingsvrije spaanafvoer en uitstekende
spaanopvang door DFC-Technologie

— Individuele toepassing naar klantenwens:
naslijpbaar of wisselmes systeem




2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.2 Strijkfrezen

Diamaster EdgeExpert

Diamaster EdgeExpert — de specialist voor een topprestatie bij het afwerken van kan-
ten, speciaal bij veeleisende decors.

Het aandeel lastig te bewerken materialen en materiaaloppervlaktes in de meubel- en
interieurbouw neemt voortdurend toe. Dit vereist nieuwe gereedschap concepten
zoals het Diamaster EdgeExpert programma van Leitz. Of het gaat om flinterdunne
papierdecoren, fineer of folie en hoogglans toplagen, de Diamaster EdgeExpert zorgt
voor uitbreukvrije kanten en gladde middenlagen op doorloopmachines en CNC-
bewerkingscentra. Bijzonder geschikt voor nulvoeg kantentechnieken met laser, plas-
ma of hete lucht.

risico,

werkstuk trillingen

vervormen van kanten
Aanschafkosten,

Kantuitbreuk,

schering

Spaanafvoer

Het Diamaster-PRO LowNoise gereedschap is met DFC-techniek uitgerust om de
spanen optimaal te begeleiden en geschikt voor het gebruik met I-System.

Spaanafname

De spaanafname heeft een wezenlijke invloed op de bewerkingskwaliteit en op de
gereedschap standtijd. Door reductie van de spaanafname wordt de booglengte die
het gereedschap in het materiaal maakt verkort, waardoor het gereedschap minder
materiaal verspaant en de standtijd hoger wordt.

Booglengte Booglengte
21,88 mm 8,66 mm




2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.2 Strijkfrezen

Geluidsemissie

Om het geluidsniveau te reduceren, kan LowNoise gereedschap Diamaster-PRO met
kleine snijkant overstand en opgedeelde en schuin geplaatste sneden gebruikt wor-
den. Zie daarvoor ook het hoofdstuk “Kantenbewerking — Strijkfrezen”.

Reparatie

Naslijpen van
Diamaster WhisperCut

De snijkanten kunnen bij het gereedschapsysteem Diamaster WhisperCut desge-
wenst bij Leitz Service gerepareerd worden of door de gebruiker in de werkplaats uit-
gewisseld worden.

WhisperCut: diamant snijplaten tot 3x naslijpbaar
WhisperCut PLUS: diamant snijplaten tot 10x naslijpbaar

Diamaster WhisperCut -
De strijkfrees met
uitwisselbare messen

— Constante diameter

— Sneller en eenvoudiger messen wisselen door de gebruiker ter plaatse

— Geen arbeidsintensieve instelwerkzaamheden bij de machine

— Geen extra gereedschap nodig voor het wisselen

— Optimaal gebruik van de messen door het uitwisselen van de niet gebruikte snij-
kanten van het gereedschap bij kleine materiaaldiktes

Aanvoersnelheden in relatie tot
toerental en aantal tanden

Materiaal: spaanplaat met
melamine toplaag
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2. Plaatbewerking 21 Kantenbewerking m
2.1.2 Strijkfrezen

WhisperCut wisselmesfrees - freeskop uitvoering

; - Toepassing:
= : Voor uitbreukvrij en geluidsarm strijken van de smalle kanten van het werkstuk in
" ' mee- en tegenloop (wisselfrezen).
Machine:
Kantenbewerkingsmachines, kopieerfreesmachines, alleskunners etc.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal (MDF etc.) ruw, gefineerd, kunststof- en papierbeplakt,
kunststof vezelversterkt (GFK, CFK etc.).

Technische informatie:

Diamant opgelegde messenkop met wisselende snijhoeken voor uitbreukvrije kanten
en smalle vlakken. Gereedschap met tandverdeling S is links en rechts toepasbaar en
zorgt voor een lichte holle freeskant voor een goed sluitende kantenaanlijming.
Geluidsarme uitvoering tot en met 5dB(A) geluidsvermindering en zeer efficiénte
spaanafvoer (>95%) door DFC techniek. Gewichtsreductie door het gebruik van een
lichtmetalen body. Body meervoudig toepasbaar door uitwisselbare snijelementen.
0,6 mm naslijpzone.

Low Noise
\\ v Diamaster WhisperCut - DFC, LowNoise, lichtmetalen body
))/ Ld  WF 2302 DP, WM 230 2 01
/ Machine D SB ND BO NALZ Mes TypelD ID
mm mm mm mm Type LL RL
Ayza Mizrak 70 54 30 20DKN 2 2x5 10xD AS 192320e 192321 e
Ayza Mizrak 125 54 40 30DKN 3 3x5 15xE AS 192326 192327
a Biesse 80 45 53 30DKN 1 2x4 8xB S 192127 e 192127 e
S = Biesse 80 65 53 30DKN 2 2x6 12xB S  192128e 192128 e
Biesse 100 43 75 30DKN 1 3x4 12xA S 192088 e 192088 e
Biesse 100 65 75 30DKN 1 3x6 18xA S 192089 e 192089 e
L "y Biesse 125 43 40 30DKN 2 3x4 12xE S 075627 ¢ 075627
Naafpositie (NAL) 1 Naafpositie (NAL) 2 gjggse 125 63 40 30DKN 2 3x6 18xE S 075626 e 075626 e
Brandt 100 43,6 40,6 25DKN 3 2x4 8xA AS 192211 e 1922126
] Brandt 100 62,540,6 25 DKN 3 2x6 12xA AS 192345 192346
J Brandt 100 43,6 40,6 30DKN 3 3x4 12xA AS 090885e 090886
|
i Brandt 100 65,2 40,6 30DKN 3 3x6 18xA AS 090887 ¢ 090888 e
!D Brandt 100 85 85 30DKN 3 3x8 24xA AS 090889 090890
|_ | Z Brandt 100 105 85 30DKN 3 3x1030xA AS 090891 090892
. Cehisa 100 54 25 20DKN 2 2x5 10xA AS 192078 e 192079 e
) | EBM 70 43 61 25DKN 4 2x4 8xB AS 192237 e 192238 e
| EBM 70 63 81 25DKN 4 2X6 12xB AS 192239 e 192240 e
N ! EBM 100 43 61 30DKN 4 2x4 8xB AS 192233 e 192234 e
Naafpositie (NAL) 3  Naafpositie (NAL) 4  EBM 100 63 81 30DKN 4 2x6 12xB AS 192235e 192236
Felder 60 63 63525DKN 3 2x7 12xC AS° 192278 o
| \ 2xC2
Felder 60 63 63525DKN 3 2x7 12xC AS° 192277 e
2xC1
Felder 80 48564 25DKN 4 3x6 12xF AS° 192281 e 192282 e
3xB1
3xB2
Felder 80 64 64 25DKN 3 2x7 12xF AS° 192300 o
2xB2
Felder 80 64 64 25DKN 3 2x7 12xF AS° 192299 e
"y 2xB1
Naafpositie (NAL) 5 Felder 80 64 64 25DKN 3 3x7 18xF AS° 192279 e
3xB1
Felder 80 64 64 25DKN 3 3x7 18xF AS° 192280 o
3xB2
Fravol 60 63 63525DKN 3 2x7 12xC AS° 192247 e
2xCA1
Fravol 60 63 63525DKN 3 2x7 12xC AS° 192248 o
2xC2
Fravol 60 84 61 25DKN 3 2x8 14xC AS° 192241 e
2xCA1
Fravol 60 84 61 25DKN 3 2x8 14xC AS° 192242 o
2xC2
e uit voorraad leverbaar 7

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org
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2.1.2 Strijkfrezen

Machine D SB ND BO NAL Z Mes Type ID ID
/ mm mm mm mm Type LL RL
Fravol 100 65 56,530DKN 3 2x6 12xA AS 192243 ¢ 192244 ¢
/ Fravol 100 84 56,530DKN 3 2x8 14xA AS° 192285 e
14xA1
\ Fravol 100 84 56,530DKN 3 2x8 14xA AS° 192286 ¢
14xA2
Fravol 100 124 96 30DKN 2 2x11 22xA AS 192245 192246
Type AS = tandverdeling asymmetrisch Hebrock 70 43 61 25DKN 4 2x4 8xB AS 192237 ¢ 192238 e
Hebrock 70 63 81 25DKN 4 2X6 12xB AS 192239e 192240 e
Hebrock 100 43 61 30DKN 4 2x4 8xB AS 192233 e 192234 ¢
Hebrock 100 63 81 30DKN 4 2x6 12xB AS 192235e 192236 e
Holz-Her 70 48 41 30DKN 2 2x5 8xD AS° 192221 ¢
1801/1802 2xD2
Holz-Her 70 48 41 30DKN 2 2x5 8xD AS° 192222 ¢
1801/1802 2xD1
Holz-Her 70 64 41 30DKN 2 2x7 12xD AS° 192223 ¢
_ ; ; 1801/1802 2xD2
Type S = tandverdeling symmetrisch Holz-Her ~ 70 64 41 30DKN 2 2x7 12xD AS® 192224 e
1801/1802 2xD1
— Holz-Her 100 63 39,530DKN 2 3x6 18xB S 192147 ¢ 192148 ¢
1804
Holz-Her 100 43 25 30DKN 2 2x4 8xA AS 192082 e 192083 e
|| 1891
u Holz-Her 100 65 25 30DKN 2 2x6 12xA AS 192084 ¢ 192085 e
1891
Holz-Her 100 63 395HSK32R5 3x6 18xB S 192307 ¢ 192308 e
- FG701
] \ Homag 100 43,6 40,6 25 DKN 3 2x4 8xA AS 192211 e 192212 e
Homag 100 62,5 40,6 25 DKN 3 2x6 12xA AS 192345 192346
Type AS° = tandverde”ng asymmetrisch Homag 100 43,6 40,6 30 DKN 3 3x4 12xA AS 090885 e 090886 e
met smalle tandrij onder Homag 100 65,240,6 30DKN 3 3x6 18xA AS 090887 ¢ 090888 e
Homag 100 85 85 30DKN 3 3x8 24xA AS 090889 090890
Homag 100 105 85 30DKN 3 3x10 30xA AS 090891 090892
Homag 125 42,6 54 30DKN 3 3x4 12xA AS 192287 ¢ 192288 e
Homag 125 43 40 30DKN 2 3x4 12xE S 075627 ¢ 075627 e
Homag 125 63 40 30DKN 2 3x6 18XE S 075626 ¢ 075626 e
Homag 125 64,454 30DKN 3 3x6 18xA AS 192289 192290
IMA 125 32 34 30DKN 2 3x4 12xD AS 192092 e 192093 e
IMA 125 43 42 30DKN 2 3x5 15xD AS 192094 e 192095 e
IMA 125 63 42 30DKN 3 3x7 21xD AS 192096 e¢ 192097 e
IMA 125 43 57 30DKN 4 3x5 15xD AS 192098 ¢ 192099 e
Advantage
IMA 125 65 57 30DKN 4 3x7 21xD AS 192100e 192101 e
Advantage
Mizrak 70 54 30 20DKN 2 2x5 10xD AS 192320e 192321 e
Makine
Ott 85 48 50 30DKN 3 3x5 12xB AS° 192209 e
3xB1
Ott 85 48 50 30DKN 3 3x5 12xB AS° 192210 o
3xB2
Ott 85 65 45 30DKN 2 3x6 18xB AS 192227 ¢ 192228 ¢
Ott 85 85 50 30DKN 3 3x8 24xB AS 192229 e 192230 e
Ott 100 43,6 40,6 30DKN 3 3x4 12xA AS 090885 e 090886 e
Ott 100 65,240,6 30DKN 3 3x6 18xA AS 090887 ¢ 090888 e
SCM 100 51 60 30DKN 3 2x6 8xB AS° 192215e 192216 e
2xB1
2xB2
SCM 100 51 60 30DKN 3 3x6 12xB AS° 192217 ¢ 192218 e
3xB1
3xB2
SCM 100 66 60 30DKN 3 2x7 12xB AS° 192213 e
2xB1
SCM 100 66 60 30DKN 3 2x7 12xB AS° 192214 ¢
2xB2
SCM 100 66 60 30DKN 3 3x7 18xB AS° 192219 e
3xB1
SCM 100 66 60 30DKN 3 3x7 18xB AS° 192220 o
3xB2
8 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
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2. Plaatbewerking

2.1

2.1.2 Strijkfrezen

Kantenbewerking

it

e — —
2 1 3
Vorm van de WhisperCut wisselmessen
SB6,7/14 mm

Machine D SB ND BO NAL Z
mm mm mm mm
SCM 125 51 HSK32R5 3x6
SCM 125 51 HSK32R5 4x6
SCM 125 66 HSK32R5 3x7
SCM 125 66 HSK32R5 3x7
SCM 125 66 HSK32R5 4x7
SCM 125 66 HSK32R5 4x7
Stefani 100 51 60 30DKN 3 2x6
Stefani 100 51 60 30DKN 3 3x6
Stefani 100 66 60 30DKN 3 2x7
Stefani 100 66 60 30DKN 3 2x7
Stefani 100 66 60 30DKN 3 3x7
Stefani 100 66 60 30DKN 3 3x7
Turanlar 70 54 30 20DKN 2 2x5
Makine
Turanlar 70 54 30 20DKN 2 3x5
Makine
Turanlar 125 54 30 30DKN 3 3x5
Makine
Tork Makine 100 65,2 40,6 30 DKN 3  3x6
Vervangingsmessen:
BEZ ABM QAL
mm
WhisperCut mes SB14 14x14,2x4,3 DP
WhisperCut mes SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut mes SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut mes SB14 14x14,2x4,3 DP
WhisperCut mes SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut mes SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut mes SB14 14x14,2x4,3 DP
WhisperCut mes SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut mes SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut mes SB14 14x14,2x4,3 DP
WhisperCut mes SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut mes SB6,7 6,7x14,2x4,3 DP
WhisperCut mes SB14 14x14,2x4,3 DP
WhisperCut mes SB14 14x14.2x4.3 DP

Mes

Type
12xA
3xA1

3xA2
16xA

4xA1

4xA2
18xA

3xA1
18xA

3xA2
24xA

4xA1
24xA

4xXA2
8xB

2xB1

2xB2
12xB

3xB1

3xB2
12xB

2xB1
12xB

2xB2
18xB

3xB1
18xB

3xB2
10xD
15xD
15xE

18xA

Type

A
Al
A2
B
B1
B2
C
C1
Cc2
D
D1
D2
E
F

Type ID
LL
AS° 192337

AS° 192341

AS° 192339
AS°
AS° 192343
AS°

AS° 192215 e

AS° 192217 e

AS° 192213 e
AS°
AS° 192219 e
AS°
AS 192320 ¢
AS 192324
AS 192322 ¢

AS 090887 e

g
3

=S =2 NNW=NW-NW-=NWwW-—=

ID
RL
192338

192342

192340

192344

192216 o

192218 o

192214 ¢

192220 o
192321 ¢
192325

192323 o

090888 e

ID

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

Geérodeerde vervangingsmessen om snel en eenvoudig messen te wisselen.

Vervangingsdelen:
BEZ

Asbevestigingsset
Asmoer

Schroef met verzonken
kop Torx® 20/59°
Steeksleutel

ABM

mm
40/30x8 M12

38x28 M25x1,5 Felder, Fravol

M5x11,5

50x5
Schroevendraaier, Torx® Torx® 20

Machine

Holz-Her 1801/1802

Holz-Her tot bouwjaar 2016

ID

116011 e
066566
007899 e

117538 o
117503 o

e uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.2 Strijkfrezen

WhisperCut EdgeExpert wisselmesfrees -
- freeskop uitvoering

\‘ Toepassing:

Voor het uitbreukvrij en geluidsarm strijken van de smalle kanten van het werkstuk
in mee- en tegenloop (wisselfrezen), in het bijzonder bij kwetsbare decorpapieren,
foliebeplakking en fineer.

Machine:
Kantenbewerkingsmachines, kopieerfreesmachines, alleskunners etc.

Materiaal:

Spaan- en vezelplaatmateriaal (MDF etc.) ruw, gefineerd, gelakt en beplakt, in het
bijzonder bij kunststof, papier, HPL en anti-vingerafdruk toplagen. Ook bijzonder
geschikt voor oppervlaktes in mat, hoogglans of met reliéf structuren.

Technische informatie:

Diamant opgelegde messenkop met wisselende snijhoeken voor uitbreukvrije

strijkkanten en smalle vlakken. Grotere snijhoeken uitstekende kantenkwaliteit bij

gevoelige decoren, folieén en fineer. Gereedschap met tandverdeling S is links

en rechts toepasbaar en zorgt voor een lichte holle freeskant voor een goed sluitende

kantenaanlijming. Geluidsarme uitvoering tot en met 5dB(A) geluidsvermindering en

* ))\'\ zeer efficiénte spaanafvoer (>95%) door DFC techniek. Gewichtsreductie door het

/)

Low Noise

gebruik van een lichtmetalen body. Body meervoudig inzetbaar door uitwisselbare
shijelementen. 0,6 mm naslijpzone.

Diamaster WhisperCut EdgeExpert - DFC, LowNoise, licht metalen body

WM 230 2 01
[a) Machine D SB ND BO NAL  Npax Z Type ID ID
z in-1
mm mm mm mm min LL RL

Biesse 125 43 40 30 DKN
Biesse 125 63 40 30 DKN

y Homag 125 43 40 30 DKN
Naafpositie (NAL) 2 IMA 0 125 43 40 30 DKN
|_ IMA 125 63 40 30 DKN

13.700 3x6 S 192249 ¢ 192249 o
13.700 3x8 S 192250 ¢ 192250 o
13.700 3x6 S 192249 ¢ 192249 o
13.700 3x6 AS 192251 e 192252 e
13.700 3x8 AS 192301 e 192302 e

whhdND N

o
=z

Naafpositie (NAL) 3

/,

A

Type AS = tandverdeling asymmetrisch

A

Type S = tandverdeling symmetrisch

10 ® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.2 Strijkfrezen

WhisperCut PLUS EdgeExpert wisselmesfrees -
freeskop uitvoering

Toepassing:

Voor het uitbreukvrij en geluidsarm strijken van de smalle kanten van het werkstuk
in mee- en tegenloop (wisselfrezen), in het bijzonder bij kwetsbare decorpapieren,
foliebeplakking en fineer.

Machine:
Kantenbewerkingsmachines, kopieerfreesmachines, alleskunners etc.

Materiaal:

Spaan- en vezelplaatmateriaal (MDF etc.) ruw, gefineerd, gelakt en beplakt, in het
bijzonder bij kunststof, papier, HPL en anti-vingerafdruk toplagen. Ook bijzonder
geschikt voor oppervlaktes in mat, hoogglans of met reliéf structuren.

Technische informatie:

Diamant opgelegde messenkop met wisselende snijhoeken voor uitbreukvrije

strijkkanten en smalle vlakken. Grotere snijhoeken voor uitstekende kantenkwaliteit

bij gevoelige decoren, folieén en fineer. Gereedschap met tandverdeling S is links

en rechts toepasbaar en zorgt voor een lichte holle freeskant voor een goed sluitende
kantenaanlijming. Geluidsarme uitvoering tot en met 5dB(A) geluidsvermindering en

* ))\'\ zeer efficiénte spaanafvoer (>95%) door DFC techniek. Gewichtsreductie door het

/)

Low Noise

gebruik van een lichtmetalen body. Body meervoudig inzetbaar door uitwisselbare
shijelementen. 3,1 mm naslijpzone.

Diamaster WhisperCut PLUS EdgeExpert - DFC, LowNoise, licht metalen body
WM 230 2 02
Machine D SB ND BO NAL  Npax Z Type ID ID

mm mm mm mm min’ LL RL
Biesse 125 43 40 30DKN 2 13.700 3x6 S 192255 ¢ 192255 ¢
Homag 125 43 40 30DKN 2 13.700 3x6 S 192255 ¢ 192255 ¢
IMA 125 43 40 30DKN 2 13.700 3x6 AS 192256 ¢ 192257 e

Naafpositie (NAL) 2

/,

A

Type AS = tandverdeling asymmetrisch

A\

Type S = tandverdeling symmetrisch

® uit voorraad leverbaar 11
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.2 Strijkfrezen

Low Noise

)

Type S = tandverdeling symmetrisch

A\

Type AS = tandverdeling asymmetrisch

Naafpositie (NAL)

T‘

e

B

| =

Naafpositie (NAL)

N

Wisselmesfrees op hydrobus

Toepassing:
Voor uitbreukvrij en geluidsarm strijken van de smalle kanten van het werkstuk in
mee- en tegenloop (wisselfrezen).

Machine:
Kantenbewerkingsmachines met nulvoeg technologie.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal (MDF etc.) ruw, gefineerd, kunststof- en papierbeplakt,
kunststof vezelversterkt (GFK, CFK etc.).

Technische informatie:

Verhoging van de bewerkingskwaliteit door spelingsvrije hydro-opnames.
Gereedschap met wisselende snijhoeken voor uitbreukvrije strijkkanten en smalle,
rechte vlakken. Geluidsarme uitvoering met geluidsreductie tot 5dB(A) en zeer
efficiénte spaanafvoer (>95%). Gereedschap met tandverdeling S zorgt voor een holle
snijkant voor sluitende kantenaanlijming.

Diamaster PRO gemonteerd op hydro-bus
HF 230 2, HF 230 2 DP

Machine D SB BO  nNpa NAL Z Type ID ID

mm mm mm min’ LL RL
Homag 125 43 30 13.600 1 5x4 S 192133 0 1921340
Homag 125 63 30 13.600 1 5x6 S 1921350 192136 O
Homag 150 43 30 13.600 1 5x4 S 1922050 192206 O
Homag 150 63 30 13.600 1 5x6 S 192207 0 192208 O

Diamaster WhisperCut EdgeExpert gemonteerd op hydro-bus
HM 230 2 01

Machine D SB BO  nNpa NAL Z Type ID ID

mm mm mm min’ LL RL
IMA 125 43 30 13.700 1 4x6 AS 192259 0 192258 O
IMA 125 63 30 13.700 1 4x8 AS 192261 0 192260 O
IMA 150 43 30 13.700 1 4x6 AS 192263 0 192262 O
IMA 150 63 30 13.700 1 4x8 AS 192265 0 192264 O

Diamaster PRO gemonteerd op hydro-bus, IMA aggregaat 08.379
WM 230 2 01

Machine D SB BO ke NAL Z ID ID

mm ~ mm mm  min’ LL RL
IMA 125 65 30 13.700 2 4x7 192313 e 1923126
IMA 125 435 30 13.700 2 4x5 192315e 192314 ¢
Vervangingsdelen:
BEZ ABM ID

mm

Asbevestiging voor HF-as HF 30 066563 o
Schroevendraaier SW 5, L 150 005501 e

12
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.2 Strijkfrezen

Low Noise

<)

Type S = tandverdeling symmetrisch

Wisselmesfrees met HSK-F 63 aansluiting

Toepassing:
Voor geluidsarm strijken van smalle kanten van het werkstuk in mee- en tegenloop
(wisselfrezen).

Machine:
Kantenbewerkingsmachines met nulvoeg technologie.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal (MDF etc.) ruw, gefineerd, kunststof- en papierbeplakt,
kunststof vezelversterkt (GFK, CFK etc.).

Technische informatie:

Verhoging van de bewerkingskwaliteit door spelingsvrije HSK-opnames.
Combinatiegereedschap met wisselende snijhoeken voor uitbreukvrije strijkkanten en
smalle, rechte vlakken. Geluidsarme uitvoering met geluidsreductie tot 5dB(A) en zeer
efficiénte spaanafvoer (>95%). Gereedschap met tandverdeling S zorgt voor een holle
shijkant voor sluitende kantenaanlijming. 1,5 mm naslijpzone.

Diamaster PRO gemonteerd op HSK-F 63 mod.

WF 230 2 DP
Machine D SB BO . Z Type ID ID
mm mm mm min~? LL RL

Homag 150 43 HSK-F63mod. 13600 5x4 S 192197 0 192198 O
Homag 150 63 HSK-F63mod. 13600 5x6 S 192199 0 192200 T

Referentiefrees

Toepassing:
Voor het aanfrezen van referentievlakken.

Machine:
Kantenbewerkingsmachines en alleskunners.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal (MDF etc.), ruw, gefineerd, kunststof- en
papierbeplakt.

Technische informatie:

Combinatiegereedschap met wisselende snijhoeken voor uitbreukvrije strijkkanten.
DFC-uitvoering voor een probleemloze spaanafvoer met een zeer efficiénte
spaanafvoer (>95%). 1,5 mm naslijpzone.

Diamaster PRO - DFC

WF 230 2 DP

D SB ND BO N z ID ID

mm mm mm mm min-? LL RL

150 45 39 30 DKN 11400 4x5 192266 192267
150 64 39 30 DKN 11400 4X7 192268 192269

® uit voorraad leverbaar 13
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.2 Strijkfrezen

Low Noise

)

Strijkfrees met toplaag bescherming

Toepassing:
Voor uitbreukvrij strijken in mee- en tegenloop (bijvoorbeeld strijken met bescherming
van de toplaag).

Machine:
Kantenbewerkingsmachines en alleskunners.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal (MDF etc.) ruw, gefineerd, kunststof- en papierbeplakt,
kunststof vezelversterkt (GFK, CFK etc.).

Technische informatie:

Combinatiegereedschap met wisselende snijhoeken voor uitbreukvrije strijkkanten en
smalle, rechte vlakken. Geluidsarme uitvoering met geluidsreductie tot 5dB(A) en zeer
efficiénte spaanafvoer (>95%). 1,5 mm naslijpzone.

Diamaster PRO - DFC, LowNoise
WF 230 2 DP
Machine D SB ND BO NAL nphax Z  Type ID ID

mm mm mm mm min’! LL RL
Homag, IMA 180 32 42 35DKN 1 9500 4x3 AS 090851 090852
Homag, IMA 180 43 46 35DKN 1 9500 4x4 AS 090841 e 090842 e
Homag, IMA 180 63 46 35DKN 3 9500 4x6 AS 090839 ¢ 090840 e

Strijkfrees met toplaag bescherming

Toepassing:
Voor uitbreukuvrij strijken in mee- en tegenloop (bijvoorbeeld strijken met bescherming
van de toplaag).

Machine:
Kantenbewerkingsmachines en alleskunners.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal (MDF etc.) ruw, gefineerd, kunststof- en papierbeplakt,
kunststof vezelversterkt (GFK, CFK etc.).

Technische informatie:
Combinatiegereedschap met grote, wisselende snijhoeken voor uitbreukvrije
strijkkanten en smalle, rechte vlakken. 4,0 mm naslijpzone.

Diamaster PLUS

WF 230 2

Machine D SB ND BO NAL npmax Z  Type ID ID
mm mm mm mm min-! LL RL

Homag, IMA 180 34 34 35DKN
Homag, IMA 180 43 46 35DKN
Homag, IMA 180 63 46 35 DKN
Homag, IMA 180 34 34 35DKN
Homag, IMA 180 43 46 35 DKN
Homag, IMA 180 63 46 35 DKN

9500 6x3 AS 090847 090848
9500 6x5 AS 192056 192057
9500 6x7 AS 192058 192059
9500 8x4 AS 192060 192061
9500 8x5 AS 192062 192063
9500 8x7 AS 192064 192065

W=NWw=N

Aanbevolen aanvoer bij 6000 min-! en gefineerde of beplakte spaan- en
vezelplaatmaterialen.
Z=4 25 m min™!

Z=6 35 m min™'
Z=8 45 m min™!
Z=10 55 m min!
Z=12 65 m min!
Z=14 80 m min-?

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.3 Compactverspaners - DP

Bewerking

Voor het langs- en kopsverspanen, formatteren.

Werkstuk materiaal

Spaan- en vezelplaatmateriaal (MDF, etc.), ruw, kunststofbeplakt, gefineerd etc.

Machines

Eén- en tweezijdige kantenbewerkingsmachines, alleskunners.

Toepassingsgebied

De beide formaatbewerkingsmanieren ,,dubbelverspanen® en ,ritsen/verspanen”
vereisen twee basistypen verspaners met verschillende snijgeometrieén:
Diamaster DT Premium - dubbelverspanen in meeloop met negatieve spaanhoek
Diamaster DT Premium Score - ritsen/verspanen in mee-/tegenloop met positieve

spaanhoek.

—e
Meeloop bij toepassing Mee- en tegenloop bij toepassing
verspanen/verspanen (setsgewijs). ritsen/verspanen (éénzijdig).

Compactverspaner DT Premium

Fabrikanten worden geconfronteerd met grote uitdagingen vanwege hun klanten,
veeleisende veranderde hoeveelheden evenals het aanvragen van een grote
verscheidenheid aan dragende en decoratieve materialen die worden gebruikt bij
de productie van panelen. De compacte DT Premium compactverspaner is de
oplossing om de productiviteit te verhogen dankzij de lange standtijd - met perfecte
kwaliteit aan de rand- en snijoppervlakte.

bewerkingskosten door
langere levensduur van het
gereedschap

herslijpbaar

IIIIIIIJ

Productiviteit en efficiéntie

Maximale economische efficiéntie door lange standtijd

— Lange standtijd, zelfs onder moeilijke omstandigheden, dankzij een nieuwe tandvorm
Reductie van instelkosten wegens lange standtijd

Efficiéntie spaanafvoer door nieuwe chipruimte geometrie met geintegreerde
chipgeleidering

— Kostenefficiénte verwerking van diverse materialen

— Ook ideaal voor batchgrootte 1 vanwege aangepaste snijgeometrieén

— Tot 15 keer herslijpbaar door een groter slijpgebied

Kwaliteit

Perfecte randen en snijvlakken

— Uitstekende randkwaliteit en gladde snijvlakken door aangepaste snijgeometrieén
— Schone afwerking van het materiaal tot efficiénte spaanafvoer met DFC®-technologie
— Constante snijbreedte over de hele levenscyclus

Duurzaamheid

Langere standtijd, minder stof en geluid

— Gereduceerd geluid door speciaal gereedschapsontwerp

— Reductie van geluid en trillingen door dempende elementen

— Langere standtijd van het gereedschap door een groter slijpgebied

15



2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking m
2.1.3 Compactverspaners — DP

Opbouwschema/voorbeeld

Tandvorm dalend: gereedschap
op standaard flensbus
gemonteerd.

Tandvorm stijgend: gereedschap op
HF-Hydro-spanelement
gemonteerd.

)

ﬂ:_

[

Tandvorm dalend: gereedschap op
Hydro-snelspanelement
gemonteerd.

Tandvorm dalend: gereedschap
op snelspanelement
gemonteerd.

16



2. Plaatbewerking

it

2.1 Kantenbewerking
2.1.3 Compactverspaners - DP

Low Noise

al)

Bestelvoorbeeld:

Verspanerset D-250 mm, Z 36, rechts
Verspanerset bestaat uit:

DT Premium verspaner D-250 ID 190391
Hydro-opspanelement ID 061702

Bijzondere aanwijzing:
Inclusief montage, machinefabrikant.

Tandvorm 1 (ZF 1):

Voor het verwerken van een breed scala
aan materialen (seriegrootte 1), beplakte
houtmaterialen zoals HPL, melamine,
hoogglans.

Tandvorm 2 (ZF 2):
Voor het verwerken van fineer, papier,
honingraatpanelen.

Diamaster DT Premium

Toepassing:
Voor het langs- en kopsverspanen - formatteren - speciaal voor de toepassing
Verspanen - Verspanen.

Machine:
Alleskunners, kantenbewerkingsmachines, etc.

Materiaal:
Spaan- en vezelmaterialen (MDF etc.) ruw, gefineerd, kunststof- en papierbeplakt,
honingraatplaten.

Technische informatie:

Maximale besparing dankzij lange standtijd, zelfs in verschillende materialen
(seriegrootte 1). Tot 15 keer naslijpbaar met een constante snijbreedte gedurende
de hele levenscyclus. Beste randkwaliteit en gladde, smalle oppervlakken dankzij
aangepaste snijgeometrieén. Zuivere werkstukoppervlakken dankzij efficiénte
spaanverwijdering met DFC-technologie. Standaard verspaner met 4 pengaten
DTK 100 en snelwisselsysteem 160 (voor BO 60) en 192 (voor BO 80).

Diamaster DT Premium

HZ 210 2

D SB BO ZF Z Vi* ID ID

mm mm mm m min’ LL RL

250 10 60 1 24 30 190382 0 190383 O
250 10 60 1 30 35 190386 190387
250 10 60 1 36 40 190390 0 190391 O
250 10 60 1 42 45 190394 190395
250 10 60 1 48 50 190398 0 190399 O
250 10 60 1 54 60 190402 190403
250 10 60 1 60 80 190406 190407
250 10 60 2 24 30 190384 0 190385 O
250 10 60 2 30 35 190388 190389
250 10 60 2 36 40 190392 0 190393 O
250 10 60 2 42 45 190396 190397
250 10 60 2 48 50 190400 0 190401 O
250 10 60 2 54 60 190404 190405
250 10 60 2 60 80 190408 190409
250 10 80 1 24 30 1904100 190411 O
250 10 80 1 30 B89 190414 190415
250 10 80 1 36 40 190418 0 190419 O
250 10 80 1 42 45 190422 190423
250 10 80 1 48 50 190426 0 190427 O
250 10 80 1 54 60 190430 190431
250 10 80 1 60 80 190434 190435
250 10 80 2 24 30 1904120 190413 O
250 10 80 2 30 35 190416 190417
250 10 80 2 36 40 190420 0 190421 O
250 10 80 2 42 45 190424 190425
250 10 80 2 48 50 190428 0 190429 O
250 10 80 2 54 60 190432 190433
250 10 80 2 60 80 190436 190437

Andere afmetingen op aanvraag.

Voor standaard flensbussen, hydraulische opspanelementen, snelopspanelementen
en hydraulische snelopspanelementen, zie hoofdstuk ,Opspansystemen’.

* Aanbevolen aanvoersnelheid.

® uit voorraad leverbaar 17
0 op korte termijn leverbaar
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.3 Compactverspaners - DP

Diamaster DT Premium Score

Toepassing:
Voor langs- en dwarsverspanen - formatteren - speciaal bij de toepassing
Voorritsen - Verspanen.

Machine:
Dubbele pennenbank, kantenbewerkingsmachines, etc.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmaterialen (MDF etc.) ruw, gefineerd, kunststof- en
papierbeplakt, lichtgewichtplaten (honingraatplaten).

Technische informatie:

Maximale besparing dankzij lange standtijd, zelfs in verschillende materialen

(vanaf seriegrootte 1). Tot 15 keer naslijpbaar met een constande snijbreedte
gedurende de hele levenscyclus. Beste randkwaliteit en gladde, smalle oppervlakken
dankzij aangepaste snijgeometrieén. Zuivere werkstukoppervlakken dankzij efficiénte
spaanafvoer met DFC-technologie. Standaard met 4 pengaten DTK 100 en
snelwisselopspansysteem 160 (voor BO 60) en 192 (voor BO 80).

Low Noise Diamaster DT Premium Score
\ HZ 2102
))/'/ D SB BO ZF Z Vit ID ID
mm mm mm m min-"! LL RL
250 10 60 1 24 18 190438 190439
Bestelvoorbeeld: 250 10 60 1 36 25 190442 190443
Verspanerset D-250 mm, Z 36, rechts 250 10 60 1 48 30 190446 190447
Verspanerset bestaat uit: 250 10 60 1 60 40 190450 190451
DT Premium Score verspaner D-250 250 10 60 2 24 18 190440 190441
250 10 60 2 36 25 190444 190445
ID 190443 250 10 60 2 48 30 190448 190449
Hydro-opspanelement ID 061702 250 10 60 2 60 40 190452 190453
250 10 80 1 24 18 190454 190455
R
Inclusief montage, machine fabrikaat 550 10 80 1 60 0 190466 190467
250 10 80 2 24 18 190456 190457
Tandvorm 1 (ZF 1): 250 10 80 2 36 25 190460 190461
Voor het verwerken van een breed scala 250 10 80 2 48 30 190464 190465
aan materialen (seriegrootte 1), beplakte 250 10 80 2 60 40 190468 190469
houtmaterialen zoals HPL, melamine en . . . . .
hoogglans. Andere afmetingen evenals uitvoering met fineerverspanersnijkanten (FUZ) op

aanvraag.

Tandvorm 2 (ZF 2):
Voor het verwerken van fineer, papier en
honingraatpanelen.

Voor standaard flensbussen, hydraulische opspanelementen, snelopspanelementen
en hydraulische snelopspanelementen, zie hoofdstuk ,Opspansystemen’.

* Aanbevolen feed

18 ® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.3 Compactverspaners - DP

Tandvorm dalend - scherper, zeer
geschikt voor platen met een niet
compacte middenlaag.

Tandvorm stijgend- stabieler, zeer
geschikt voor platen met een hoog

aandeel minerale bestanddelen en voor

grotere plaatoverstanden. Bij de
tandvorm dalend blijven kleine
aftekeningen zichtbaar die niet
verspaand worden.

Compactverspaner

Toepassing:
Voor het langs- en kopsverspanen - formatteren - speciaal voor de toepassing
Verspanen - Verspanen.

Machine:
Alleskunners, kantenbewerkingsmachines, etc.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal (MDF etc.) ruw, gefineerd, kunststof- en papierbeplakt,
honingraatplaten.

Technische informatie:

10 keer naslijpbaar. Tandvorm dalend - scherper, speciaal voor platen met een
middenlaag met lossere delen. Tandvorm stijgend - stabieler, speciaal voor platen
met een hoger aandeel minerale bestanddelen en voor grotere plaatoverstanden.
Standaard verspaner met 4 pengaten DTK 100 en snelwisselsysteem 160 (voor
BO 60) en 192 (voor BO 80).

Compactverspaner

HZ 2102

D SB BO Z ZF \7s ID ID

mm mm mm m min-’ LL RL

250 10 60 35 dalend 35 190358 ¢ 190359 ¢
250 10 60 45 dalend 45 190360 ¢ 190361 @
250 10 60 55 dalend 55 190362 190363
253 10 60 B0 stijgend B85 190364 190365
253 10 60 45 stijgend 45 190366 190367
253 10 60 55) stijgend 55) 190368 190369
250 10 80 35 dalend 35 190370 190371
250 10 80 45 dalend 45 190372 190373
250 10 80 55 dalend 55 190374 190375
253 10 80 B9 stijgend 5 190376 190377
253 10 80 45 stijgend 45 190378 190379
253 10 80 59 stijgend 55 190380 190381

Standaard flensbussen, Hydro-opspanelementen, snelspanelementen en
Hydro-snelspanelementen zie Lexikon hoofdstuk ,,Opspansystemen®.

* Aanbevolen aanvoer voor beplakte spaan- en vezelplaatmaterialen.

® uit voorraad leverbaar 19
0 op korte termijn leverbaar
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.4 Frees- en segmentverspaners

Bewerking

Voor het langs- en kopsverspanen met/zonder ritszaagblad.

Werkstuk materiaal

Massiefhout, plaatmateriaal, combinatiemateriaal.

Machines

Meerblad cirkelzaagmachines, alleskunners, kozijnmachines,
kantenbewerkingsmachines etc.

Toepassingsgebied

Meeloop bij toepassing Mee-/tegenloop bij toepassing
verspanen/verspanen (setsgewijs) ritsen/verspanen (éénzijdig)
Aanbevolen tandvorm Werkstuk materiaal Fz ES wz
verspaner cirkelzaagblad Zacht-/hardhout langs |m O
kops [ ] [
Gelaagde materialen (multiplex etc) langs |O u
kops ] [
Spaan-/vezelplaatmateriaal ruw |m m]
Kunststofbeplakt |® m]
Gefineerd ] ]
Papierbeplakt u O
Combinatiemateriaal HPL beplakt |m m]
HF, MDF gefineerd u O
B geschikt
0 voorwaardelijk geschikt
Snijbreedte en toerental Gereedschap* D/mm SB/mm Toerental
Segmentverspaner 250 25-50 7200 m/min’"
300 30-60 6000 m/min""
350 35-70 5100 m/min’"

* Voor gefineerde spaan- en vezelplaatmaterialen alsmede gelamineerde materialen
worden cirkelzaagbladen met grote diameters aanbevolen (bijv. verspaner D 250
mm —> aanbeveling: cirkelzaagblad D 260 mm)

Segmentverspaner

T 60 T 70
60
— 50 & Z 66
= =
E z72 E o
£ £ Z54
= 40 =
a5 40
35
30
30
20 20
10
10 3000 4000 5000 6000
3000 4000 5000 6000 L
9 n[min™'] ——»
n[min™'] ——
Aanvoersnelheid vf in relatie tot aantal Aanvoersnelheid vf in relatie tot aantal
tanden Z en toerental n. tanden Z en toerental n.
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.4 Frees- en segmentverspaners

Segmentverspaner

Segmentverspaners worden als opbouwsysteem uitgevoerd. Segmentverspaners
worden, afhankelijk van de diameter, voor verspaningsbreedtes tussen 25 en 70 mm
toegepast. Door de combinatie met verschillende cirkelzaagbladen worden de
frees- en segmentverspaners voor de volgende materialen ingezet:

— Massiefhout

— Ruwe houtplaatmaterialen

— Beplakte houtplaatmaterialen (gefineerd, papierbeplakt, etc.)

— Combinatiematerialen

Bevestigingsgat
voor rechte snede

“ylll 2

e L
|

et e

Bevestigingsgat
voor getrapte snede

Getrapte snede Rechte snede

Bij segmentverspaners worden de segmenten of als rechte snede of als getrapte
snede ingesteld. De getrapte snede bereikt bij de kopsbewerking uitbreukvrije hoeken
en wordt in tegenloop toegepast.

Er is een speciale segmentverspaner uitvoering ontwikkeld voor de eindbewerking bij
de productie van houtplaatmateriaal. Bij bekantrecht- en opdeelstations voor
productiestraten (bijv. Siempelkamp, Contra, etc.) worden segmentverspaners tot en
met 12 segmenten en cirkelzaagbladen voor eindzagen en bekantrechten gebruikt.

Zagenverspaner

De zagenverspaner wordt als ééndelig gereedschap of als opbouwsysteem met een
shijbreedte van 6,35-12,00 mm uitgevoerd.

De zagenverspaner wordt voor de langs- en kopsbewerking van massiefhout overwe-
gend op vingerlasstraten ingezet.

Opbouwschema

1
I R 7:{

Segmentverspaner met
uitbreidingsverspaner

21



2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.4 Frees- en segmentverspaners

Freesverspaner

Toepassing:

Voor het uitbreukvrij formatteren langs en kops, bij gebruik in tegenloop alleen in
combinatie met een ritszaagblad. Ook voor het afkorten van de vingerlassen voor het
instellen van de vingerlaspassing.

Machine:
Alleskunners, vingerlasstraten met afkortinrichting.

Materiaal:
Massiefhout en houtplaatmateriaal.

Technische informatie:

Body van staal met opgeschroefd hardmetaal cirkelzaagblad en verspanerelementen
op flensbus gemonteerd. Uit te breiden voor een bredere verspanersnede. Eénzijdig
spitse tandvorm reduceert uitbreuken.

Basisverspaner - stalen body zonder flensbus
Wz 210201, WzZ2102 02

BEZ D SB BO QAL z ID ID

mm mm mm LL RL
Basisverspaner 251 12 80 HW 18 062602 ¢ 062603 @
Basisverspaner 301 12 80 HW 24 062604 ¢ 062605 o
Uitbreidingsfrees 251 12 80 HW 18 062652 ¢ 062653 o
Uitbreidingsfrees 251 12 80 HW 24 062654 ¢ 062655 o

Vervangingsdelen:

Onderdeel BEZ ABM BEM ID

nr. mm

1 Tussenring 115x5x80 028046 o

2 Cilinderschroef met ISK  M8x20 005946 o

3 Schroef met verzonken M6x10  Torx® 20 006083 o
kop Torx® 20

4 Passchroef met ISK M8x17  voor D = 250/350/305/355 006237 e

5 Schroevendraaier SW 6 005494 ¢

6 Schroevendraaier, Torx® Torx® 20 117503 o

Toepassing:

Uitbreukvrij formatteren langs en dwars, bij gebruik in tegenloop alleen in combinatie
met een ritszaagblad. Voor het op maat afkorten van de vingerlassen voor het
instellen van de vingerlaspassing.

Cirkelzaagblad

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

D SB BO Z ZF QAL ID ID

mm mm mm LL RL

250 4,4 80 54 Fz HW 061825 e 061826 o

250 4,4 80 54 ES HW 061837 @ 061838 @

250 4,4 80 72 FzZ HW 061945 e 061946 o

260 4,4 80 72 ES HW 061860 061861

260 4,4 80 72 Fz HW 061947 @ 061948 o

300 4,4 80 48 Fz HW 061827 @ 061828 @

300 4,4 80 48 ES HW 062028 062029

300 4,4 80 72 Fz HW 061949 061950
22 ® uit voorraad leverbaar
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.4 Frees- en segmentverspaners

S, Segmentverspaner
" Toepassing:

Voor het uitbreukvrij formatteren langs en kops, bij gebruik in tegenloop alleen in
combinatie met een ritszaagblad. Ook voor het afkorten van de vingerlassen voor het
instellen van de vingerlaspassing.

g <

Machine:
Alleskunners, vingerlasstraten met afkortinrichting, pennenbanken.

L )
TEes

™ v

Materiaal:
Alle soorten massiefhout, spaan- en vezelplaatmateriaal (MDF etc. ruw, gefineerd,
kunststof- en papierbeplakt).

Technische informatie:

Body van staal met opgeschroefd hardmetaal cirkelzaagblad en verspanerelementen.
Snedeopdeling door zes verspanersegmenten. Op flensbus gemonteerd. Uit te
breiden voor een bredere verspanersnede. Eénzijdig spitse tandvorm verbetert de
shijkwaliteit en reduceert uitbreuken.

Basis- en uitbreidingsverspaner van staal zonder flensbus

WZ 300 2

D SB BO Z ZF QAL ID ID

mm mm mm LL RL

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

300 31,5 30 6x9 Fz HW 064412 e 064413 @

350 36,5 30 6x10 Fz HW 064414 ¢ 064415 @

Vervangingsdelen:

Onderdeel BEZ ABM SB QAL ZF Z BEM ID

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

1 Tussenring 115x5x80 028046 o

2 Cilinderschroef met M8x20 005946 o
ISK

3 Schroef met verzonken M6x10 Torx® 20 006083 e
kop Torx® 20

4 Passchroef met ISK M8x17 voorD = 006237 e

250, 350,

(oM )]

305, 355
FzZ wz ES Schroevendraaier SW 6 005494 ¢
Schroevendraaier, Torx® 20 117503 o
Torx®

Vervangingscirkelzaagblad voor segmentverspanerset

Bevestigingsgat

voor rechte snede WK 800 2 45, WK 800 2 46, WK 801 2, WK 850 2 45
wh) hht, D SB BO z ZF QAL ID ID
) mm mm mm LL RL
o) 3 250 3,2 80 42 wz HW 058219 058220
\ L ) 250 4,4 80 48 FZ HW 061831 e 061832 e
‘Tl;evesti ot 250 4.4 80 48 ES HW 061878 ¢ 061879 @
voor getrapte snede 250 4,4 80 66 FZ HW 061953 ¢ 061954 e
260 4,4 80 48 ES HW 061963 061964
260 4,4 80 66 ES HW 061965 ¢ 061966 ®
. 300 4,4 30 42 FZ HW 061833 061834
Vervangingssegment voor 300 3,2 30 54 wz HW 058221 @ 058222 ¢
segmentverspaner 300 4,4 30 66 FzZ HW 061055 ¢ 061056 @
350 3,2 30 66 wz HW 058223 ¢ 058224 @
® uit voorraad leverbaar 23
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.4 Frees- en segmentverspaners

Vervangingscirkelzaagblad voor DFC - segmentverspaner
WK 801 2, WK 801 2 05

D SB BO Z ZF QAL ID ID

mm mm mm LL RL

250 4,4 80 54 ES HW 061837 ¢ 061838 @
260 4,4 80 54 ES HW 061858 061859
260 4,4 80 72 ES HW 061860 061861

Cirkelzaagblad:
Tandvorm ES geoptimaliseerd voor bewerking van zacht- en hardhout kops,

houtplaatmaterialen gefineerd en papierbeplakt alsmede gefineerde plaatmaterialen.
DFC - segmentverspaner op aanvraag

leverbaar.
Segmenten (6 stuks / verspaner)
TM 1700
D z ZF QAL ID ID
mm LL RL
246 5 Fz HW 064974 ¢ 064975 @
DFC - segmentverspaner op aanvraag leverbaar.
Cirkelzaagblad voor andere merken segmentverspaners
7 WK 800 2 46
Type D SB BO z ZF QAL ID ID
mm mm mm LL RL
1 250 4 80 48 Fz HW 061870 e 061871 @
1 250 4 100 48 Fz HW 0618720 061873 O
Type 1 voor fabrikaat Leuco.
Segmenten voor andere merken segmentverspaners
TM 1700
Type voor D SB z ZF QAL ID ID
mm mm LL RL
1 200/250 4 4 Fz HW 064976 @ 064977 e
Type 1 voor fabrikaat Leuco.
24 ® uit voorraad leverbaar
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.5 Groeffrezen

Groeven in Gereedschap met ingelaste tanden voor het groeven in meeloop (MEC).
meeloop

24

20

16
14
12

BO
D
vi[mmin] ——

8

4

0
6000 7000 8000 9000 10000 11000 12000

n[min] ——

Aanvoersnelheid vf in relatie tot het aantal tanden Z
en toerental n voor houtplaatmateriaal (toplaag)

Frezen van de groef aan de 100
achterzijde

80

60

40

vi[mmin™] ——

20

0
3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000

n[min] ——

Aanvoersnelheid vf in relatie tot het aantal tanden Z
en toerental n voor houtplaatmateriaal (middenlaag)

Groeven in Voor het uitbreukvrij frezen van verschillende groefbreedtes op tafelfrees-,
tegenloop profielfrees- en kantenbewerkingsmachines en alleskunners in ruwe en beplakte
plaatmaterialen.

Afstelling van de snijbreedte door middel van tussenringen (verstelstappen 0,10 mm).
Een hoge spaanafvoer door het gebruik in tegenloop. Aanvoersnelheid tot 40 m/min.
Gelijkblijvende groefbreedte en afstand tot de machinegeleiding ook na het

naslijpen. Speciale snijgeometrie voor uitbreukvrije snijkanten. Geschikt voor montage
op bus met asgat 30, 35 en 40 mm. Hoogte van de snijplaat 6,0 mm.

Gereedschap voor het frezen van groeven in tegenloop op aanvraag leverbaar.

| |

= ] =L
ul | R
- i

Montage voorbeeld: Montage voorbeeld:
As 30 KN of DKN As 35 KN of DKN

—
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2. Plaatbewerking

21 Kantenbewerking

2.1.5 Groeffrezen

BO
D

I —
ke

Frezen van de achterzijde groef

L [ I

af || L@

D

Frezen aan de smalle zijde van
plaatmaterialen

Groeffrezen voor mechanische aanvoer

Toepassing:

Voor het frezen van groeven in meeloop (MEC).

Machine:

Profielfreesmachines en alleskunners.

Materiaal:

Massiefhout; ruwe onbeplakte en gefineerde houtplaatmaterialen.

HW-opgelegd

WF 100 2, WF 100 2 02, WF 100 2 03
D SB TDI
mm mm mm

80 4,0

125 1,5 0,8
125 2,0 1,2
125 2,5 1,4
125 3,0 2,0
125 89 2,2
125 4,0 2,5
125 4,5 3,0
125 5,0 3,5
125 6,0 4,5
125 7,0 5,0
125 8,0 6,0
125 10,0 7,0
150 1,5 0,8
150 2,0 1,2
150 2,5 1,4
150 3,0 2,0
150 3,0 2,0
150 3,5 2,2
150 4,0 2,5
150 4,0 2,5
150 4,5 3,0
150 5,0 3,5
150 5,0 85
150 6,0 45
150 6,0 4,5
150 7,0 5,0
150 8,0 6,0
150 8,0 6,0
150 8,5 6,0
150 10,0 7,0
150 10,0 7,0
180 2,0 1,2
180 2,5 1,4
180 3,0 2,0
180 B815) 2,2
180 4,0 2,5
180 5,0 S
180 6,0 4,5
180 8,0 6,0
180 8,5 6,0
180 10,0 7,0
200 2,0 1,2
200 2,5 1,4
200 3,0 2,0
200 4,0 2,5
200 5,0 3,5
200 6,0 4,5
200 8,0 6,0
200 8,5 6,0
200 10,0 7,0

BO
mm
16 DKN
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
35
35
35
35
35
35
35
30
35

Bomax
mm

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
70
70
70
70
60
60
60
60
60
60
80
80
80
80
80
80
80
80
80

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
18
18
18
12
18
12
12
18
12
12
18
12
18
12
12
18
18
12
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18

nmax
min-!
12.000
13.700
13.700
13.700
13.700
13.700
13.700
13.700
13.700
13.700
13.700
13.700
13.700
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
11.400
9.500
9.500
9.500
9.500
9.500
9.500
9.500
9.500
9.500
9.500
8.500
8.500
8.500
8.500
8.500
8.500
8.500
8.500
8.500

ID

182000

020145 @
020147 o
020149 o
020150 o
020151 @
020152 @
020153 o
020191 e
020192 @
020193 o
020194 o
020196 o
020164 o
020166 o
020168 @
020154 ¢
020169 e
020155 ¢
020156 o
020170 o
020157 o
020158 o
020171 o
020159 o
020172 @
020160 e
020161 @
020173 ¢
020319 e
020163 o
020174 o
020202 o
020203 o
020204 o
020205 o
020197 o
020198 @
020199 e
020200 o
020320 o
020201 o
020299 o
020301

020302 o
020303 e
020304 o
020305 o
020306 e
020321 o
020307 o
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2. Plaatbewerking

it

2.1 Kantenbewerking

2.1.5 Groeffrezen

DP-opgelegd

WF 100 2, WF 100 2 DP

D SB TDI BO BOma NLA zZ ZF QAL N ID
mm mm mm mm mm mm min-!

80 4,0 16 3 FzZ DP 192334
150 4,0 2,5 30 60 18 FzZ DP  11.400 192304 e
180 4,0 2,5 30 60 24 FzZ DP 9.500 192305 e
180 8,5 6,5/8,5 80 4/9/100 35 WzZ/WZ/ DP 9.500 190755 e

4/9/100 Fz
200 4,0 25 30 80 24 FzZ DP 8.500 192306 e
DP-opgelegd, gemonteerd op flensbus ID 61681
SF 500 2
D SB BO  DKN z ZF QAL  Npax ID
mm mm mm  mm min’
180 8,5 35 10x43 35 WZ/WZ/FZ DP 9.500 190756 O

e uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar

Gebruiksaanwijzing onder www.leitz.org
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.6 Afkortcirkelzaagbladen

Cirkelzaagblad voor het afkorten op kantenaanlijmers

Toepassing:
Voor het geluidsarm afkorten van lijmoverstanden.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijmers, kantenbewerkingscentra en dubbelzijdige
profileermachines.

Materiaal:
Fineer-, melamine- en kunststofaanlijmer.

Technische informatie:

Verschillende tandvormen en aantal tanden voor optimale snijprestaties.
Fineer- en kunststofaanlijmer:

Banddikte = 2,0 mm - Afkortzaag ES pos.

Banddikte < 2,0 mm - Afkortzaag ES neg.

Cirkelzaagblad - LowNoise, ES
SK 499 2, WK 101 2, WK 300 2, WK 301 2, WK 311 2, WK 321 2, WK 331 2, WK 372 2

Machine D SB BO NLA Z ZF ID ID
Low Noise mm mm mm mm LL RL
\\ Biesse 115 3,2 52 3/7,1/64 30 ES pos. 166420 166421
))r Biesse 115 3,2 56 3/7,1/68 30 ES pos. 166422 166423
// Biesse 130 3, 30 4/7,4/46 24 ES pos. 166424 ¢ 166425 o
Biesse 140 3,2 30 36 ES pos. 166427 ¢ 166426 o
Biesse 150 3,5 30 36 ES pos. 166484 ¢ 166485 o
Brandt 100 2,6 32 30 ES neg. 166400 ¢ 166401 e
Brandt 100 2,6 32 30 ES pos. 166429 ¢ 166430 ®
Brandt 110 2,4 32 40 ES pos. 166432 166433
Brandt 125 2,6 32 30 ES neg. 166403 ¢ 166404 o
Brandt 150 2,8 20 36 ES pos. 166434 ¢ 166435 @
L R Cehisa 100 3,0 32 30 ES pos. 166436 ¢ 166437 @
Fravol 100 3,2 22 24 ES pos. 166407 ¢ 166406 o
FZ wz ES ES Fravol 100 2,6 30 30 ES pos. 166476 ¢ 166477 o
Fravol 125 32 22 30 ES pos. 166411 e 166410 @
Holz-Her 110 3,6 22 16 ES 166439 ¢ 166440 o
Homag 80 3,2 34 8/42/44 30 ES pos. 166443 ¢ 166444 o
* Homag 100 3,0 32 20 ES pos. 166445 e 166446 o
\ Homag 100 3,2 32 20 ES neg. 166449 ¢ 166450 o
Homag 100 2,6 32 30 ES neg. 166400 ¢ 166401 o
Homag 100 2,6 32 30 ES pos. 166429 ¢ 166430 @
Homag 110 2,4 32 40 ES pos. 166432 166433
Homag 110 1,7 40 4/5,5/52 30 FZ/TR pos. 166453 ¢ 166453 e
* Homag 120 3,2 40 30 ES pos. 166454 ¢ 166455 o
Homag 125 2,6 32 30 ES neg. 166403 ¢ 166404 o
Homag 150 2,8 20 36 ES pos. 166434 ¢ 166435 @
Homag 150 38,5 30 4/5,6/52 40 ES pos. 166458 166459
IDM 90 3,0 30 20 FZ pos. 166461 166461
SCM 150 38,8 35 4/6,5/50 30 ES pos. 166468 ¢ 166469 o
Tork Makine 140 3,2 30 36 ES pos. 166417 166418
Wilmsmeyer 100 3,2 32 20 ES neg. 166449 ¢ 166450 o

* = voor 2-delige set SK 499 2 opnameflens ID 066750 gebruiken.

28 ® uit voorraad leverbaar
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2. Plaatbewerking

21 Kantenbewerking
2.1.6 Afkortcirkelzaagbladen

Materiaal:
Zachthout-, hardhoutaanlijmer.

Technische informatie:

Verschillende tandvormen en aantal tanden voor optimale snijprestaties.
Massiefhout aanlijmer en universele toepassing:

Banddikte > 2,0 mm - Afkortzaag WZ pos.

Banddikte < 2,0 mm - Afkortzaag WZ neg.

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

Machine D SB BO NLA Z ZF ID
mm mm mm mm LL

Biesse 100 3,2 30 20 WZpos. 166478 e
Biesse 160 3,2 20 48 WZpos. 166428 e
Brandt 100 2,6 32 30 WZpos. 166431 e
Brandt 125 24 32 24 WZpos. 166402 e
EBM 100 2,4 22 2/4/30 20 WZneg. 166405 e
Felder 100 3,2 22 20 WZpos. 166438 e
Felder 110 3,2 30 20 WZpos. 166475 e
Hebrock 100 24 22 2/4/30 20 WZneg. 166405e
Holz-Her 110 3,6 22 20 WZpos. 065663 e
Holz-Her 120 3,2 22 20 WZpos. 166474 e
Holz-Her 140 3,2 22 36 WZpos. 166441 e
Holz-Her 160 3,2 20 48 WZpos. 166428 e
Holz-Her 160 3,2 30 24 WZpos. 065664 e
Homag 100 3,6 32 20 WZpos. 166451 e
Homag 100 2,6 32 30 WZpos. 166431 e
Homag 110 3,6 32 20 WZpos. 166452 e
Homag 120 3,6 40 8/56/52 24 WZpos. 166419 e
Homag 120 3,2 40 8/5,6/52 36 WZpos. 166456 e
Homag 120 3,6 40 8/5,6/52 36 WZpos. 166457 e
Homag 125 2,4 30 8/6,5/48 36 WZpos. 058234 e
Homag 125 2,4 32 24 WZpos. 166402 e
Homag 170 3,2 30 8/5,6/52 36 WZpos. 166412e
Homag 180 3,2 30 4/5,6/52 54 WZpos. 166460 e
IMA 160 3,5 22 36 WZneg. 166462 e
IMA 160 3,2 22 48 WZneg. 166414 e
IMA 180 3,2 22 48 WZpos. 166463 e
IMA 180 3,2 22 48 WZneg. 166464 e
IMA 200 3,2 22 64 WZpos. 166479 e
IMA08.415 180 3,5 22 42 WZneg. 166415e
IMA08.492 160 3,0 22 36 WZpos. 166413 e
Ott 140 3,2 16 36 WZpos. 166466 e
Raimann 100 3,6 32 20 WZpos. 166451 e
Raimann 120 3,2 32 20 WZneg. 166467 e
SCM 90 2,6 20 20 Wz 166483
SCM 107 6,0 40 12 R3 166481
SCM 115 3,2 30 30 WZpos. 166416 e
SCM 125 3,2 30 24 WZ 166480 o

ID

RL
166478 o
166428 o
166431 o
166402 o
166405 o
166438 o
166475 o
166405 o
065663
166474 o
166441 o
166428 o
065664 o
166451 o
166431 o
166452 o
166419 o
166456 o
166457 o
058234 o
166402 o
166412 ¢
166460 o
166462 o
166414 o
166463 o
166464 o
166479 o
166415 o
166413 o
166466 o
166451 o
166467 o
166483
166482
166416 o
166480 o

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Bewerking Nabewerking van kunststof, fineer en massiefhouten kanten aan houtplaatmaterialen:
— Voorfrezen voor het wegwerken van asymmetrische kantenoverstand aan de
boven- en onderzijde, wordt bij massiefhouten kanten voor het rechtfrezen
gebruikt.
— Profielfrezen voor het aanfasen of afronden van de kanten aan de boven- en
onderzijde.
— Vormfrezen voor het aanfasen en afronden van de kanten aan de boven- en
onderzijde alsmede aan de voor- en achterkant.
— Profielschrapers voor het elimineren van machineslag.
— Vlakschrapers voor het produceren van uitstekende vlakheid van kanten en
werkstuk.
Materiaal Dikke kunststof kanten van PVC, PP, ABS, dunne kunststof kanten op melaminehars
basis, fineerkanten, massiefhouten kanten en massiefhouten aanlijmer.
Machines Eén- en tweezijdige kantenbewerkingsmachines, alleskunners.

Toepassingsgebied

Tegenloop bij kunststof kanten, voornamelijk meeloop bij massiefhouten kanten.

Technische aanwijzingen

De posities van het gereedschap en de tastrol zijn op elkaar afgestemd, wat betekent
dat constante gereedschapsafmetingen vereist zijn. Het wordt aanbevolen om
randbewerkingsgereedschappen niet opnieuw te slijpen.

Spaanafvoer

Gereedschappen met geoptimaliseerde spanenopvang zijn afgestemd op de
overeenkomstige machines (i-Systeem, ED-Systeem) en leiden de spanen direct
bij het werkstuk weg richting de afzuiging. Reeds bij een geringe snelheid van
de afzuiglucht wordt meer dan 97% van de spanen afgezogen. Daardoor
verbeteren de proceszekerheid, de productiviteit en niet in de laatste plaats de
werkomstandigheden. Bij nieuwe inrichtingen kan bovendien de benodigde
afzuigcapaciteit lager zijn.
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Voor- / Eindfrezen

Toepassing:
Voor het rechtfrezen op kantenaanlijmers op horizontale motorassen of het aanfasen
bij motorassen onder een hoek.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijmmachines en kantenbewerkingscentra.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:
Hardmetaal / diamant opgelegd gereedschap met cilindrisch asgat.

Strijkfrees
WF 200 2, WF 200 2 DP, WF 210 2, WF 210 2 DP
Machine D SB ND BO Type Z QAL ID ID

mm mm mm mm LL RL
Biesse 70 10 12 16 DKN 1 6 DP 090899 090899
Biesse 70 20 12 16 DKN 2 6 DP 090893 090893
Biesse 80 22 12 16 DKN 3 6 DP 192103 e 192102 e
Brandt 70 10 12 16 DKN 1 6 DP 090899 090899
Brandt 70 20 12 16 DKN 2 6 DP 090893 090893
Brandt 70 25 25 16 DKN 3 4 HW 065588 ¢ 065589 e
Fravol 80 30 27,5 20DKN 3 4 DP 192270e 192271 e
Holz-Her 1828 70 19,5 19,5 20DKN 4 4 HW 065592 065593
Homag 70 10 12 16 DKN 1 6 DP 090899 090899
Homag 70 20 12 16 DKN 2 6 DP 090893 090893
Homag 70 25 25 16 DKN 3 4 HW 065588 e 065589 e
Ott 70 16,5 10 16 DKN 3 4 DP 192283 e 192284 ¢
SCM 80 30 11 16 DKN 2 4 HW 065595 e 065596 e
Stefani 80 20 11 16 DKN 2 4 DP 192110e 192111 e

\//

e

IA\ ’/u\

Eindfrezen van de aanlijmkanten op Afschuinen van de aanlijmkanten bij
horizontale motorassen - bovenste motor  motoras onder een hoek
met taster

® uit voorraad leverbaar 31
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

SB

- [

HW-strijkfrees met HSK 25 R opname,
SB-25 mm

SB

/i

DP-strijkfrees met HSK 25 R opname

Voor- / Eindfrezen met geoptimaliseerde spanenopvang

Toepassing:
Voor het rechtfrezen op kantenaanlijmers op horizontale motorassen of het aanfasen
bij motorassen onder een hoek.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijm- en kantenbewerkingscentra.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

HWY/DP opgelegde gereedschappen afgestemd op systemen voor gecontroleerde
spanenopvang (i-Systeem, ED-Systeem) voor zeer efficiénte spanenopvang

(ca. 97%) met minder energieverbruik voor afzuiging. Schone werkstukken,

geen beinviloeding van tastende aggregaten en weinig nabewerking. De hoogste
rondloopnauwkeurigheid.

Strijkfrees - geoptimaliseerde spanenopvang
WF 200 2 DP, WF 210 2, WF 210 2 DP

Machine D SB BO VA QAL ID ID

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

Aanbevolen aantal tanden:

Aanvoer tot 35 m min"' Z 4

Aanvoer tot 60 m min' Z 6

Aanvoer tot 100 m min-! Z 8 (dunne kanten)

32
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Type 1: WW 200 2 25

SB

-

BO

L

Type 2: WW 200 2 06

Voor- / Eindfrees messenkopuitvoering

Toepassing:
Voor het rechtfrezen op kantenaanlijmers op horizontale motorassen of het aanfasen
bij motorassen onder een hoek.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijmmachines en kantenbewerkingscentra.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:
Messenkop met wisselmessen, cilindrisch asgat en HSK 25 R opname

Strijkmessenkop
WW 200 2, WW 200 2 06, WW 200 2 25
Machine Type D SB BO z ID ID

mm mm mm LL RL
Brandt, Homag 1 70 14,3 16 DKN 4 025130 e 025130 @
Homag 1 70 14,3 HSK25R 4 073599 ¢ 073600 o
Homag 2 70 20 16 DKN 4 025079 ¢ 025079 o
Ott, Holz-Her 2 70 20 16 4 025078 025078
Holz-Her 1962 2 80 40 30 KN 4 024415 024415
Vervangingsmessen:
Onderdeel nr. BEZ ABM QAL VE ID

mm STK
1 Omkeermes 20x12x1,5 HW-05F 10 005083 o
1 Omkeermes 40x12x1,5 HW-05F 10 005085 e
5 Omkeermes 14,3x14,3x2,5 HW 10 005426 o
Vervangingsdelen:
Onderdeel nr. BEZ ABM ID
mm
2 Spanbek met stift 18x11,5x7 005272 ¢
S Draadstift M6x12 006035
4 Schroevendraaier SW3 005444 ¢
6 Schroef met verzonken kop M5x12 006247 o
Torx® 20

7 Schroevendraaier, Torx® Torx® 20 006091 e
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Fasefrees

\

Toepassing:
Voor het aanfasen van aanlijmkanten.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijmmachines en kantenbewerkingscentra.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:
Hardmetaal of diamant opgelegd gereedschap met cilindrisch asgat, HSK 25 R en
HSK 32 opname voor FK aggregaten.

Verschillende fasehoeken
WF 300 2 DP, WF 350 2 DP, WF 502 2

Machine D Do SB BO Z QAL FAW Type ID ID
mm mm mm mm ° LL RL

Biesse 67,2 60 9 16DKN 6 DP 25 5 091976 091975
Biesse 67,2 60 9 20DKN 6 DP 25 5 091970 091969
Biesse 68,1 60 9 20DKN 6 DP 45 5 091972 091971
Biesse 68,9 60 9 16DKN 6 DP 45 5 091978 091977
Biesse 80 69,86 10,5 16 DKN 4 DP 15 6 091974 091973
Holz-Her 1825 52,1 50 6 16DKN 2 DP 15 3 091982 091981
Holz-Her 1832 53,2 50 8 16DKN 3 DP 15 3 091986 091985
Holz-Her 1832 56 50 5 16DKN 3 DP 45 3 091988 091987
Holz-Her 1833 72,6 61 8 20DKN 4 DP 45 4 091984 091983
Homag 64,5 62 5 HSK32 4DP 20 2 091518 091519
Homag 66 62 5 HSK32 6 DP 30 2 091690 091691
Homag 67 62 5 HSK32 6DP 20 2 091658 091659
Homag 69 62 5 HSK32 6 DP 45 2 091692 091693
Homag 74,7 70 8 HSK25R 4 DP 20 1 091790 091791
IMA 74,7 70 8 HSK25R 4 DP 20 1 091790 091791
SCM 66,7 63,9 8 HSK25R 4 HW 25 7 182536 0 182537 O

=l Stefani 73 61,7 5 12DKN 4 DP 20 3 091980 091979

Type 1 Type 2
34 ® uit voorraad leverbaar
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Fasefrees met HSK 32 opname voor
FK-aggregaat

Fasefrees met HSK 25 R opname

Fasefrees met geoptimaliseerde spanenopvang

Toepassing:
Voor het aanfasen van aanlijmkanten.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijm- en kantenbewerkingscentra.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

HW/DP opgelegde gereedschappen afgestemd op systemen voor gecontroleerde
spanenopvang (i-Systeem, ED-Systeem) voor zeer efficiénte spanenopvang (ca. 97 %)
met minder energieverbruik voor afzuiging. Schone werkstukken, geen beinvioeding

van tastende aggregaten en weinig nabewerking. De hoogste rondloop- en
vlakloopnauwkeurigheid. D, = referentiediameter constant.

Verschillende fasehoeken - geoptimaliseerde spanenopvang
WF 300 2 DP, WF 350 2 DP, WF 501 2
Machine D Do, SB BO

N

QAL FAW NH ID

mm mm mm mm mm  LL
Homag 65,14 62,3 57 HSK32 4 DP 20 31,5 198200e
Homag 70 62,3 5,7 HSK32 4 DP 45 31,5 198240e
Homag 65,14 62,3 5,7 HSK32 6 DP 20 31,5 198202e
Homag 68,3 62,3 5,7 HSK32 6 DP 45 31,5 198242e
Homag 72,91 70 55 HSK25R 4 DP 20 19,5 198408 e
Homag 78 70 55 HSK25R 4 DP 45 19,5 198464 e
Homag 73 70 55 HSK25R 6 DP 20 19,5 198410e
Homag 78 70 55 HSK25R 6 DP 45 19,5 198466 e
IMA 7291 70 55 HSK25R 4 DP 20 19,5 198408 e
IMA 78 70 55 HSK25R 4 DP 45 195 198464 e
IMA 73 70 55 HSK25R 6 DP 20 195 198410e
IMA 78 70 55 HSK25R 6 DP 45 19,5 198466 e
SCM 69,6 61,7 6,0 HSK25R 4 HW 20 21,35 1825520
SCM 69,6 62,5 55 HSK25R 4 DP 45 22 192707 O
SCM 69,6 62,5 55 HSK25R 4 DP 30 22 192705 O
SCM 69,6 62,5 55 HSK25R 4 DP 20 22 192703 O

ID

RL
198201 o
198241 o
198203 o
198243 o
198409 o
198465 o
198411 e
198467 o
198409 o
198465 o
198411 ¢
198467 o
182553 O
192708 O
192706 O
192704 O

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
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2. Plaatbewerking 21 Kantenbewerking m
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Profielfrees

} Toepassing:
Voor het afronden van de aanlijmkant.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijm- en kantenbewerkingsmachines.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

Hardmetaal / diamant opgelegd gereedschap met cilindrisch asgat, HSK 25 R
opname of HSK 32 opname voor FK aggregaat. Hoogste rondloop- en
vlakloopnauwkeurigheid. Dy = referentiediameter constant.

Verschillende radiussen
WF 210 2 DP, WF 501 2, WF 501 2 DP, WF 502 2, WF 502 2 DP, WF 599 2

Machine D Dg BO Z QAL R Type ID ID
mm mm mm mm LL RL
Biesse 67 60 16DKN 6 DP 1,0 1 091960e 091961 e
Biesse 68 60 16DKN 6 DP 20 1 091962e 091963 e
Biesse 70 60 16DKN 6 DP 3,0 1 091964 e 091965 e
Biesse 72 70 16 KN 6 DP 1,0 5 192518 e 192519 e
Biesse 73 70 16 KN 6 DP 20 5 192520e 192521 e
Biesse 75 70 16 KN 6 DP 3,0 5 192522e 192523 e
* Brandt 58 50 16 4 DP 10 2 091999 O
** Brandt 58 50 16 4 DP 15 2 192602 o
* Brandt 58 50 16 4 DP 20 2 091966 o
** Brandt 58 50 16 4 DP 20 2 192603 o
Brandt 70 62 HSK25R 4 DP 1,0 7 192588 e 192589 e
Brandt 70 62 HSK25R 4 DP 1,3 7 192590e 192591 e
Brandt 70 62 HSK25R 4 DP 1,5 7 192592e 192593 e
Brandt 70 62 HSK25R 4 DP 2,0 7 192594 e 192595 e
Brandt 70 62 HSK25R 4 DP 3,0 7 192596e 192597 e
EBM 32 24 14DKN 2 DP 2,0 3 074526e
EBM 56 49,7 16DKN 2 DP 2,0 6 192669e 192670 e
EBM 56 49,7 16DKN 2 DP 2,5 6 192641 e 192642 e
Fravol 73 71,15 20DKN 4 DP 1-3 8 192645e 192646 e
Fravol 76,8 74,71 20DKN 4 DP 1-3 9 192647 e 192648 ¢
Fravol 50 40,1 15KN 4 DP 1-3 10 192663 e 192664 e
Fravol 50 39,91 15 KN 4 DP 1-3 11 192665 o
Fravol 50 39,91 15 KN 4 HW 1-3 11 065597 o
Hebrock 32 24 14DKN 2 DP 2,0 3 074526 e
Hebrock 56 49,7 16DKN 2 DP 20 6 192669 e 192670 e
Hebrock 56 49,7 16DKN 2 DP 2,5 6 192641 e 192642 e
Holz-Her 1825 57 50 16DKN 2 DP 20 3 192536e 192537 e
Holz-Her 1825 57 50 16DKN 2 DP 2,5 3 192538e 192539 e
Holz-Her 1825 57 50 16DKN 2 DP 3,0 3 192540e 192541 e
Holz-Her 1827 56 50 20DKN 2 DP 2,0 4 192506 192507 e
Holz-Her 1827 56 50 20DKN 2 DP 25 4 192508 e 192509
Holz-Her 1827 57 50 20DKN 2 DP 3,0 4 192510e 192511 e
Holz-Her 1832 58,7 50 16DKN 3 DP 20 3 192512e 192513 e
Holz-Her 1832 58,7 50 16DKN 3 DP 2,5 3 192514e 192515e
Holz-Her 1832 58,7 50 16DKN 3 DP 3,0 3 192516e 192517 e
Holz-Her 1833 72,5 61 20DKN 4 DP 2,0 4 192500 192501 e
Holz-Her 1833 72,5 61 20DKN 4 DP 25 4 192502e 192503 e
Type 5 Type 6 Holz-Her 1833 72,5 61 20DKN 4 DP 3,0 4 192504e 192505 e
* = voor Brandt kantenfreesaggregaat met taster en draaimomentsteun
; E ** = voor Brandt kantenfreesaggregaat met taster (zonder draaimomentsteun)
Type 7 Type 8
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Machine
* Homag
** Homag
* Homag
** Homag
Homag
Homag
Homag
Type 9 Type 10 Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Ott
Ott
SCM
SCM
SCM
SCM
SCM
SCM
SCM
SCM
SCM
SCM
SCM
Stefani
Stefani
Stefani
Stefani
Stefani
Stefani
Type 15 Tork Makine

D
mm
58

58

58

58

70

70

70

70

70
67,1
68,1
69,1
70,1
71,2
67,05
68,08
69,1
70,13
71,16
69

69
55,3
55,3
95,7
55,7
65,7
55,7
65,82
66,44
67,09
67,55
68

70

70

70

&l 5
51,5
51,5
46

Do
mm
50

50

50

50

62

62

62

62

62

62

62

62

62

62

62

62

62

62

62

61

61
49,33
49,33
48

48

48

48
63,88
63,88
63,88
63,88
63,88
60

60

60
49,71
49,71
49,71
39

BO

mm

16

16

16

16
HSK 25 R
HSK 25 R
HSK 25 R
HSK 25 R
HSK 25 R
HSK 32
HSK 32
HSK 32
HSK 32
HSK 32
HSK 32
HSK 32
HSK 32
HSK 32
HSK 32
16 DKN
16 DKN
16 DKN
16 DKN
16 DKN
16 DKN
16 DKN
16 DKN
HSK 25 R
HSK 25 R
HSK 25 R
HSK 25 R
HSK 25 R
16 DKN
16 DKN
16 DKN
16 DKN
16 DKN
16 DKN
16

Z QAL R

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
6
6
6
6
6
3
4
3
3
3
3
8
3
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

3

DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
DP
DP
DP
HW
HW
HW

N2 WONLWONONA 2O NONN LW 20N 22NN =

O
o
o

Type ID
LL

2

2

2

2

7 192588 e

7 192590 ¢

7 192592 ¢

7 192594 ¢

7 192596 e
12 091500 O
12 091502 O
12 091504 O
12 091506 O
12 091508 O
12 091672
12 091674
12 091650
12 091676
12 091652

1 192649 ¢

1 192651 o
13 192701
13 182510 e
14 182512 e
14 182514 ¢
14 182516 @
14 182518 @
15 182526 O
15 182528 O
15 182530 O
15 1825320
15 1825340

6 192524 ¢

6 192526 ¢

6 192528 ¢

8 192657 ¢

8 192659 ¢

8 192661 e

3 192643

* = voor Brandt kantenfreesaggregaat met taster en draaimomentsteun
** = voor Brandt kantenfreesaggregaat met taster (zonder draaimomentsteun)

it

RL
091999 O
192602 o
091966 e
192603 o
192589 o
192591 o
192593 o
192595 o
192597 o
091501 O
091503 O
091505 O
091507 O
091509 O
091673
091675
091651
091677
091653
192650 e
192652 o
192702
182511 ¢
182513 ¢
182515 ¢
182517 o
182519 o
182527 O
182529 O
182531 O
182533 O
182535 O
192525 ¢
192527 o
192529 o
192658 o
192660 e
192662 o
192644

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
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2. Plaatbewerking 21 Kantenbewerking m
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Profielfrees met geoptimaliseerde spanenopvang

Toepassing:
Voor het afronden van de aanlijmkant.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijm- en kantenbewerkingscentra.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

HW/DP opgelegde gereedschappen afgestemd op systemen voor gecontroleerde
spanenopvang (i-Systeem, ED-Systeem) voor zeer efficiénte spanenopvang (ca. 97 %)
met minder energieverbruik voor afzuiging. Schone werkstukken, geen beinvioeding
van tastende aggregaten en weinig nabewerking. De hoogste rondloop- en
vlakloopnauwkeurigheid. D, = referentiediameter constant.

Verschillende radiussen - geoptimaliseerde spanenopvang
WF 210 2 DP, WF 501 2, WF 501 2 DP

Machine D Do NH BO Z QAL R ID ID
mm mm mm mm mm LL RL
Homag 75 62 31,5 HSK32 4 DP 1,0 198212e 198213 e
Homag 75 62 31,5 HSK32 4 DP 1,5 198214e 198215e
Homag 75 62 31,5 HSK32 4 DP 2,0 198216e 198217 e
Homag 75 62 31,56 HSK32 4 DP 25 198220 198221 e
NH Homag 75 62 31,5 HSK32 4 DP 3,0 198222e 198223 e
= Homag 75 62 31,5 HSK32 6 DP 1,0 198246e 198247 e
Homag 75 62 31,5 HSK32 6 DP 1,5 198244 e 198245e
Homag 75 62 31,5 HSK32 6 DP 2,0 198218e 198219 e
Homag 75 62 31,5 HSK32 6 DP 25 198238 198239
Homag 75 62 315 HSK32 6 DP 3,0 198224e 198225 e
Homag,IMA 76 70 17,5 HSK25R 4 DP 1,0 198494 e 198484 e
a8 Homag,IMA 76 70 17,5 HSK25R 4 DP 1,5 198495e 198485 e
Homag,IMA 76 70 18,5 HSK25R 4 DP 2,0 198496e 198486 e
Homag,IMA 76 70 17,5 HSK25R 6 DP 1,0 198499 e 198489 e
Homag,IMA 76 70 17,5 HSK25R 6 DP 1,5 198500e 198490 e
Radiusfrees met cilindrisch asgat Homag, IMA 76 70 18,5 HSK25R 6 DP 2,0 198501 e 198491 e
Homag, IMA 78 70 19 HSK25R 4 DP 2,5 198497 e 198487 e
‘ NH Homag,IMA 78 70 19,5 HSK25R 4 DP 3,0 198498 e 198488 e
. Homag,IMA 78 70 19 HSK25R 6 DP 2,5 198502e 198492 e
Homag,IMA 78 70 19,5 HSK25R 6 DP 3,0 198503 e 198493 e
SCM 55,3 48 11,4 16 DKN 3 DP 1,0 192699 192700
SCM 55,3 48 11,4 16 DKN 3 HW 1,0 182502e 182503 e
SCM 55,3 48 11,4 16 DKN 3 HW 1,5 182504 e 182505 e
SCM 55,3 48 11,4 16 DKN 3 DP 2,0 192697 ¢ 192698 e
SCM 55,3 48 11,4 16 DKN 3 HW 2,0 182506e 182507
o SCM 55,3 48 11,4 16 DKN 3 HW 3,0 182508 e 182509 e
a0 SCM 69,6 61,7 21,35 HSK25R 4 HW 1,0 1825460 182547 O
SCM 69,6 61,7 21,35 HSK25R 4 HW 1,5 1825480 182549 O
SCM 69,6 61,7 21,35 HSK25R 4 HW 2,0 1825500 182551
Radiusfrees met HSK 25 R opname SCM 69,6 61,7 21,35 HSK25R 4 HW 2,5 1825540 1825550
SCM 69,6 61,7 21,35 HSK25R 4 HW 3,0 1825561 182557 O
NH SCM 69,9 62,3 22 HSK25R 4 DP 1,0 1927090 1927100
SCM 69,9 62,3 22 HSK25R 4 DP 1,5 1927110 1927120
SCM 69,9 62,3 22 HSK25R 4 DP 2,0 1927130 1927140
SCM 69,9 62,3 22 HSK25R 4 DP 2,5 1927150 1927160
SCM 69,9 62,3 22 HSK25R 4 DP 3,0 1927170 1927180
Radiusfrees met HSK 32 opname voor
FK-aggregaat.
38 ® uit voorraad leverbaar
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Multiprofielfrees

Toepassing:
Voor het multiprofielfrezen met radiussen en fasen van aanlijmkanten.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijm- en kantenbewerkingsmachines.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

Hardmetaal / diamant opgelegd gereedschap met HSK 25 R en asgat DKN opname.
Profielfrezen met bijv. radius R 2,0 en 3,0 mm en fase 20°. Dy = referentiediameter
constant.

Multiprofielfrees
WF 210 2, WF 210 2 DP, WF 501 2, WF 501 2 DP, WF 501 2 DP , WF 502 2, WF 502 2
DP, WF 502 2 DP

Machine D Do BO Z QAL R FAW Type ID ID

mm mm mm mm ° LL RL
Biesse 75,4 60 16 DKN 6 DP 1/2/3 25 2 091996 ¢ 091995 e
Brandt 78 57,3 16 DKN 4 DP 1,2/2/3 15 2 091967 091968
Holz-Her 58 50 20DKN 2DP 2 3 192530 ¢ 192531 @
Holz-Her 58 50 20DKN 2 DP 2,5 5 192532 e 192533 ¢
Holz-Her 58 50 20DKN 2DP 3 3 192534 ¢ 192535 ¢
Holz-Her 58 50 20DKN 2 DP 2 3 192530 ¢ 192531 @
1826
Holz-Her 58 50 20DKN 2DP 2,5 3 192532 e 192533 ¢
1826
Holz-Her 58 50 20DKN 2DP 3 5 192534 ¢ 192535 e
1826
Holz-Her 71 68 16 DKN 4 DP 3/21,3 45 6 192673 ¢ 192674 ¢
FR 701
Holz-Her 71 68 16 DKN 4 DP 1,3/1/0,845 6 192681 ¢ 192682 ¢
FR 701
Holz-Her 71 68 16 DKN 4 DP 3/21,3 10 6 192679 ¢ 192680 e
FR 701
Holz-Her 71 68 16 DKN 4 DP 2/1,3/1,345 6 192677 @ 192678 @
FR 701
Holz-Her 71 68 16 DKN 4 DP 2/2/1,3 45 6 192675 192676 @
FR 701
Homag 74,33 65,7 HSK25R 4 DP 1/2 4 198506 @ 198507 e
Homag 74,67 65,7 HSK25R 4 DP 1,3/2 4 198508 @ 198509 e
Homag 85 65,2 HSK25R 4 DP 2/3 20 1 091798 091799
Homag 74,33 62,99 16 DKN 4 DP 1/2 5 192683 ¢ 192684 ¢
Homag 74,66 65,69 16 DKN 4 DP 1,3/2 5 192685 ¢ 192686 @
Homag 78 57,3 16 DKN 4 DP 1,2/2/3 15 2 091967 091968
IMA 85 65,2 HSK25R 4 DP 2/3 20 1 091798 091799
SCM 74,5 63,9 HSK25R 4 HW 1/1,5/2 9 182538 0 182539 O
SCM 74,5 63,9 HSK25R 4 HW 1/1,5/3 9 182540 0 182541 O
SCM 74,5 63,9 HSK25R 4 HW 1/2/3 9 182542 0 182543 O
SCM 75,7 63,9 HSK25R 4 HW 1,5/2/3 9 182544 0 1825450
SCM 75,7 63,9 HSK25R 4 HW 1/1,5/2,5 9 182558 0 182559 O
SCM 75,7 63,9 HSK25R 4 HW 2/2,5/3 9 182560 0 182561 O
SCM 62,03 49,44 16 DKN 4 HW 1/1,5 7 182522 0 182523 O
SCM 62,47 50,12 16 DKN 4 HW 1/2 7 182520 0 182521 O
SCM 73 60 16 DKN 4 HW 2/3 8 182501 182500
SCM 73 60 16 DKN 4 DP 2/3 8 192696 192695
SCM 77,4 63,1 16 DKN 4 HW 1/1,5/2 8 182524 0 182525 O
Stefani 74,5 63,88 HSK25R 4 DP 1/1,5/2 20 1 192653 ¢ 192654 o
Stefani 745 63,88 HSK25R 4 DP 1/1,5/2 20 4 192655 192656 e

Andere multiprofielfrezen in verschillende afmetingen op aanvraag op korte termijn

leverbaar.

e uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Multiprofielfrees met geoptimaliseerde spanenopvang

Toepassing:
Voor het multiprofielfrezen met radiussen en fasen van aanlijmkanten.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijm- en kantenbewerkingscentra.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

DP opgelegde gereedschappen afgestemd op systemen voor gecontroleerde
spanenopvang (i-Systeem, ED-Systeem) voor zeer efficiénte spanenopvang

(ca. 97%) met minder energieverbruik voor afzuiging. Schone werkstukken,
geen beinvloeding van tastende aggregaten en weinig nabewerking. De hoogste
rondloopnauwkeurigheid.

Multiprofielfrees - geoptimaliseerde spanenopvang
WF 501 2 DP, WF 502 2 DP

Machine D D, B BO Z QAL R FAW Type ID ID
mm mm mm mm mm ° LL RL

Homag, IMA 85 62 HSK25R 4 DP 2/3 20 1 198444 ¢ 198445 ¢
Homag, IMA 85 62 HSK25R 4 DP 1,52 20 1 198504 ¢ 198505 e
Homag, IMA 85 62 HSK25R 6 DP 2/3 20 1 198456 @ 198457 o
IMA Mul- 75 30 HSK25R6 DP 1/2/3 15 2 091916 e 091917 @
tiprofiler
IMA 75 30 HSK25R6 DP 1/1,5/220 2 091922 ¢ 091923 o
Multiprofiler
IMA 75 28 HSK25R6 DP 1/2/3 15 2 091912 e 091913 @
Multiprofiler
KFA
IMA 75 28 HSK25R6 DP 1/1,5/220 2 091924 ¢ 091925 @
Multiprofiler

Type 1 KFA
IMA Mul- 75 28 HSK25R6 DP 1/2/3 45 2 091926 ¢ 091927 o
tiprofiler
KFA
IMAMFA 89 62 HSK25R 6 DP 1/2 15 3 091918 e 091919 ¢
IMAMFA 89 57 HSK25R 6 DP 1/2/3 15 3 091920 ¢ 091921 @
Andere multiprofielfrezen in verschillende afmetingen op aanvraag op korte termijn
leverbaar.

Type 2

Type 3

40 ® uit voorraad leverbaar
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Multiprofielfrees met geoptimaliseerde spanenopvang

Toepassing:
Voor het multiprofielfrezen met radiussen en fasen van aanlijmkanten. Combinatie van
drie profielen voor het automatisch omstellen van de profielen.

Machine:
Homag-kantenaanlijmmachines met freesaggregaten FK31.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

Drie profielen in één gereedschap. DFC uitvoering voor grote spaanafvoer van meer
dan 97%. Dy = referentiediameter constant. Geluidsarm diamant gereedschap.
Maximale rondloopnauwkeurigheid en parallelliteit. Gereedschapswissel terwijl de as
draait. Het wordt aanbevolen om individuele gereedschappen te vervangen door de
Leitz gereedschapsservice.

Diamaster PRO, FK31 aggregaat
WF 300 2 DP, WF 501 2 DP

Machine Ger. D Do BO Z QAL R FAW ID ID
nr. mm mm mm mm ° LL RL

Homag 1 88 80,1 46 4 DP 1,5 192558 ¢ 192559 @
Homag 1 88 80,1 46 4 DP 2,0 192556 ¢ 192557 @
Homag 1 88 80,1 46 4 DP 2,2 192580 ¢ 192581 @
Homag 1 88 80,1 46 4 DP 2,5 192554 ¢ 192555 @
Homag 1 88 80,1 46 4 DP 3,0 192552 ¢ 192553 o
Homag 2 87 80,1 55 4 DP 1,0 192568 ¢ 192569 e
Homag 2 87 80,1 55 4 DP 1,5 192566 ¢ 192567 o
Homag 2 87 80,1 55 4 DP 1,7 192582 192583
Homag 2 87 80,1 55 4 DP 2,0 192564 e 192565 o
Homag 2 87 80,1 55 4 DP 2,5 192562 ¢ 192563 @
Homag 2 87 80,1 55 4 DP 3,0 192560 ¢ 192561 @
Homag 2 87 80,1 55 4 DP 45 192112 e 192113 @
Homag 2 87 80,1 55 4 DP 30 192123 192124
Homag 2 87 80,1 55 4 DP 20 192114 192115
Homag 3 92 80,1 73 4 DP 1,0 192574 ¢ 192575 @
Homag 8 92 80,1 73 4 DP 1,5 192572 ¢ 192573 @
Homag 3 92 80,1 73 4 DP 1,7 192584 ¢ 192585 o
Homag 3 92 80,1 73 4 DP 2,0 192570 ¢ 192571 @
Homag 3 92 80,1 73 4 DP 15 091520 091521

3 5 1 Homag 3 92 80,1 73 4 DP 20 192118 ¢ 192119 e
Homag 3 92 80,1 73 4 DP 30 192125 192126
Homag 3 92 80,1 73 4 DP 45 192116 ¢ 192117 @

Afwijkende radiussen zijn op korte termijn vanaf halffabrikaat leverbaar. Radius van
gereedschap 1 moet groter zijn dan de radius van gereedschap 2 en 3. De grootste
radius bepaalt de maximale freesgrootte van de beweegbare fasegereedschappen 2
en 3.

Vervangingsdelen:

Onderdeel nr. BEZ ABM ID
mm
4 Cilinderschroef met ISK M5x12 114046 ¢
5 Cilinderschroef met ISK M5x30 114045 ¢
Schroevendraaier SW3 005444 o

Gereedschappen worden inclusief montageschroeven geleverd.

® uit voorraad leverbaar 41
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

NH WKZ 1

_ NHWKZ 2

Profielfrees flexTrim

Toepassing:

Voor het multiprofielfrezen met radiussen en fasen van aanlijmkanten. Combinatie
van twee profielen voor het automatisch omstellen van de profielen tussen twee
werkstukken.

Machine:
Homag-kantenaanlijmmachines met freesaggregaat type FK11, FK20, FK21, FF12,
FF32, PF21 met flexTrim-freeskop.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

Twee profielen in één gereedschap. DFC-uitvoering voor efficiénte spaanafvoer.
Hoogste bewerkingskwaliteit door een hoge rondloopnauwkeurigheid en rustige
loop. Dy = constante referentiediameter. Toerental n,,,, = 18000 min-'. Het wordt
aanbevolen om individuele gereedschappen te vervangen door de Leitz
gereedschapsservice.

Multiprofielfreesset flexTrim - Diamaster PRO

SF 542215
Machine D Do NH BO Z QAL R FAW ID ID

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

Gereedschap 1 vast + gereedschap 2 bewegend.
Alle gereedschappen en andere profielvarianten in verschillende afmetingen op korte
termijn vanaf halffabrikaat leverbaar. Andere combinaties op aanvraag mogelijk.

Vervangingsdelen:

I Onderdeel nr. Ger.nr. BEZ ABM ID
mm
3 2 O-Ring 40x1,78 NBR70 118300 e
1 = Gereedschap 1
2 = Gereedschap 2
3 =0-Ring
42 ® uit voorraad leverbaar
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Profielfrees flexTrim

Toepassing:
Voor het multiprofielfrezen met radiussen en fasen van aanlijmkanten. Combinatie van
twee profielen voor het automatisch omstellen van de profielen.

Machine:
Homag-kantenaanlijmmachines met freesaggregaat type FF6210.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

Twee profielen in één gereedschap. Of met slechts één profiel. Hoogste
bewerkingskwaliteit door een hoge rondloopnauwkeurigheid en rustige loop.
D, = constante referentiediameter. Toerental Ny, = 12000 min~'.

Multiprofielfreesset flexTrim - Diamaster PRO, aggregaat FF6210
SF 542218, WF 5012 18

Machine D Dg NH BO Z QAL R FAW ID
mm mm mm mm mm ° RL

Homag 58 50 25 16 3 DP 3,0/1,0 194700 O

Homag 58 50 25 16 3 DP 3,0/1,3 194701 O

Homag 58 50 25 16 3 DP 3,0/2,0 194702 O

Homag 58 50 25 16 3 DP 2,0/1,0 194703 o

Homag 58 50 25 16 3 DP 2,0/1,3 194704 ¢

Homag 58 50 25 16 3 DP 2,0/1,5 194705 O

NH Homag 58 50 25 16 3 DP 2,0 45 194706 O

Homag 58 50 25 16 3 DP 1,5/1,5 194707 O

[ Homag 58 50 25 16 3 DP 3,0 194724 O

Homag 58 50 25 16 3 DP 2,0 194725 ¢

Homag 58 50 25 16 3 DP 1,5 194726 o

@) Homag 58 50 25 16 3 DP 1,3 194727 0

Homag 58 50 25 16 3 DP 1,0 194728 O

o Homag 58 50 25 16 3 DP 45 194729 O

——————— - Q0 Homag 58 50 25 16 3 DP 30 194730 O

Homag 58 50 25 16 3 DP 15 194731 0

) Andere profielvarianten en combinaties op aanvraag mogelijk.
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Profielfrees flexTrim

Toepassing:
Voor het multiprofielfrezen met radiussen en fasen van aanlijmkanten. Combinatie van
twee profielen voor het automatisch omstellen van de profielen.

Machine:
Homag-kantenaanlijmmachines met freesaggregaat type MF50, MF60.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

Twee profielen in één gereedschap. Of met slechts één profiel. Hoogste
bewerkingskwaliteit door een hoge rondloopnauwkeurigheid en rustige loop.
D, = constante referentiediameter. Toerental Ny, = 12000 min~'.

Multiprofielfreesset flexTrim - Diamaster PRO, aggregaat MF50, MF60
SF 542218, WF 5012 18

Machine D Dy NH BO Z QAL R FAW ID ID

mm mm mm mm mm ° LL RL
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 3,0/1,0 194708 0 194709 O
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 3,0/1,3 1947100 194711 0
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 3,0/2,0 1947120 194713 0
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 2,0/1,0 194714 e 194715
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 2,0/1,3 194716 @ 194717 o
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 2,0/1,5 194718 0 194719
NH Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 2,0 45 194720 0 1947210
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 1,5/1,5 194722 0 194723 O
= Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 1,3/1,0 194732 0 194733 O
i - \ Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 3,0 194740 0 194741 0
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 2,0 194742 0 194743 0
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 15 194744 0 1947450
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 13 194746 0 194747 O
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 1,0 194748 0 194749 O
Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 45 194750 0 194751 0
i Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 30 1947520 194753 O
- o Homag 70 62 35 HSK25R 4 DP 15 1947540 1947550

Andere profielvarianten en combinaties op aanvraag mogelijk.

44 ® uit voorraad leverbaar
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

NH

DO

Profielfrees flexTrim3

Toepassing:
Voor het multiprofielfrezen met radiussen van aanlijmkanten. Combinatie van drie
profielen voor het automatisch omstellen van de profielen.

Machine:
Homag-kantenaanlijmmachines met freesaggregaat type FF32 met flexTrim-freeskop.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

Drie profielen in één gereedschap. Hoogste bewerkingskwaliteit door een hoge
rondloopnauwkeurigheid en rustige loop. Dy = constante referentiediameter.
Toerental N, = 12000 min-'. Vervanging van gereedschapsonderdelen alleen door
gekwalificeerd personeel van de gereedschaps- of machinefabrikant.

Multiprofielfreesset flexTrim3 - Diamaster PRO
SF 541217

Machine D Do NH BO Z QAL R FAW ID ID

mm mm mm mm mm ° LL RL
Homag 78 70 28 HSK25R 4 DP 2/1,51 194500 ¢ 194501 o
Homag 78 70 28 HSK25R 4 DP 2/1,3/1 194502 ¢ 194503 o
Homag 78 70 28 HSK25R 4 DP 2/1 45 194514 e 194515 ¢
Homag 78 70 28 HSK25R 4 DP 2/1,3 45 194518 ¢ 194519 @

Andere profielvarianten en combinaties op aanvraag mogelijk. Individueel
gereedschap op aanvraag verkrijgbaar.
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Profielfrees Quattroform

Toepassing:
Voor het multiprofielfrezen met radiussen en fasen van aanlijmkanten. Combinatie van
vier profielen voor het automatisch omstellen van de profielen.

Machine:
Holz-Her model Lumina en Accura vanaf bouwjaar 2015. Gebruik op revolver
freesaggregaat Quattro Form (FF 701 Multi).

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

Diamant combinatiegereedschap met vier profielen en montageschroef. Het profiel
is via de machine aansturing automatisch om te wisselen. Gepatenteerd systeem.
D, = constante referentiediameter. Bedrijfstoerental n = 18000 min-'. Het wordt
aanbevolen om individuele gereedschappen te vervangen door de Leitz
gereedschapsservice.

Multiprofielfrees QuattroFo™ - Diamaster PRO

SF 540210
Machine D Dy BO ZR FAW 1D ID
mm mm mm mm ° LL RL
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 2/1,3/2 45 193901 ¢ 193900 e
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 3/1,3/2 45 193903 e 193902 ¢
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 3/1,3/2 10 193905 e 193904 ¢
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 2/1,3/1,3 45 193907 ¢ 193906 e
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 2/1,5/1 45 193909 ¢ 193908 e
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 0,8/1/1,3 45 193911 e 193910 e
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 3/2/2 45 193913 e 193912 e
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 2/1,3 45 193915e 193914 ¢
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 2/1,3/2/1,3 193917 ¢ 193916 @
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 2/1/2 45 193919 e 193918 e
Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 2/1,3/1,3/1,3 193921 ¢ 193920 ¢
o E% Holz-Her FF 701 Multi 70 61 16 3 2/3/2/3 193923 ¢ 193922 ¢
@ I | JL Alle gereedschappen en profielvarianten in verschillende afmetingen op korte termijn
vanaf halffabrikaat leverbaar. Profielradius maximaal 3 mm.
Vervangingsdelen:
BEZ ID
Onderhoudsset Quattro Form 008383 e
O @@ |@® |tete-id. | Holzher O|@|® | @ |teitz-d. | Holzher
R2 R1.3 | R2 F45' | 193901 5073457 R2 R1.3 | R2 F45 | 193900 5073458
R3 R1.3 | R2 F45' | 193903 5073459 RS R1.3 | R2 F45 | 193902 5073461
R3 | R1.3|R2 | F10" | 183905 5073462 R3 [R1.3|R2 |F10° |193904 5073463
R2 | R1.3 | R1.3 | F45 | 183907 5073465 R2 | R1.3| R1.3 | F45 | 183906 5073466
R2 R1.5 | R F45 | 193909 5073467 R2 R1.5 | R1 F45 | 193908 5073468
RO.8 | R1 R1.3 | F45" | 193911 5073469 RO.8 | R1 R1.3 | F45 | 193910 5073470
R3 |R2 |R2 | F45 | 183913 5073471 R3 |[R2 |R2 |F45 |193912 5073473
R2 R1.3 | F45 | F45 | 193915 5073474 R2 R1.3 | F45' | F45 | 193914 5073475
R2 R1.3 | R2 R1.3 | 193917 5073447 R2 R1.3| R2 R1.3 | 193916 5073449
R2 R1 R2 F45' | 193919 5073450 R2 R1 R2 F45 | 193918 5073451
R2 R1.3 | R1.3 | R1.3 | 193921 5073454 R2 R1.3 | R1.3 | R1.3 | 193920 5073456
R2 R3 R2 R3 | 193923 5073452 R2 R3 R2 R3 |193922 5073453
46 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing onder www.leitz.org



2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Profielfrees Multi-Edge

Toepassing:
Voor het frezen van multiprofielen met radiussen van aanlijmkanten. Combinatie van
drie profielen voor het automatisch omstellen van de profielen.

Machine:
Stefani.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

Drie profielen in één gereedschap. DFC-uitvoering voor efficiénte spaanafvoer.
Hoogste bewerkingskwaliteit door een hoge rondloopnauwkeurigheid en rustige loop.
D, = constante referentiediameter. Toerental n,,,, = 18000 min-'. Gereedschapswissel
terwijl de as draait. Het wordt aanbevolen om individuele gereedschappen te
vervangen door de Leitz gereedschapsservice.

Diamaster PRO
WF 501 2 16
Machine  Ger.nr. D Do BO Z QAL R ID ID

mm mm mm mm LL RL
Stefani 1 68 61,7 10DKN 4 DP 1,0 192606 ® 192605 o
Stefani 1 68 61,7 10DKN 4 DP 1,3 192608 ¢ 192607 @
Stefani 1 68 61,7 10DKN 4 DP 1,5 192610 ¢ 192609 o
Stefani 1 68 61,7 10DKN 4 DP 2,0 192612e 192611 e
Stefani 1 68 61,7 10DKN 4 DP 2,5 192614 ¢ 192613 @
Stefani 1 68 61,7 10DKN 4 DP 3,0 192616e 192615e
Stefani 2 68 61,7 23 4 DP 1,0 192618 ¢ 192617 o
Stefani 2 68 61,7 23 4 DP 1,3 192620 e 192619 e
Stefani 2 68 61,7 23 4 DP 1,5 192622 ¢ 192621 @
Stefani 2 68 61,7 23 4 DP 2,0 192624 e 192623 ¢
Stefani 2 68 61,7 23 4 DP 2,5 192626 @ 192625 o
Stefani 2 68 61,7 23 4 DP 3,0 192628 e 192627 o
Stefani 3 68 61,7 38 4 DP 1,0 192672 e 192671 @
Stefani 3 68 61,7 38 4 DP 1,3 192632 e 192631 e
Stefani 3 68 61,7 38 4 DP 1,5 192634 ¢ 192633 ¢
Stefani 3 68 61,7 38 4 DP 2,0 192636 e 192635 e
Stefani 3 68 61,7 38 4 DP 2,5 192638 e 192637 e
Stefani 8 68 61,7 38 4 DP 3,0 192640e 192639 ¢

Andere profielvarianten in verschillende afmetingen op korte termijn leverbaar.

1 =tool 1
2 =tool 2
3 =tool 3

® uit voorraad leverbaar 47
0 op korte termijn leverbaar
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Profielmessenkop / fasemessenkop

Toepassing:
Voor het afronden van de aanlijmkant.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijm- en kantenbewerkingscentra.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

Messenkop met hardmetaal wisselmessen en cilindrisch asgat met dubbele
spiebaan. Dezelfde messenkopbody'‘s voor R 1,5 tot 3,0 mm.

Dy = referentiediameter constant.

Verschillende radiussen - Brandt, Homag

WE 500 2
Machine D Do SB BO Z R Type ID ID
mm mm mm mm mm LL RL
Brandt, Homag 56 50 16 16DKN 4 2 1 075006 075005
Brandt, Homag 58 50 12 16DKN 4 3 2 075004 075004
Brandt, Homag 78 70 19 16DKN 4 3 1 075003 075002
Brandt, Homag 82 70 16 16DKN 4 2 2 075009 075009
Vervangingsmessen:
Onderdeel BEZ ABM QAL R VE ID ID
nr. mm mm STK LL RL
1 Wisselmessen 16x13,4x2 HW 1,5 10 075325 e 075324 ¢
1 Wisselmessen 16x13,4x2 HW 2,0 10 075327 ¢ 075326 e
1 Wisselmessen 16x13,4x2 HW 3,0 10 075329 ¢ 075328 o
1 Wisselmessen 19,6x15,2x2 HW 1,5 10 075334 ¢ 075333 e
1 Wisselmessen 19,6x152x2 HW 2,0 10 075336 @ 075335 @
1 Wisselmessen 19,6x15,2x2 HW 2,5 10 075338 ¢ 075337 e
1 Wisselmessen 19,6x15,2x2 HW 3,0 10 075303 ¢ 075302 ¢
1 Wisselmessen 12x13x2 HW 1,5 10 075339 ¢ 075339 e
1 Wisselmessen 12x13x2 HW 2,0 10 075330 ¢ 075330 ¢
1 Wisselmessen 12x13x2 HW 3,0 10 075304 ¢ 075304 o
1 Wisselmessen 16x17,5x2 HW 1,5 10 009539 ¢ 009539 e
1 Wisselmessen 16x17,5x2 HW 2,0 10 005132 e 005132 e
SB « 1 Wisselmessen 16x17,5x2 HW 3,0 10 005133 ¢ 005133 @
Vervangingsdelen:
Onderdeel nr. BEZ ABM ID
mm
C B 2 Spanbek 10x11,5x7 075400 o
2 Spanbek 10x10,9x7 075403 o
o 2 Spanbek 13,5x11x7 075404 ¢
ofala 2 Spanbek 19 075401 o
Q 2 Spanbek 19 075402
B Draadstift M6x12 006035
Type 2 Schroevendraaier SW 3 005444 o
Messen afstelplaat 43x12x6 005350 e
-
1 2 3
48 ® uit voorraad leverbaar
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Profielmessenkop / fasemessenkop

Toepassing:
Voor het afronden van de aanlijmkant.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijm- en kantenbewerkingscentra.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

Messenkop met hardmetaal wisselmessen en cilindrisch asgat met dubbele
spiebaan. Gelijke messenkop body voor R 1,5 tot 3,0 mm.

Dq = referentiediameter constant.

Verschillende radiussen - Hebrock/EBM

WE 500 2

Machine D Do SB BO Z R ID ID
mm mm mm mm m LL RL

m
Hebrock, EBM 56 49,7 145 16DKN 4 2,0 074559 074560
Hebrock, EBM 56 49,7 145 16DKN 4 2,5 074557 (074558

Vervangingsmessen:

Onderdeel Type BEZ ABM QALR VE ID ID

nr. mm mm STK LL RL

1 1 Combi-wissel- 14,5x14,5x2 HW 2,0 10 074632 e (074633 ¢
plaat

1 1 Combi-wissel- 14,5x14,5x2 HW 2,5 10 074630e 074631 e
plaat
Vervangingsdelen:
Onderdeel nr. BEZ ABM ID
mm
QA 2 Schroef M3,5x8 005723 @

e N
) )
L]

N -

BO,

® uit voorraad leverbaar 49
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Profielmessenkop / fasemessenkop

Toepassing:
Voor het afronden en aanfasen van de aanlijmkanten.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijm- en kantenbewerkingscentra. Machines moeten
met DFC-systeem uitgerust zijn.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

Messenkop met hardmetaal wisselmessen en cilindrisch asgat met dubbele spie-
baan. Dy = referentiediameter constant. DFC uitvoering voor grote spaanafvoer van
meer dan 97%.

Verschillende profielen - DFC, Brandt, Homag

WE 500 2
Machine D SB BO Z R FAW ID ID
mm mm mm mm ° LL RL
Brandt, Homag 70,23 20,28 16DKN 4 15 0750120 075013 O
Brandt, Homag 70,23 20,28 16DKN 4 30 075014 0 075015
Brandt, Homag 69,98 20,28 16DKN 4 45 075016 0 075017 O
Brandt, Homag 70,57 20,28 16DKN 4 1,0 075018 0 075019 O
Brandt, Homag 70,57 20,28 16DKN 4 1,2 075020 0 075021 O
Brandt, Homag 70,57 20,28 16DKN 4 1,3 075072 0 075073 O
A SB Brandt, Homag 70,57 20,28 16DKN 4 1,5 075022 0 075023 O
Brandt, Homag 70,57 20,28 16DKN 4 2,0 075024 ¢ 075025 o
Brandt, Homag 70,57 20,28 16DKN 4 25 075026 0 075027 O
Brandt, Homag 70,57 20,28 16DKN 4 3,0 075028 ¢ 075029 e
Vervangingsmessen:
Onderdeel Type BEZ ABM QALR FAW VE ID ID
al8 nr. mm mm ° STK LL RL
ot 1 1 Wisselmessen 22,3x14x2 HW 1,0 10 075315e 075314 ¢
o 1 1 Wisselmessen 22,3x14x2 HW 1,2 10 0753170 075316 O
1 1 Wisselmessen 22,3x14x2 HW 1,3 10 075272 e 075271 e
1 1 Wisselmessen 22,3x14x2 HW 1,5 10 075319 e 075318 ¢
1 1 Wisselmessen 22,3x14x2 HW 2,0 10 075307 ¢ 075306 @
1 1 Wisselmessen 22,3x14x2 HW 2,5 10 075321 0 075320 O
1 1 Wisselmessen 22,3x14x2 HW 3,0 10 075309 e 075308 e
1 1 Wisselmessen 22,3x14x2 HW 15 10 075311 e 075310 e
1 1 Wisselmessen 22,3x14x2 HW 30 10 0753310 0753320
1 1 Wisselmessen 22,3x14x2 HW 45 10 075313 e 075312 e
Vervangingsdelen:
Onderdeel nr. BEZ ABM ID
mm
2 Lenskopschroef Torx® 15 M4x6 006225 o
Schroevendraaier, Torx® Torx® 15 005466 o
-
1 2
50 ® uit voorraad leverbaar
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Profielmessenkop / fasemessenkop

/J/IT\L R\ Profielmessen voor kantennabewerking
£ ~ Q} = = ﬂ_}_ TM 1350
SB H DIK QAL Messentype R FAW ID ID
mm mm mm mm ° LL RL
Tpe Tped 16 175 2 HW 1 2,0 005132 ¢ 005132 e
7\ _ 16 175 2 HW 1 3,0 005133 e¢ 005133 @
//_\ v 16 175 2 HW 1 4,0 005134 @ 005134 ®
= Q} A Q} 16 175 2 HW 1 5,0 005135 005135 e
J 16 175 2 HW 2 45 009525 e
12 17 2 HW 3 2,0 073554 @ 073555 @
Type 2 Type 5 12 18 2 HW 3 2,0 074033 @ 074034 o
12 17 2 HW 3 3,0 073558 ¢ 073559 o
’J,’_" =N 12 18 2 HW 3 3,0 074035 e 074036 ®
== 13 15 2 HW 3 2,0 073505 e 073504 o
'q} ﬂ} 13 15 2 HW 3 3,0 073509 ¢ 073508 e
12 145 2 HW 4 2,0 075342 ¢ 075341 @
Type 3 Type 6 14,5 145 2 HW 4 2,5 073543 ¢ 073544
12 14,5 2 HW 4 3,0 075301 ¢ 075300 e
12 16 2 HW 5 45 073541 e 073540 @
SB 145 145 2 HW 6 45 073545 0
Q
Profielmessen voor systeem Biesse
- TM 1350
L 12 Type BEZ ABM QAL R VE ID ID
8o mm mm STK LL RL
g 2 1 Wisselmessen 16x17x2 HW 1,0 10 074600 0 074600 O
8¢ 1 Wisselmessen 16x17x2 HW 1,5 10 074601 0 074601 O
1 Wisselmessen 16x17x2 HW 2,0 10 074602 ¢ 074602 o
1 Wisselmessen 16x17x2 HW 2,5 10 074603 0 074603 O
Type 1 Type 2 1 Wisselmessen  16x17x2 HW 30 10 074604 0 074604 O
2 Wisselmessen 40x17x2 HW 1,0 10 0746100 074611 O
SB 2 Wisselmessen 40x17x2 HW 1,5 10 0746120 074613 0
@ 2 Wisselmessen 40x17x2 HW 2,0 10 074614 0 0746150
\_/_Ti: 2 Wisselmessen 40x17x2 HW 2,5 10 074616 0 074617 O
2 Wisselmessen 40x17x2 HW 3,0 10 074618 0 0746190
3 Wisselmessen 20x16x2 HW 1,0 10 074620 0 074620 O
. 3 Wisselmessen  20x16x2 HW 1,5 10 074621 0 074621 O
3 Wisselmessen  20x16x2 HW 2,0 10 074622 ¢ (074622 @
*8 a & Wisselmessen 20x16x2 HW 2,5 10 074623 0 074623 O
Q 3 Wisselmessen  20x16x2  HW 3,0 10 074624 0 074624 O
Type 3
Profielmessen voor systeem Holz Her
SB TM 4350
\ BEZ ABM QAL VE DRI ID
1% F mm STK
T Omkeermes 30x12x1,5,PT1,3 HW 10 RL 005088 o
g Omkeermes 30x12x1,5,PT1,3 HW 10 LL 005089 e
o | R Profielmessen voor systeem Ott
- - TM 1350
Type 4: WW 500 2 03 Type BEZ ABM QAL R VE ID ID
mm mm STK LL RL
1 Wisselmessen  16x16,5x2 HW 1,0 10 074540 0 074540 O
2 Wisselmessen  16x17,5x2 HW 1,5 10 009539 ¢ 009539 e
SB & 1 Wisselmessen  16x17,5x2 HW 2,0 10 005132 e 005132 e
1 Wisselmessen  16x18,5x2 HW 2,5 10 074543 0 074543 O
2 Wisselmessen  16x17,5x2 HW 3,0 10 005133 ¢ 005133 @
1 Wisselmessen 16x19,5x2 HW &5 10 074545 0 0745450
2 Wisselmessen  25x15x2 HW 1,0 10 619194 0 6191940
2 Wisselmessen  25x15x2 HW 1,5 10 6191950 6191950
M 2 Wisselmessen  25x15x2 HW 2,0 10 619196 ¢ 619196 ¢
r 2 Wisselmessen  25x15x2 HW 2,5 10 619197 0 619197 O
J OTS a 2 Wisselmessen  25x15x2 HW 3,0 10 619198 0 619198 U
—llm 2 Wisselmessen  25x15x2 HW 3,5 10 619202 0 619202 O
Type 1 Type 2
® uit voorraad leverbaar 51
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2. Plaatbewerking

2.1

Kantenbewerking

2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Multi-profielmessenkop / fasemessenkop

Toepassing:
Voor het multiprofielfrezen met radiussen en fasen van aanlijmkanten.

Machine:

Eén- of tweezijdige kantenaanlijm- en kantenbewerkingscentra.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:
Messenkop met hardmetaal wisselmessen en cilindrisch asgat met dubbele

spiebaan. Dy = referentiediameter constant. DFC uitvoering voor hoge spaanafvoer
van meer dan 97%. Verschillende radius-fase combinaties mogelijk.

Verschillende profielen - DFC, Homag

WE 500 2
Machine

Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag
Homag

D SB BO Z
mm mm mm

74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
7467 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4
74,67 2528 16DKN 4

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

1,3/3

=N N
~
iy
w

WwW CTWN oo w
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— —_—
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LA WW— = ad AN = = AN

~
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Andere radiuscombinaties op korte termijn leverbaar.

Vervangingsmessen:

Onder-
deel nr.
1

R G T G S G T G T G QT G QI G |

BEZ

Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen
Wisselmessen

ABM
mm
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW
25.67x16.5x2 HW

QAL R

mm
1/2
1,3/2
1/3
2/3
1/1,5
1,6/2
1,5/3
1
1,3/3

FAW VE

o

1S

30
15

45
45
45
45
30

FAW

15

30
15

45
45
45
45
30

30

30
30
45

ID

LL

075092 o
075100 o
075094 o
0751120
075090 o
075106 O
075108 O
0751140
075102 o
075130 0
075120 O
075088 O
075140 O
075134 0
075136 O
075138 0
075128 O
0751100
075096 O
075104 O
075124 0
075098 O
075126 O
0751320
0751420
075086 O

ID

STK LL

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

075706 o
075714 o
075708 o
075726 O
075704 o
075720 O
075722 0
075728 O
075716
075744 0
075734 O
075702 0
075754 O
075748 O
075750 O
075752 0
0757420
075724 O

ID

RL

075093 e
075101 o
075095 o
075113 0
075091 o
075107 O
075109 O
0751150
075103 o
075131 0
075121 0
075089 O
075141 0
0751350
075137 0
0751390
075129 O
075111 0
075097 O
0751050
0751250
075099 O
075127 O
075133 0
075143 0
075087 O

ID

RL

075707 o
075715
075709 e
075727 O
075705 o
075721 0
075723 0
075729 O
075717 o
0757450
0757350
075703 O
075755 O
075749 0
075751 O
075753 O
075743 0
0757250

52
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking m
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Onder- BEZ ABM QAL R FAW VE ID ID

deel nr. mm mm ° STK LL RL

1 Wisselmessen 25.67x16.5x2 HW 1,3/1,3 10 0757100 075711 0
1 Wisselmessen 25.67x16.5x2 HW 1,5/1,5 10 075718 0 075719 0
1 Wisselmessen 25.67x16.5x2 HW 1 30 10 0757380 0757390
1 Wisselmessen 25.67x16.5x2 HW 1,3/1,5 10 0757120 075713 0
1 Wisselmessen 25.67x16.5x2 HW 1,3 30 10 0757400 0757410
1 Wisselmessen 25.67x16.5x2 HW 3 30 10 0757460 075747 0O
1 Wisselmessen 25.67x16.5x2 HW 3 45 10 0757560 075757 O
1 Wisselmessen 25.67x16.5x2 HW 1/1 10 0757000 075701 O

Andere radiuscombinaties op korte termijn leverbaar.

Vervangingsdelen:

Onderdeel nr. BEZ ABM ID
mm
2 Lenskopschroef Torx® 15 M4x6 006225 o
Schroevendraaier, Torx® Torx® 15 005466 o

SB Vervangingsmessen, tweedelige uitvoering (tot 03/2023)
' TM 1350
&l & Type BEZ ABM QAL R FAW VE D D
mm mm  ° STK LL RL
1 Wisselmessen 17,9x14,2x2 HW 1/1,5 10 0753650 075366 O
1 Wisselmessen 17,9x14,2x2 HW 1/2 10 075347 ¢ (075348 ¢
1 Wisselmessen 17,9x14,2x2 HW 1/3 10 075351 e (075352 e
1 Wisselmessen 17,9x14,2x2 HW 1,3/2 10 075349 e 075350 ¢
1 Wisselmessen 17,9x14,2x2 HW 1,3/3 10 075373 e 075374 e
1 Wisselmessen 17,9x14,2x2 HW 1,5/2 10 075367 ¢ 075368 e
a) 1 Wisselmessen 17,9x14,2x2 HW 1,5/3 10 075369 ¢ 075370 e
1 Wisselmessen 17,9x14,2x2 HW 2/3 10 075353 e 075354 ¢
1 Wisselmessen 17,9x14,2x2 HW 1 15 10 075371 075372
1 Wisselmessen 17,9x14,2x2 HW 2 30 10 075201 e 075202 ¢
2 Wisselmessen 18,1x13,5x2 HW 10 075355e (075356 @
8 Vervangingsdelen:
Onderdeel nr. BEZ ABM ID
mm
3 Lenskopschroef Torx® 15 M4x6 006225 o
Schroevendraaier, Torx® Torx® 15 005466 e

® uit voorraad leverbaar 53
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2. Plaatbewerking

21 Kantenbewerking
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Profielschrapers

Toepassing:
Voor het schrapen van de aanlijmkanten met afronding en fase.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijm- en kantenbewerkingscentra.

Materiaal:
Kunststofaanlijmers.

Technische informatie:
Verschillende fase- en radiusmessen voor opname in schraperhouder.

Profielschrapers
TM 1300, TM 4350

Machine SB H DIK R FAW Type QAL VE ID ID
mm mm mm mm ° STK links
Biesse 12,7 12,7 3,18 25 1 HW 10 074552
a Biesse 12,7 12,7 3,18 1,0 1 HW 10 074548 e
Biesse 12,7 12,7 3,18 1,5 1 HW 10 074549 ¢
Biesse 12,7 12,7 3,18 2,0 1 HW 10 074550 e
Biesse 12,7 12,7 3,18 3,0 1 HW 10 074551 e
Fravol 12 20 2 1-3 2 TDC 10 074640 e 074639 e
Holz-Her 12 20 2 45 4 HW 10 074037 e
Holz-Her 12 20 2 1,0 4 HW 10 074039 e
Holz-Her 12 20 2 1,5 4 HW 10 074074 ¢
Holz-Her 12 20 2 2,0 4 HW 10 074040 ¢
Holz-Her 12 20 2 2,5 4 HW 10 074075e
Holz-Her 12 20 2 3,0 4 HW 10 074041 e
Holz-Her ZK701 12 19 2 10 3 HW 10 074576 e 074575e
Holz-Her ZK701 12 19 2 45 3 HW 10 074574 074573
Holz-Her ZK701 12 19 2 1,0 3 HW 10 074562e 074561 e
Holz-Her ZK701 12 19 2 1,3 3 HW 10 074564 ¢ 074563 e
Type 1 Type 2 Holz-Her ZK701 12 19 2 1,5 3 HW 10 074566 e 074565 e
Holz-Her ZK701 12 19 2 2,0 3 HW 10 074568 e 074567 e
Holz-Her ZK701 12 19 2 2,5 3 HW 10 074570 074569
Holz-Her ZK701 12 19 2 3,0 3 HW 10 074572e 074571 e
Homag 12 20 2 45 4 HW 10 074037 ¢
Homag 12 20 2 1,0 4 HW 10 074039 ¢
Homag 12 20 2 1,5 4 HW 10 074074 e
Homag 12 20 2 2,0 4 HW 10 074040 ¢
Homag 12 20 2 2,5 4 HW 10 074075e
Type 3 Type 4 Homag 12 20 2 3.0 4 HW 10 074041 e
Homag 12 20 2 45 5 HW 10 073724 ¢
Homag 12 20 2 1,0 5 HW 10 073725e
Homag 12 20 2 1,5 5 HW 10 073726 e
Homag 12 20 2 2,0 5 HW 10 073727 ¢
Homag 12 20 2 2,5 5 HW 10 073728 e
Homag 12 20 2 3,0 5 HW 10 073729 e
Homag 20 115 2 3 6 HW 10 073717 e
Homag 20 115 2 1,0 6 HW 10 073713 e
Type 5 Type 6 Homag 20 1152 15 6 HW 10 0737146
Homag 20 115 2 2,0 6 HW 10 073715e
Homag 20 115 2 3,0 6 HW 10 073716e
IMA 12 20 2 45 4 HW 10 074037 e
IMA 12 20 2 1,0 7 HW 10 074044 ¢
IMA 12 20 2 1,5 7 HW 10 074076 e
IMA 12 20 2 2,0 7 HW 10 074021 e
IMA 12 20 2 2,5 7 HW 10 074077 e
Type 7 Type 8 IMA 12 20 2 3,0 7 HW 10 074022
Ott 12 13,3 33 1,0 8 HW 10 074653 e
Ott 12 13,3 3,3 2,0 8 HW 10 074654 ¢
SCM 12 20 2 2,0 4 HW 10 074040 e
Stefani 12,7 12,7 3,18 25 1 HW 10 074552e
Stefani 12,7 12,7 3,18 1,0 1 HW 10 074548 ¢
Stefani 12,7 12,7 3,18 1,5 1 HW 10 074549 ¢
Stefani 12,7 12,7 3,18 2,0 1 HW 10 074550 e
Stefani 12,7 12,7 3,18 3,0 1 HW 10 074551 e
Overige schrapers en anti-witbreuk schrapers op aanvraag op korte termijn leverbaar.
54 e uit voorraad leverbaar
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2. Plaatbewerking 21 Kantenbewerking m
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Technische informatie:
Vermijden van witbreuk en nabewerking door speciale snijkantgeometrie en -kwaliteit.
O Schraper wisselplaten met verschillende radiussen voor opname in schraperhouder.

Profielschrapers met anti-witbreukfase

T 1 Tvpe 2 TM 4350
ype ype Machine SB  H DK R FAW Type QAL ID ID
mm mm mm mm ° links
Brandt 12 20 2 45 1 HW 074103 e
O Brandt 12 20 2 1,0 1 HW 074095 e
Brandt 12 20 2 1,3 1 HW 074096 e
@ Brandt 12 20 2 1,5 1 HW 074097 e
Brandt 12 20 2 2,0 1 HW 074098 e
Toe 3 Toe 4 Brandt 12 20 2 2,5 1 HW 074099 O
ype ype Brandt 12 20 2 3,0 1 HW 074100 @
EBM 12 20 2 45 1 HW 074103 e
EBM 12 20 2 1,0 1 HW 074095 e
EBM 12 20 2 1,3 1 HW 074096 e
EBM 12 20 2 1,5 1 HW 074097 e
EBM 12 20 2 2,0 1 HW 074098 e
EBM 12 20 2 2,5 1 HW 074099 O
EBM 12 20 2 3,0 1 HW 074100 e
Fravol 15,44 20 2 1-3 2 TDC 074642e (074641 e
Hebrock 12 20 2 1,0 1 HW 074095 e
Hebrock 12 20 2 1,3 1 HW 074096 e
Hebrock 12 20 2 1,5 1 HW 074097 e
Hebrock 12 20 2 2,0 1 HW 074098 e
Hebrock 12 20 2 2,5 1 HW 074099 O
Hebrock 12 20 2 3,0 1 HW 074100 e
Holz-Her 12 20 2 45 1 HW 074103 e
Holz-Her 12 20 2 1,0 1 HW 074095 e
Holz-Her 12 20 2 1,3 1 HW 074096 e
Holz-Her 12 20 2 1,5 1 HW 074097 e
Holz-Her 12 20 2 2,0 1 HW 074098 e
Holz-Her 12 20 2 2,5 1 HW 074099 O
Holz-Her 12 20 2 3,0 1 HW 074100 e
Homag 12 20 2 45 1 HW 074103 e
Homag 12 20 2 1,0 1 HW 074095 e
Homag 12 20 2 1,3 1 HW 074096 e
Homag 12 20 2 1,5 1 HW 074097 e
Homag 12 20 2 2,0 1 HW 074098 e
Homag 12 20 2 2,5 1 HW 074099 O
Homag 12 20 2 3,0 1 HW 074100 e
Homag 20 115 2 1,0 8 HW 073719 e
Homag 20 11,5 2 1,5 3 HW 073720 ¢
Homag 20 11,5 2 2,0 8 HW 073721 e
Homag 20 11,5 2 3,0 3 HW 073723 ¢
IMA 12 20 2 45 1 HW 074103 e
IMA 12 20 2 1,0 4 HW 074090 e
IMA 12 20 2 1,3 4 HW 074101 O
IMA 12 20 2 1,5 4 HW 074091 e
IMA 12 20 2 2,0 4 HW 074092 ¢
IMA 12 20 2 2,5 4 HW 074093 O
IMA 12 20 2 3,0 4 HW 074094 ¢
Vervangingsdelen:
BEZ ABM ID
mm
Schroevendraaier, Torx® Torx® 15 005466 o
Lenskopschroef Torx® 15 M4x6 006225 o
® uit voorraad leverbaar 55
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Multiprofielschrapers

Toepassing:
Voor het schrapen van de aanlijmkanten met afronding en fase.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijm- en kantenbewerkingscentra.

Materiaal:
Kunststofaanlijmers.

Technische informatie:
Multiprofielschrapers met verschillende fasen en radiussen.

Multiprofielschrapers

T™M 1350
Machine SB H DIK R FAW Type QAL VE ID ID

mm mm mm mm ° STK links
Biesse 34 12,7 3 1/2/3 Fase 1 HW 074082 ¢
Brandt 13,5 13,38 2 1/3 2 HW 2 075362 e 075361 @
Brandt 13,5 13,38 2 1/2 2 HW 2 075358 ¢ 075357 ®
Brandt 13,5 13,38 2 11,5 2 HW 2 075376 ®¢ 075375 @
Brandt 13,5 13,38 2 1,3/3 2 HW 2 075380 ¢ 075379 o
Brandt 13,5 13,38 2 1,3/2 2 HW 2 075360 @ 075359 e
Brandt 13,5 13,38 2 1,5/2 2 HW 2 075378 ¢ 075377 @
Brandt 13,5 13,38 2  2/3 2 HW 2 075364 ¢ 075363 @
Brandt 13,5 13,38 2 2 30 2 HW 2 075398 075397
Homag 13,5 13,38 2 1/3 2 HW 2 075362 e 075361 @
Homag 13,5 13,38 2 1/2 2 HW 2 075358 ¢ 075357 @
Homag 13,5 13,38 2 11,5 2 HW 2 075376 ®¢ 075375 @
Homag 13,5 13,38 2 1,3/3 2 HW 2 075380 ¢ 075379 o
Homag 13,5 13,38 2 1,3/2 2 HW 2 075360 ®¢ 075359 e
Homag 13,5 13,38 2 1,5/2 2 HW 2 075378 ¢ 075377 @
Homag 13,5 13,38 2 2/3 2 HW 2 075364 ¢ 075363 @
Homag 13,5 13,38 2 2 30 2 HW 2 075398 075397
Homag 45,8 17,95 2 1/1,5/2/3/5 20 3 HW 074050 ¢ 074049 ¢
IMA 24 20 2 1/1,5/2/3 4 HW 074106 o
IMA 24 20 2 1/2/3 4 HW 074107 o
Stefani 34 12,7 3 1/2/3 Fase 1 HW 074080 o

Technische informatie:
Vermijden van witbreuk en nabewerking door speciale fase. Multiprofielschraper met
verschillende fasen en radiussen.

Multiprofielschrapers met anti-witbreukfase
T™M 1350

Machine SB H DIK R FAW Type QAL ID ID
mm mm mm mm ° links
Homag 45,8 17,074 2 1/1,6/2/2,5/3 20 3 HW 073105e 073104 e

Andere radius combinaties met anti-witbreuk op aanvraag op korte termijn leverbaar.

Vervangingsdelen:

BEZ ABM ID
mm
Schroevendraaier, Torx® Torx® 15 005466 o
Lenskopschroef Torx® 15 M4x6 006225 o
56 ® uit voorraad leverbaar
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2. Plaatbewerking

2.1 Kantenbewerking M

2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Duo-Multiprofielschrapers type 1
(Alle profielen in Duo-uitvoering)

Duo-Multiprofiel schraapmes type 2
(2 profielen in Duo-uitvoering)

Multiprofielschrapers

Toepassing:
Voor het schrapen van de aanlijmkant met afronding en fase. Speciaal voor
kleurechtheid en anti-witbreuk bij donkere kanten en hoogglans-PMMA-kanten.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijm- en kantenbewerkingscentra of dubbelzijdige
profileermachines.

Materiaal:
Kunststofaanlijmer zoals PP, ABS, PMMA, etc.

Technische informatie:

Duo-multiprofielschraper met verschillende radiussen en fasen voor in totaal vier
profielen. Snede opdeling met twee op vaste afstand van elkaar liggende schrapers
met speciale micro-geometrie voor een hoge kantenkwaliteit, kleurechtheid, hoge
glansgraad en zonder witbreuk. Speciaal in combinatie met naadloze
kantenverlijming.

Let op: inzetbaar op vaste schraper aggregaten alleen met speciale
profielschraperhouders.

Duo-Multiprofielschrapers
TM 1350, TM 4350

Machine SB H DIK R FAW Type QAL ID ID
mm mm mm mm ° links
Homag 45,8 19,94 8 1,3/2,0 (Duo) 2 HW 073731 073730
0,6/1,5 5
IMA 24 19,8 8 1/2/3 45 1 HW 074089 ¢ 074088 e

IMA 23,7 198 8 1,3/1,5/2 45 1 HW 074085 e 074084 e

Andere radiuscombinaties op korte termijn leverbaar.

® uit voorraad leverbaar 57
0 op korte termijn leverbaar
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2. Plaatbewerking 2.1 Kantenbewerking M
2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Vlakschrapers

Toepassing:
Voor het schrapen van de aanlijmkanten en lijm.

Machine:
Eén- of tweezijdige kantenaanlijm- en kantenbewerkingscentra.

Materiaal:
Kunststofaanlijmers.

Technische informatie:
Verschillende vlakschrapers.

Wisselplaten-schrapers
TC 1050, TM 1350, TM 405 0, TM 440 0, TM 480 0

Machine SB H DIK FAW Type QAL VE ID ID
mm mm mm ° STK links

Biesse 16 16 4,7 1 HW 074556 o
Biesse 229 229 25 2 HW 074555 o
Brandt 15 14,3 2,5 6 3 HW 074501 ¢ 074500 o
EBM 36 30 3 4 HW 074635 074634
Fravol 20 12 1,5 5 HW 074638 o
Hebrock 36 30 3 4 HW 074635 074634
Holz-Her 14 14 2 1 HW 009546 o
Homag 14,3 143 2,5 1 HW 10 005426 o
Homag 15 14,3 2,5 6 3 HW 074501 ¢ 074500 o
Homag 32 55 45 15 6 HW 074048 ¢ 074047 o
IMA 14,3 14,3 25 1 HW 074305 o
IMA 65 25 3 15 7 HW 074024 ¢ 074023 @
IMABAZ 11 14,3 2,5 5 HW 074306 e
Ott 15 14,3 2,5 6 8 HW 074501 e 074500 e
SCM 14 14 2 1 HW-F 10 005099 ¢

58 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing onder www.leitz.org
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2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Profiel- / fasemessenkop voor stationaire machines

Toepassing:
Voor het afronden/fasen van de aanlijmkant.

Machine:
BAZ Homag.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

Messenkoppen met hardmetaal wisselmessen en opname voor kantfreesaggregaat.
Gereedschapscentering met een uitsparingsdiameter van 19 mm. Dezelfde
messenkopbody voor R 1,0 - R 3,0 mm. D, = referentiediameter constant.

Verschillende radiussen / fasen - Homag
WE 500 2

D D, BO NLA Z QAL R FAW Type nga 1D ID
mm mm mm mm mm ° min”'  LL RL

59 50 15 3/4,2/25 3 HW 1,0 1 18.000 073001 o 073000 O
59 50 15 3/4,2/25 3 HW 1,5 1 18.000 073003 0 073002 O
59 50 15 3/4,2/25 3 HW 2,0 1 18.000 0730050 073004 O
59 50 15 3/4,2/25 3 HW 3,0 1 18.000 073009 0 073008
60 50 15 3/4,2/25 3 HW 15 2 18.000 073037 0 073036 O
60 50 15 3/4,2/25 3 HW 30 2 18.000 073039 0 073038
60 50 15 3/4,2/25 3 HW 45 2 18.000 073041 0 073040 O
62 50 15 3/4,2/25 3 HW 15 & 18.000 073101 0 0731000

Type 3 speciaal voor dunne aanlijming.

Vervangingsmessen:

Onderdeel SB H DIK QAL R FAW Type ID ID
nr. mm mm mm mm ° LL RL
1 13 15 2 HW 1,0 1 073501 ¢ 073500 o
1 13 15 2 HW 1,5 1 073503 ¢ 073502 o
1 13 15 2 HW 2,0 1 073505 e 073504 o
1 13 15 2 HW 3,0 1 073509 ¢ 073508 e
1 12 16 2 HW 15 2 073537 ¢ 073536 @
1 12 16 2 HW 30 2 073539 073538
1 12 16 2 HW 45 2 073541 e 073540 @
1 14 14 2 HW-F &8 005099 ¢ 005099 o
Vervangingsdelen:
Onderdeel nr. BEZ ABM ID
mm
2 Spanbek RL 11,5x14,4x7 073400 o
2 Spanbek LL 11,5x14,4x7 073401 e
3 Draadstift M6x12 006035
3 Schroef met verzonken kop M6x0,5x4,9 006243 o
Torx® 20
Schroevendraaier SW3 005444 o
Schroevendraaier, Torx® Torx® 20 006091 e
Messen afstelplaat 43x12x6 005350 o
-
1 2 3
® uit voorraad leverbaar 59
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2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

Profiel- / fasefrees voor stationaire machines

Toepassing:
Voor het afronden/fasen van de aanlijmkant.

Machine:
BAZ Homag.

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

Technische informatie:

Diamant combinatiegereedschap met opname voor kantfreesaggregaat.
Gereedschapscentering met een uitsparingsdiameter van 19 mm.

Dq = referentiediameter constant.

Radiusfrees - Homag

WF 501 2 DP
D Do BO NLA Z QAL R [ ID ID
mm mm mm mm mm  min’’ LL RL

57 50 15 3/4,2/25 3 DP 2,0 18.000 073103 e 073102 @
57 50 1lts) 3/4,2/25 3 DP 3,0 18.000 091522 e 091523 e

60 ® uit voorraad leverbaar
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2. Plaatbewerking 2.1

Kantenbewerking

2.1.7 Kantennabewerkingsgereedschappen

it

Profiel- / fasefrees voor stationaire machines

Toepassing:
Voor het afronden / fasen van de aanlijmkant.

Machine:
IMA (BIMA).

Materiaal:
Kunststof-, zachthout-, hardhout- en fineeraanlijmer.

WF 501 2
D Do
mm mm
64,4 55
64,4 55
64,4 55
70 60
70 60
70 60
70 60
70 60
70 60

w0
@

8
©m®3

OCOOWO©OOUIoOo

Technische informatie:
Hardmetaal opgelegde profiel- / fasefrees, één- en tweedelig. Diamant opgelegde
kwaliteit naar klantwens op korte termijn leverbaar.

BO
mm
30
30
30
30
30
30
30
30
30

NLA
mm
6/5/40
6/5/40
6/5/40
6/5/40
6/5/40
6/5/40
6/5/40
6/5/40
6/5/40

N

[N Ne)Ne)Ne)Ne)Ne)Ne)Ne)

Verschillende radiussen / fasen - IMA

QAL R

HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW
HW

3

W2 WM~
cowoow3g

FAW

15
30
45

nmax
min-!
18.000
18.000
18.000
18.000
18.000
18.000
18.000
18.000
18.000

ID

LL
074062 O
074064 O
074066 O
074056 O
074058 O
074060 O
074068
074070
074072

Alle frezen zijn ook in tweedelige uitvoering naar korte termijn leverbaar.

ID

RL
074063 O
074065 O
074067 O
074057 O
074059 O
074061 O
074069
074071
074073

e uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
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2. Plaatbewerking

2.2 Postformingbewerking

2.2.1 Postformingbewerkingscentra

Verspanen

Compactverspaner DT Premium, Blz. 17
Compactverspaner DT Premium Score, Blz. 18
Frees- en segmentverspaner, Blz. 22

Ritsen

Sponningfrezen
Sponningfrees, Blz. 67

Affrezen van het
plaatmateriaal voor
het vrij leggen van
de toplaag, inzet bij
voorkeur in
meeloop.

iy

RL
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(6]

Ritsen, sponningfrezen,
afplatten
Sponningfrees, Blz. 67

@
5]

Toplaag (bovenkant) recht
frezen in tegenloop
(optioneel).

/o

Uitspitsen
Uitspitsfrees, Blz. 68

Uitspitsen in tegenloop.

(9]

0 Groeven
6 Laminaatkanten
opschonen in

meeloop.

i

(h

Rechtfrezen

Toplaag (onderkant) recht
frezen in tegenloop
(optioneel).

I

Profileren

Radius frezen (U-profiel) in
tegenloop (optioneel).

20°

Afplatten

Verwijderen van houtresten van Radiusfrezen, deze stap kan gecombineerd worden met de
de toplaag, toepassing in voorgaande processtap, bij Postforming-bewerkingen zon-
tegenloop. der inlegplaat, gebruik in tegenloop.

% j
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2. Plaatbewerking

2.2 Postformingbewerking M
2.2.2 Postforming gereedschappen

Bewerking

Produceren van werkstukken met geprofileerde kanten door het achteraf aanbrengen
van beplakking met kantenmateriaal inclusief de profilering.

Werkstuk materiaal

Spaan- en vezelplaatmateriaal (spaanplaat en MDF plaat).

Machines

Eén- en tweezijdige kantenbewerkingscentra, alleskunners.

Bewerking

Formaatbewerking van plaatmateriaal door ritsen-verspanen of verspanen-verspanen,
eventueel door middel van frezen met bescherming van de toplaag.

Ritsen of afplatten van de toplaag aan de bovenkant van het materiaal op een
horizontale as.

Profileren van de smalle kanten met verticale, horizontale of gekantelde as. Frezen
van de aanlijmkanten aan de te profileren kant op een nauwkeurige maat met

taster.

Afkorten van de aanlijmoverstand aan het einde van het werkstuk.

Rechtfrezen van de aanlijmkant en de reeds aangelijmde kant met taster. Eventueel
schraapmessen toepassen.

Belangrijke bestelgegevens

— Profiel

— Toplaag dikte

— Toplaag materiaal

— Machine kant

— Aantal te beplakken zijden van het materiaal

— Te verwachten productie volume van dit profiel

Op basis van het veelvoud aan profielen bij Softforming worden er naast standaard
gereedschappen ook zeer individuele gereedschappen gebruikt, zodat het zinvol is
deze individueel aan te bieden.

Profiel voorbeeld

|
1

Bewerking

Productie van werkstukken met geprofileerde kanten waarbij de naadloze beplakking
van de kanten doorloopt met de toplaag beplakking. Geschikt voor HPL-, CPL- of
fineerbeplakking.

Werkstuk materiaal

Spaan- en vezelplaatmateriaal (spaanplaat en MDF plaat).

Machines

Eénzijdige kantenaanlijmmachines of alleskunners.

Belangrijke bestelgegevens

— Buitenradius en binnenradius

— Toplaag dikte

Materiaaldikte

Soort beplakking

Postforming met of zonder inlegplaat
Machine kant

Laminaat 0,35 mm
1

Q\
Lo

R = buitenradius bijv. R9
RI = freesradius bijv. R8,65
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2. Plaatbewerking

2.2 Postformingbewerking M

2.2.2 Postforming gereedschappen

Sponningfrees met HSK 25 R opname:
Frezen van de laminaatdeklaag met een
horizontale motor

Sponningfrees

Toepassing:
Voor het affrezen van het plaatmateriaal om de deklaag vrij te leggen en om de
deklaag recht te frezen.

Machine:
Postformingsinrichtingen.

Materiaal:
HPL-, CPL- of fineerbeplakt spaan- en vezelplaatmateriaal (spaanplaat, MDF etc.).

Technische informatie:

Diamant combinatiegereedschap met HSK 25 R opname. Door het hoge aantal
tanden aan de zijkanten wordt het voorritsen vervangen.

Diamant gereedschap - 2,0 naslijpzone.

Diamaster PRO

WF 499 2

Machine D SB BO VA Al ID ID
mm mm mm min-? LL RL

Homag, IMA 70 25 HSK25R 9+3 18000 091796 091797

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org
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2. Plaatbewerking

2.2 Postformingbewerking M
2.2.2 Postforming gereedschappen

Uitspitsen van alle radiussen tot
R 14 mm met 7° schuinstelling van de as

Uitspits messenkop

Toepassing:
Voor het uitspitsen van de radiussen bij Postforming profielen.

Machine:
Postformingsinrichtingen.

Materiaal:
HPL-, CPL- of fineerbeplakt spaan- en vezelplaatmateriaal (spaanplaat, MDF etc.).

Technische informatie:
Messenkop met diamant opgelegde profielsnijplaten en HSK 25 R opname. Voor het
uitspitsen van alle radiussen tot R 14 mm geschikt.

7° schuinstelling van de as

WF 556 2

Machine D SB BO Z QAL npax  Ashoek ID ID
mm mm mm mint  ° LL RL

Homag, IMA 125 51 HSK25R 6 DP 12000 7 192666 192667

Technische informatie:

Messenkop met diamant opgelegde profielsnijplaten met cilindrisch asgat en
HSK 25 R opname. Voor het uitspitsen van alle radiussen tot R14 mm geschikt.
Universele messenkopbody voor naslijpbare of niet naslijpbare messen. Niet
naslijpbare messen 0,5 mm zijn geoptimaliseerd voor gevoelige deklagen,
fineer-postforming en de hoogste contournauwkeurigheid.

Vervangingsmes voor uitspits messenkop

T™ 160 0
BEZ ABM QAL ID ID
mm LL RL
Mes 12x31x2,5x0,5, SB2,5 DP 008208 ¢ 008204 e

Wisselmessen passend voor 7° en 12° schuinstelling van de as.
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2. Plaatbewerking 2.3 Plaatbewerking m
2.3.1 Segmentverspaners voor productiestraten

Segmentverspaner De snijkant van de opdeel- en eindzaagsnede wordt door het zaagblad bepaald. Body
in staal of lichtmetaal uitvoering. Snede opdeling door hardmetaal opgelegde seg-
menten. Afhankelijk van de uitvoering geschikt voor montage op flensbus of directe
montage op de motoras zonder flensbus.

Opbouwschema

Gereedschapset voor Gereedschapset voor
bewerkingscentra met opdeel- en opdeelstation gemonteerd op
eindbewerking flensbus
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2. Plaatbewerking

2.3 Plaatbewerking
2.3.1 Segmentverspaners voor productiestraten

it

Segmentverspaner voor opdeelstation

Toepassing:
Voor het langs- en kopsverspanen met/zonder ritszaagblad.

Machine:
Bekantrechten in productiestraten.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal (MDF etc.) ruw, gefineerd, kunststofbeplakt.

Technische informatie:

Snijkant wordt door het cirkelzaagblad bepaald. Body D-305 mm in staaluitvoering,
D-355 mm in lichtmetaaluitvoering. Snede opdeling door uitvoering met zes hard-
metaalbestlickte segmenten. Opbouwmogelijkheid met uitbreidingsverspanerdeel.
Bij D-305 mm wordt de zaag direct gemonteerd op de motoras zonder flensbus.

Verspaner voor opdeelstation
SZ 3002, SZ 3012

Machine D SB BO Z/ZF 7559 QAL ID ID
mm mm mm LL RL
Siempelkamp 305 60,1 30 60/ES HW 064700 0 064701 O
Siempelkamp 355 60,5 40DKN  72/ES HW 064702 064703
Vervangingsdelen:
Onder- BEZ ABM VA ZF QAL BEM ID
deel nr. mm
Basisverspaner 300x28,0x30 6x7 FZ HW 064440 o
Basisverspaner 300x28,0x30 6x7 FZ HW 064441 o
Basisverspaner 350x36,5x80 6x10 FZ HW 064442 O
Basisverspaner 350x36,5x80 6x10 FZ HW 064443 0
Uitbreidingsfrees 300x28,0x30 6x7 FZ HW 064444 o
Uitbreidingsfrees 300x28,0x30 6x7 FZ HW 064445 o
Uitbreidingsfrees 350%20,2x80 6x10 FZ HW 064446
Uitbreidingsfrees 350x20,2x80 6x10 FZ HW 064447
Verspaner segment D 300/340 7 FZ HW 064970 o
Verspaner segment D 300/340 7 FZ HW 064971 o
Verspaner segment D 350 10 FZHW 064962 o
Verspaner segment D 350 10 FZ HW 064963 o
1 Schroef met verzonken M6x12 Torx® 20 006084 o
kop Torx® 20
2 Passchroef met ISK M8x17 voor D = 006237 o
250, 350,
305, 355
3 Cilinderschroef met ISK M8x60 voor D = 005878 e
305
8 Cilinderschroef met ISK M8x35 voor D = 005874 o
305, 350
3 Cilinderschroef met ISK M8x25 voor D = 005947 o
355
Verspanercirkelzaagblad
WK 801 2
D SB BO VA ZF QAL ID ID
mm mm mm LL RL
305 4,4 120 60 ES HW 061844 ¢ 061845 e
885 4,4 80 72 ES HW 061846 ¢ 061847 o
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2. Plaatbewerking 2.3 Plaatbewerking m
2.3.1 Segmentverspaners voor productiestraten

Segmentverspaner voor opdeelstation

Toepassing:
Voor het langs- en kopsverspanen met/zonder ritszaagblad.

Machine:
Opdeelstation in productiestraten.

Materiaal:
Spaan- en vezelplaatmateriaal (MDF etc.) ruw, gefineerd, kunststofbeplakt.

Wil
.
.
"
-
=
[
.

Pl

Technische informatie:

Snijkant van de opdeel- en eindsnede wordt door het cirkelzaagblad bepaald.
Compleet gemonteerd met eindkwaliteit, opdeelcirkelzaagblad en met 12 hardmetaal
opgelegde segmenten. Snedeopdeling door twaalf verspanersegmenten. Directe
montage op de motoras zonder flensbus.

Verspaner voor opdeelstation

SZ 300 2
Machine D SB BO Z/ZF 7559 QAL ID ID
mm mm mm LL RL
Siempel- 350 42,1 30 60 ES/FA HW 064704 064705
kamp 72 WZ
Vervangingsdelen:
Onderdeel BEZ ABM VA ZF QAL BEM ID
nr. mm
H Wz EZ/FA Basisverspaner 340x34,5x30 12x7 FZ HW 064448
Basisverspaner 340x34,5x30 12x7 FZ HW 064449
Verspaner D 300/340 7 FZ HW 064970 o
segment
Verspaner D 300/340 7 FZ HW 064971 o
segment
FZ 1 Schroef met M6x16 Torx® 20 006086 o
verzonken kop
Torx® 20
2 Cilinderschroef M8x35 voor D = 305, 350 005874 e
met ISK

Technische informatie:
D - 300 mm voor eindkwaliteit zagen en D 350 mm opdeelcirkelzaagblad.

Verspanercirkelzaagblad
WK 802 2, WK 850 2

D SB BO Z ZF QAL ID ID
mm mm mm LL RL
o 300 4,4 200 60 ES/FA HW 061848 ¢ 061849 ¢
350 4,4 200 72 wz HW 061850 ¢ 061850 e
e uit voorraad leverbaar 69
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2. Plaatbewerking

Maatregelen bij bewerkingsproblemen M

Probleem

Mogelijke oorzaken

Maatregelen

Kantenuitbreuk
bovenkant

— Hoogte instelling van het verspaner

aggregaat en instelling in de
aanvoerrichting niet optimaal

Instelling corrigeren, instelling controleren,
richtwaarde 0,10 mm van de plaatkant vrij
houden

As heeft een te grote axiale
lagerspeling of lagerschade

Motorlager en toleranties controleren

Transportband vibreert door een te
geringe spanning en geleidingen zijn
beschadigd

Spanning van de transportband contro-
leren, beschadigde delen uitwisselen

Bovendruk niet juist ingesteld

Bovendruk verloop controleren

Gereedschap niet planparallel
Mogelijk onbalans in gereedschap

Gereedschap meten, corrigeren en
onbalans controleren

Aantal tanden te gering, aanvoer te
hoog

Aantal tanden verhogen of de aanvoer
aanpassen

Kantenuitbreuk
onderkant

Werkstukoverstand te groot —
of dunne werkstukken

Extra ondersteuning —
Ondersteuning in het gereedschapbereik
voorzien

Afstelling van het ritsgereedschap
of verspaner in aanvoerrichting niet
correct

Proefmonster maken en afstelling van het
aggregaat doorvoeren

Afstelling ritszaag niet exact in de
aanvoerrichting of afstelling
verspaner te diep

Contoleer de ingestelde hoek van de
ritszaag en de verspaner in de
aanvoerrichting

Kanten gekarteld
Oppervlakte golvend

Gereedschap afstelling in aanvoerrich-

ting te diep

Correctie van de gereedschapafstelling

Transport van het werkstuk gedurende

de doorloop niet constant stabiel

Transportband en aandrijving controleren

Aantal tanden te klein, aanvoer te
hoog

Aantal tanden verhogen, aanvoer aanpas-
sen

Gereedschap niet planparallel
Mogelijk onbalans in gereedschap

Gereedschap meten, corrigeren en
balanceren

Middenlaag
Oppervlakte ruw, ongelijk
(met aftekening)

Gereedschap is stomp

Gereedschap slijpen, repareren

Aantal tanden te klein, aanvoer te
hoog

Aantal tanden verhogen of de aanvoer
aanpassen

Afstelling van de bovenste en onderste

gereedschappen (rits-/verspanerge-

reedschap) niet in één lijn met de aan-

voerrichting

Proefmonster maken en aggregaat
overeenkomstig corrigeren

Afstelling van het verspaner-
gereedschap niet in een rechte hoek
met de transportrichting

Controleer de hoek met een meetklok op
de horizontaal beweegbare as

Tandvorm van het gereedschap of de
geometrie niet correct

Controleren en corrigeren

Kwaliteit van de middenlaag van het
werkstuk is slecht

Verbeteren door ontharsen en kortere
slijpintervallen van het gereedschap

Kantenbeschadiging
Voorzijde

Afstelling van het invalaggregaat met
verspanergereedschap niet in één
lijn met de aanvoerrichting

Proefmonster produceren en aggregaten
overeenkomstig afstellen

Kantenbeschadiging
Achterzijde

Afstelling van het gestuurde ritsag-

gregaat niet in één lijn met het verspa-

ner-aggregaat in de aanvoerrichting

Beweging van het pneumatisch bediende
ritsaggregaat controleren en instelling van
het verspaneraggregaat corrigeren

Kwaliteit van de middenlaag van het
werkstukmateriaal slecht (grote
spanen, slechte persing)

Verbeteren door ontharsen en kortere
slijpintervallen van het gereedschap

Aantal tanden te klein, aanvoer te

Aantal tanden verhogen of de aanvoer

hoog aanpassen
— Tandvorm van het gereedschap of de  Controleren en door naslijpen
geometrie niet correct corrigeren
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2. Plaatbewerking Slijtage verschijnselen bij hardmetaal snijkanten M

Snijkant afronding

Bij de verspaning van massiefhout en
houtmaterialen met/zonder toplaag wor-
den de tanden van een verspanerzaag
en de verspanerdelen gedurende de
inzet door mechanische en chemische
slijtage belast.

iy -4

R

De kwaliteit van de oppervlakte bepaalt
de grootte van de snijkant afronding.
Een te sterk afgestompte zaagtand
betekent hogere reparatiekosten en re-
duceert het aantal naslijpmogelijkheden.

Gebruikelijke snijkant afronding na gebruik in massiefhout.

Snijkanten beschadiging door ver-
keerd gebruik

Bij de verspaning van massiefhout, spe-
ciaal met een te hoge vochtigheid, wor-
den de snijkrachten te hoog door een
verkeerde verhouding van het aantal tan-
den en de aanvoersnelheid. Dit leidt door
verstoppingen in de spaanruimte tot
beschadiging van de tanden.

Maatregelen:

Reductie van het aantal tanden en daar-
mee grotere spaanruimten; aanvoersnel-
heid zo kiezen dat de snijkwaliteit nog
voldoende is.

Snijkant beschadiging door verkeerd gebruik.

Snijkanten beschadiging door overbe-
lasting

Bij de verspaning met een bredere afna-
me van de voorziene breedte, volstaat de
snijbreedte van het gereedschap niet,
zodat de buitenste tanden van bijvoor-
beeld een verspaner overbelast worden,
waardoor de tanden uitbreken.

Er moet voor gezorgd worden dat de te
verspanen breedte altijd kleiner is dan de
snijbreedte van de verspaner.

Beschadiging van de zaagtand door overbelasting.
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2. Plaatbewerking

Slijtage verschijnselen bij hardmetaal snijkanten M

Snijkant afronding

De foto hiernaast toont een typisch
stompe snijkant, die na gebruik in sterk
homogene materialen door mechanische
slijtage ontstaat.

Het tussen de slijpintervallen ontharsen
van het gereedschap aan de vrijloop-
vlakken leidt tot een beduidend hogere
standtijd, aangezien de zogenaamde
opbouwsneden daarmee verhinderd
worden.

De slijtagezone van de snijkant afronding
moet tussen 0,2 tot maximaal 0,3 mm

liggen.

Snijkant afronding en verharsing

Bij een hoog harsaandeel in werkstuk-
materiaal, en onder bepaalde condities
door een lange inzetduur, ontstaat er
naast de snijkant afronding ook een
opbouwsnede aan het zijdelingse vrij-
loopvlak door aanklevende stof- en
spaandelen (verharsing).

Dit leidt tot grotere snijdruk, een slechte
oppervlaktekwaliteit in het gebied van de
toplaag en het middenbereik en een
wezenlijk lagere standtijd.

Snijkanten beschadiging

Bij de bewerking van materialen met een
zeer hoog aandeel zand en korrelgrootte
tot 2 — 3 mm diameter (!) alsmede meta-
len insluitingen is een beschadiging van

de snijkanten te verwachten.

Het gebruik van diamant gereedschap-
pen is in dit soort materialen problema-
tisch en daarmee voor een rendabele
bewerking niet aan te bevelen.

Snijkant beschadiging door metaaldeeltjes in te bewerken materiaal.
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Aanvraag-/bestelformulier speciaal gereedschap - plaatbewerking

Klantgegevens: Klantnummer: [J Aanvraag Levertijd: (niet bindend) KW
(indien bekend) 0 Bestelling

Bedrijf:

Straat: Datum:

Plaats: Aanvraag/opdrachtnr:

Land: Gereedschap ID: (indien bekend)

Tel./Fax: Aantal:

Contactpersoon:

Handtekening:

Werkstuk materiaal:

Soort: Toplaag: [ ja ] nee

Vochtigheid (bij massiefhout) % Soort (bij houtplaatmateriaal):

Bewerkingsrichting Verspaningsbreedte: mm

[] Langs [] Kops Materiaaldikte: mm

Snijkwaliteit:

[] Voorverspanen [] Eindverspanen

Machine:

Producent: Vermogen: kW motoras (zie tekening):

Type: Toerental: min-!

Bouwijaar: Aanvoer: m min-"

Verspanermotor:

[] Tegenloop

[] Meeloop

[ Inzet ritsen/verspanen

[l Verspanen/verspanen

Gereedschap:

Gereedschap soort (zie keuzeoverzicht):

[] Freesverspaner Afmeting:

[] Segmentverspaner Diameter mm

[ Compactverspaner Snijbreedte mm

[] Overige Asgat mm

Aansluiting: Aantal tanden: Shijstof:

[] Mechanisch Verspanerzaag ] HW (HM)

[] Snelwissel Verspaner [] DP (DIA)

[] Hydraulisch

Bestaande gegevens over gereedschap, machine en werkstukmateriaal a.u.b. invullen.
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Aanvraag-/bestelformulier speciaal gereedschap - plaatbewerking M

Verspaanmotor/as situatie:
(Afmetingen in tekening of in het schetsveld invullen)

I— 1 ;
l"— = - —.I e —
Standaard motor Hoog
nauwkeurigheidsmotor
D40-6 KT

(Hydro-aansluiting)

Schets voor inzetschema, motoras etc.

74 Anvraag-/bestelformulier zie www.leitz.org



Toelichting van pictogrammen

L)

Ritsen Ingelast
verspanen gereedschap
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Verklaring van afkortingen

A = A maat LL = linksdraaiend
a, = dikte van de snede (radiaal)
a, = dikte van de snede (axiaal) M = metrische draad
ABM = afmeting MBM = minimale besteleenheid
APL = bossinglengte MC = Marathon coating
APT = bossingdiepte MD = mesdikte
AL = werklengte min” = omwentelingen per minuut
AM = aantal messen MK = morseconus
AS geluidsarme uitvoering m min” = meter per minuut
ms” = meter per seconde
b = overstek
B breedte n = toegestane toerental
BDD = kraagdikte N = maximale toerental
BEM = opmerking NAL = naafpositie
BEZ = omschrijving ND = naafdikte
BH = snijplaathoogte NH = nulhoogte
BO = asgat diameter NL = nuttige lengte
NLA = pengat afmeting
CNC Computerized Numerical Control NT = groefdiepte
d = diameter P = profiel
D diameter POS = freespositie
DO = nuldiameter PT = profieldiepte
DA = buitendiameter PG = profielgroep
DB kraagdiameter
DFC = Dust Flow Control (geoptimaliseerde spaanafvoer) QAL = snijstof kwaliteit
DGL = aantal schakels
DIK = dikte R = radius
DKN = dubbele spiebaan RD = rechtse spoed
DP = polykristallijne diamant (PKD) RL = rechtsdraaiend
DRI draairichting RP = radius freesprofiel
FAB = sponningbreedte S = afmeting kolf
FAT = sponningdiepte SB = snijbreedte
FAW fasehoek SET = set
FLD = flensdiameter SLB = slisbreedte
f, = aanvoer per tand SLL = slislengte
T, e effectieve aanvoer per tand SLT = slisdiepte
SP = speciaalstaal
GEW = schroefdraad ST = gietlegering op basis van kobalt,
GL totale lengte bijvoorbeeld Stellit®
GS = grondsnijder (boortand) STO = kolf tolerantie
SW = spaanhoek
H = hoogte
HC hardmetaal, gecoat D = diameter body
HD = houtdikte (materiaaldikte) TDI = dikte body
HL = hooggelegeerd gereedschapstaal TG = steek
HS High Speed Steel (HSS) TK = steekcirkel
HW = hardmetaal
uT = ongelijke deling van de snijkanten
ID = identnummer
v = isolatiebeglazing \ = aantal voorsnijders
A = snijsnelheid
KBZ = afkorting v, = aanvoersnelheid
KLH = klemhoogte VE = verpakkingseenheid
KM = kantenbreker VSB = verstelbereik
KN = spiebaan
KNL combinatie pengaten bestaande uit: WSS = werkstuk materiaal
2/7/42 2/9/46,35 2/10/60
z = aantal tanden
L lengte ZA = aantal vingerlassen
| = opspanlengte ZF = tandvorm
LD = linkse spoed ZL = lengte van de vingerlas
LEN Leitz standaard profiel

Opmerking met betrekking tot de relativiteit van diagrammen en tabellen in deze catalogus

De in de diagrammen en tabellen weergegeven waarden zijn afhankelijk van specifieke kaders en geven waarden uit testen weer, die onder bepaalde
gedefinieerde voorwaarden tot stand zijn gekomen. Bij de concrete inzet van de gereedschappen kunnen er zich afwijkingen voordoen op basis van bepaalde
unieke randvoorwaarden. Onze adviseurs geven u daarover graag meer informatie.



3. Schaven en profileren

3.1 Vlak-vandikte schaven
Aanvraag-/bestelformulier speciaal gereedschap - vlak-vandikte schaven

3.2 Schaven
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3. Schaven en profileren

3.1 Vlak-vandikte schaven M

Processtap

Vlak-vandikte schaven, op breedte schaven van werkstukken op vlak-vandiktebanken
en schaafmachines. De werkstukken worden eerst gevlakt om een referentieviak te
creéren. In de tweede processtap wordt eerst op dikte (op maat) geschaafd en indien
nodig gestreken om een rechte hoek als referentievlak te verkrijgen.

Materiaal Zacht- en hardhout droog en nat, spaan- en vezelplaatmateriaal (bijv. spaanplaat,
MDF), isolatiemateriaal, kunststoffen.
Machine Vlak-vandiktebanken, gecombineerde schaafmachines.

Gereedschap opspanning

Door middel van kogellager ophanging vast in de machine gebouwd.

Snijmateriaal aanbeveling

Marathon (MC) |HW

Zachthout droog
Zachthout nat
Hardhout droog
Hardhout nat
Multiplex
Spaanplaat
MDF

WPC (Wood-Plastic- & ¢
Compounds)

4 geschikt & voorwaardelijk geschikt

I
<><><>0m

Rk 2R 2R 2R 2
*

L JRedR 2R 4

Aanvoersnelheid

Zichtbare messenslaglengte f, . [mm]

13 17 25 g
Kwaliteit: | fjn , middel | grof

-t L

Y

|
|
|
I
Slijtage neemt toe | Kwaliteit neemt af

- T

\J

De kwalliteitseisen bepalen de aanvoersnelheid.
Relatie tussen oppervlaktekwaliteit en messenslaglengte f, g

Diagram ter bepaling van de aanvoer-
snelheid v; in relatie tot het toerental
en de messenslaglengte f, . voor ver-

schillende aantallen tanden

f, eff [mm] ———

v¢ [m min™']——

0
3000 4500 6000 7500 9000 10500 12000

n[min'] —

Bij meersnedige gereedschappen tekent zich alleen de inwerking van één mes af aan
de oppervlakte van het materiaal (eenmes finish).

Z 2 en Z 4 bereiken bij gelijke machine instelling een gelijke oppervlaktekwaliteit (zie
ook wetenswaardigheden en tabellen in het hoofdstuk “Gebruikerslexikon”).




3. Schaven en profileren

3.1 Vlak-vandikte schaven M

Schaafmessenassen bouwvormen

Technische kenmerken

Centrofix Plus — schaafas van staal.

Omkeermessensysteem met vormgesloten centrifugaalopspanning. Omkeermessen
met spaanbegeleiding voor schone oppervlakte ook bij kritische houtsoorten. Voor
snelle en eenvoudige messenmontage zonder instelhulp.

Snijmateriaal

HW, HS, MC.

Toepassing

Voor het schaven van zacht- en hardhout, isolatiemateriaal, kunststoffen.

Technische kenmerken

VariPlan — schaafas van staal.

Naslijpbaar en diameterconstant wisselmessensysteem. De messen positioneren
zichzelf en de opspanning wordt door centrifugaalkracht ondersteund voor een
eenvoudige handling.

Snijmateriaal

HW, HS.

Toepassing

Voor het schaven van zacht- en hardhout, isolatiemateriaal, kunststoffen.

Technische kenmerken

HeliPlan/HeliCut - schaafas van staal.

Met 4-voudig omkeerbare wisselmessen.

Geluidsarm en energiezuinig door spiraalvormige en gesegmenteerde
tandverdeling.

Snijmateriaal

HW.

Toepassing

Voor het schaven van zacht- en hardhout, isolatiemateriaal, kunststoffen.




Aanvraag-/bestelformulier speciaal gereedschap - viak-vandikte schaven M

Klantgegevens: Klantnummer: [] Aanvraag Levertijd: (niet bindend) KW
(indien bekend) [ Bestelling

Bedrijf:

Straat: Datum:

Postcode/Plaats: Aanvraag/Opdrachtnr.:

Land: Gereedschap ID Nr.: (indien bekend)

Tel./Fax: Aantal stuks:

Contactpersoon:

Handtekening:

Werkstukmateriaal:

Soort:

[] Massiefhout soort: Vochtigheid: %
[] Houtplaatmateriaal soort: Dichtheid: g/cme
[J Andere soort: Extra info:

Machine:
Producent:
Type:

Bouwjaar:

Asvolgorde (in aanvoerrichting) bijv. 1 onder, 2 rechts, 3 links, 4 boven, 5 universeel

Motor: Vermogen: Toerental: As afmeting: Evt. extra info:
1 kW min-" mm

2 kW min- mm

3 kW min- mm

4 kW min-1 mm

5 kW min-" mm

Gereedschap:

Gereedschapsoort (zie keuzeoverzicht):

Afmeting: Snijmateriaal: Draairichting:
Diameter: mm ] HL (HLS) [ links
Snijbreedte: mm [] HS (HSS) [] rechts
Asgat: mm ] HW (HM)

Aantal tanden: ] ST

Bestaande gegevens over gereedschap, machine en
werkstukmateriaal a.u.b. invullen.




Aanvraag-/bestelformulier speciaal gereedschap - vlak-vandikte schaven

Maatvoering schaafmessenassen:
(Afmeting in tekening of in de velden invoeren)

——ﬂ-—— —
- " -
1 —
|
kA _\,....... " ‘r.-_.‘_‘-_"’?.’_: ks
| 'T'J::-Ifé' _—'/'\\“%_D_;D_ '__‘Hi:—--t,:t 0

Lagerzijde p-———————— ——————— Motorzijde

Schets voor toepassingsschema, speciale motorassen etc., werkstuk oplegzijde en aanslagzijde.

Aanvraag-/bestelformulier zie www.leitz.org



3. Schaven en profileren 3.2 Schaven M
3.2.1 Messenkoppen t.b.v. voorschaven

Processtap Schaven is de eerste processtap naar het op maat zagen om het werkstuk te egalise-
ren en referentieviakken te maken en een maatvast werkstuk te produceren. Voor-
schaven in combinatie met vlakken wordt bij voorkeur uitgevoerd op vierzijdige en
meerassige schaafmachines.

Voor het frezen van de strijkvlakken van de zijkanten in één bewerking wordt bij het
vlakken op de eerste as een sponningfrees met een schaafas gecombineerd gebruikt
met voor- en fijnschaafkoppen.

Werkstukmateriaal Zacht- en hardhout droog en nat, spaan- en vezelplaatmateriaal (bijv. spaanplaat,
MDF), isolatiemateriaal, kunststoffen.

Machines Vierzijdige schaafmachines en meerassige schaafinrichtingen.
Gereedschap opspanning Door middel van machineas en bevestigingsmoer, dan wel door middel van HSK
kegel.
Snijmateriaal aanbeveling HS Marathon (MC) |HW
Zachthout droog ¢ ¢ ¢
Zachthout nat & ¢
Hardhout droog O ¢ *
Hardhout nat O ¢
Multiplex & ¢
Spaanplaat ¢
MDF %
WPC (Wood-Plastic- & * ¢
Composite)
4 geschikt < voorwaardelijk geschikt
Aanvoersnelheid De kwaliteitseisen bepalen de aanvoersnelheid.
De relatie tussen oppervlaktekwaliteit en messenslaglengte f, .
Zichtbare messenslaglengte f, . [mm]
13 1,7 2,5 5
Kwaliteit: fijn middel grof
- -

[
Slijtage neemt toe | Kwaliteit neemt af

— T

»
L

De kwaliteitseisen, meetbaar door de zichtbare messenslag (machineslag),
bepalen de aanvoersnelheid. De relatie tussen opperviaktekwaliteit en
messenslaglengte f, o wordt in het diagram weergegeven.

Diagram:
schaafmessenkop
Z2enZ4

60

40

vi[m min!]
T2 eff [MM]——

27

20

5000 6000 7000 8000 9000 10000 11000

nmin" —

Bij meersnedige gereedschappen tekent zich alleen de inwerking van één mes af
aan de oppervlakte van het materiaal (eenmes finish).

Z 2 en Z 4 bereiken bij gelijke machine instelling een gelijke opperviaktekwaliteit
(zie ook wetenswaardigheden en tabellen in het hoofdstuk “Gebruikerslexikon”).




3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.1 Messenkoppen t.b.v. voorschaven

Schaafmessenkop HeliPlan

Toepassing

Vandikte schaven, voorschaven.

Machines

Vierzijdige schaaf- en profileermachines, indien nodig met HSK 85 WS aansluiting.

Werkstukmateriaal

Hard- en zachthout.

Aantal tanden / standtijden

2/2 versprongen geplaatst, 4 standtijden per hardmetaal omkeermes.

Snijmateriaal

HW.

Spaanafname

Zachthout: tot 15,0 mm.
Hardhout: tot 10,0 mm.

Gereedschap uitvoering

Body van lichtmetaal met spiraalvormige en versprongen geplaatste enkele sneden,
omvangsnijdend (tangentiaal) bevestigd.

Technische kenmerken

HW-omkeermessen 4-voudig omkeerbare messen met een flauwe bolling.

2 3

1) Body van lichtmetaal
2) Messen, 4 x omkeerbaar
3) Opspanschroef

Bijzonder voordeel — Vermijden van voorsplijten.
— Reductie van het geluidsniveau (tot en met 10 db(A)).
— Door snijkantopdeling lagere snij- en aanvoerkrachten.
— Omkeermessen met 4 snijkanten.
Aanwijzing — Nauwelijks zichtbare markeringen in de snijkantoverlapping; alleen minimale bol-

HW omkeermessen met
4 standtijden

ling.

— Door de snijkantopdeling met enkele snijkanten is het gereedschap voor het berei-
ken van finish oppervlaktes alleen beperkt geschikt. Een extra processtap fijn-
schaven of schuren is afhankelijk van de kwaliteiteisen noodzakelijk.

— Bij extreem slijtende werkstukmaterialen is een oppervlaktebewerking van de body
van het gereedschap aan te bevelen.

— Mogelijk om te gebruiken in combinatie met referentiefrees WW 410 2
(zie pagina 11) voor gebruik op de eerste onderste as van de schaafmachine.




3. Schaven en profileren

3.2 Schaven
3.2.1 Messenkoppen t.b.v. voorschaven

it

Snede op de buitenzijde gemonteerd

Schaafmessenkop HeliPlan met 4-voudige
HW-wisselmessen

Toepassing:

Voorschaven, bekantrechten en strijken van alle houtsoorten bij een grote
spaanafname. Bij lagere kwaliteitseisen of in combinatie met aansluitende
schuurbewerkingen ook voor eindschaven geschikt.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout.

Technische informatie:

Voorschaaf messenkop met 4-voudige hardmetaal wisselmessen. Geluidsarm
en energie efficiént door spiraalvormige, gesegmenteerde tandverdeling. Gladde
oppervlaktes door gewelfde snijkanten. Body van lichtmetaal. Optioneel met

referentiefrees-messenkop in staal voor machines met een geleideliniaal.

Body van lichtmetaal, met asgat

WW 220 2 01

D SB ND BO Z AM i
mm mm mm mm stuk min™?!
125 130 136 40 2/2 22 12000
125 166 172 40 2/2 28 12000
125 210 216 40 2/2 36 12000
125 236 242 40 2/2 40 12000
125 256 262 40 2/2 44 12000
140 166 172 50 2/2 28 12000
140 236 242 50 2/2 40 12000

Uitvoering met hardmetaal snijkanten.
Andere afmetingen en inch afmetingen op aanvraag.
Passende referentiefrees-messenkop op pagina 11.

Vervangingsmessen:

BEZ ABM QAL VE

mm stuk
Omkeermes 15x15%x2,5 HW 10
Omkeermes 15x15x2,5 TDC
Vervangingsdelen:
BEZ ABM

mm

Schroef met verzonken kop Torx® 20 M5x14,2-8.8
Schroevendraaier, Torx® Torx® 20

ID

030423 o
030467 e
030452
030466 e
030470 o
030468
030469

ID
009535 o
602901 o
ID

007394 o
006091 e

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



3. Schaven en profileren

3.2 Schaven
3.2.1 Messenkoppen t.b.v. voorschaven

it

Snede op de buitenzijde gemonteerd

Schaafmessenkop HeliPlan met 4-voudige
HW-wisselmessen

Toepassing:

Voorschaven, bekantrechten en strijken van alle houtsoorten bij een grote
spaanafname. Bij lagere kwaliteitseisen of in combinatie met aansluitende
schuurbewerkingen ook voor eindschaven geschikt.

Machine:
Vierzijdige schaafmachines met HSK 85 WS opname.

Materiaal:
Zacht- en hardhout.

Technische informatie:

Voorschaaf messenkop met 4-voudige hardmetaal wisselmessen. Geluidsarm

en energie efficiént door spiraalvormige, gesegmenteerde tandverdeling. Gladde
oppervlaktes door gewelfde snijkanten. Body van lichtmetaal. Gereedschap en
HSK-doorn zijn onlosmakelijk met elkaar verbonden. Optioneel met referentiefrees-

messenkop in staal voor machines met een geleideliniaal.

Body van lichtmetaal, met HSK 85 WS

WL 2102 02
D SB A VA AM Nimax ID ID
mm mm mm stuk min’ boven onder
125 130 26 2/2 22 12000 132001 0 132000 O
125 166 26 2/2 28 12000 132023 0 132022 O
125 210 26 2/2 36 12000 132009 132008
125 236 26 2/2 40 12000 132025 0 132024 O
125 270 26 2/2 46 8000 132013 132012
125 310 26 2/2 54 8000 132015 132014 ¢
Body van lichtmetaal, HSK 85 WS met referentiefrees
WL 403 2 02
D SB A Z Vv AM Mz DRI ID
mm mm mm stuk min-"
125 236 26 2/2 2 40 12000 onder 132066 O
125 310 26 2/2 2 54 8000 onder 132065 O
Uitvoering met hardmetaal snijkanten.
Andere afmetingen en inch afmetingen op aanvraag.
Vervangingsmessen:
BEZ ABM QAL VE ID

mm stuk
Omkeermes 15x15%x2,5 HW 10 009535 o
Omkeermes 15x15x2,5 TDC 602901 o
Vervangingsdelen:
BEZ ABM ID

mm

Schroef met verzonken kop Torx® 20 M5x14,2-8.8 007394 o
Schroevendraaier, Torx® Torx® 20 006091 o

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.1 Messenkoppen t.b.v. voorschaven

Snede op de buitenzijde gemonteerd

Klemring zonder schroefdraad

Schaafmessenkop HeliPlan Hydro

Toepassing:

Voorschaven van alle houtsoorten bij grote spaanafnames. Finish schaven van
verlijmbare oppervlaktes en werkstukken met opperviaktekwaliteiten die van minder
belang zijn.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout.

Technische informatie:

Voorschaaf messenkop met 4-voudige hardmetaal wisselmessen. Geluidsarm
en energie efficiént door spiraalvormige, gesegmenteerde tandverdeling. Gladde
oppervlaktes door bolvormige snijkanten. Body van lichtmetaal met geintegreerd
Hydro-opspansysteem. Bediening door middel van vetspuitpers.

Body van lichtmetaal

HW 230-2

D SB BO Z Mg ID

mm mm mm min-!

160 150 50 4/4 11000 132200
160 180 50 4/4 11000 132201
160 200 50 4/4 11000 132202
160 230 50 4/4 11000 132203
160 310 50 4/4 11000 132204
200 150 50 6/6 8000 132205
200 180 50 6/6 8000 132206
200 200 50 6/6 8000 132207
200 230 50 6/6 8000 132208
200 310 50 6/6 8000 132209
250 150 50 8/8 6900 132210
250 180 50 8/8 6900 132211
250 200 50 8/8 6900 132212
250 230 50 8/8 6900 132213
250 310 50 8/8 6900 132214

Uitvoering in staal-/lichtmetaalconstructie op aanvraag. Deze uitvoering combineert
de voordelen van een licht gereedschap met een slijtvaste mesopname en
spaanruimte.

Vervangingsmessen:

BEZ ABM QAL VE ID
mm stuk

Omkeermes 15x15x2,5 HW 10 009535 o
Omkeermes 15x15%2,5 TDC 602901 o
Vervangingsdelen:

BEZ ABM ID

mm

Schroef met verzonken kop Torx® 20 M5x14,2-8.8 007394 o
Schroevendraaier, Torx® Torx® 20 006091

Klemring zonder schroefdraad

TD 8700

D B BO ID

mm mm mm

100 25 40 030700 o
100 25 50 030702 o

10

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.1 Messenkoppen t.b.v. voorschaven

Referentiefrees-messenkop

Toepassing:
Aanfrezen van een zijdelings geleidingsvlak voor het uitlijnen van de eerste onderas in
combinatie met schaafmessenkoppen.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines met geleidingsliniaal.

Materiaal:
Zacht- en hardhout.

Technische informatie:

Body van staal met HW-wisselplaten, te combineren met voor- en fijnschaafmessen-
koppen voor de eerste schaafas.

D145 voor schaafmessenkop D125.

D160 voor schaafmessenkop D140.

Voor drukstukkensysteem, opbouwsysteem, CentroStar

WW 410 2
D SB BO VA Vv QAL [Miese ID
mm mm mm min™
145 15 40 2 2 HW 12000 132077 o
160 15 50 2 2 HW 11000 132078 o
Voor HeliPlan, VariPlan Plus
WW 410 2
D SB BO VA Vv QAL Nimax ID
m mm mm mm min?!
145 15 40 2 2 HW 12000 132075 ¢
160 15 50 2 2 HW 11000 132076 o
; Vervangingsmessen:
<t BEZ ABM QAL VE ID
mm stuk
Omkeermes 15x15%x2,5 HW 10 009535 o
Vervangingsdelen:
BEZ ABM ID
In combinatie met drukstukkensysteem, T ; r7nOm3 40 DTKSS 028617
opbouwsysteem en CentroStar. Bij ussenring x3x40, °
S(r:haafkoy en zonder naaf montaj e Schroef met verzonken kop Torx® 20 M5x14,2-8.8 007394 ¢
PP : 9 Cilinderstift 6x16 008617 o
met tussenringen.
A
[
In combinatie met HeliPlan en
VariPlan Plus messenkop. Montage
zonder tussenringen.
® uit voorraad leverbaar 11

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.1 Messenkoppen t.b.v. voorschaven

K
|
|

L

i
“
i

Combinatie met VariPlan, HeliPlan,
CentroStar

Combinatie met schaafkop drukstuk
systeem en Weinig CentroLock

Fasemessenkop

Toepassing:
Afschuinen (45°) van hout in combinatie met schaafmessenkoppen op een as.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachine.

Materiaal:
Zacht- en hardhout.

Technische informatie:

Stalen body met hardmetalen omkeermessen. Te combineren met voor- en
fijnschaafmessenkop met @ 125 mm. Voor de combinatie met schaafkoppen met
drukstuksysteem en Weinig CentroLock schaafkoppen is tussenring ID 28617 nodig.

Fasefreeskop voor combinaties met HeliPlan, VariPlan, CentroStar,
drukstuksysteem, CentroLock

WW 300 2

D SB BO Z ID ID

mm mm mm LL RL

145 10,6 40 4 132090 ¢ 132091 ¢

Schaafmessenkoppen met HSK 85 WS interface en fasemessenkoppen op korte
termijn beschikbaar op aanvraag.

Vervangingsmessen:

BEZ ABM QAL VE ID
mm STK
Omkeermes 15x15x2,5 HW 10 009535 e
Vervangingsdelen:
BEZ ABM ID
mm
Tussenring 70x3x40,DTK58 028617 o

12

® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



3. Schaven en profileren

3.2 Schaven

3.2.1 Messenkoppen t.b.v. voorschaven

1218 12H7 8 12H7

! 1 J
A NN SRR S AU NN NN SN

Groefbed
O O 00 [
(A T I |
o
O [eU—— — JE S W— —_—
® " {o/10{10/10[T0[ 9] 10[12] 17
Tabel voor aantal gereedschappen
naar werkbreedte
SB werkbreedte mm
o 80 100 120 140 170
SB 20 1 1 1 1 1
SB 10 S 4 5 6 8

Messenkop voor groefbedgeleiding

Toepassing:
Frezen van geleidingsgroeven op de eerste onderste freesas voor een exact
werkstuktransport bij korte delen en oneffen massiefhout soorten.

Machine:

Vierzijdige schaaf- en profileermachines met groefbed inrichting.

Materiaal:

Zacht- en hardhout, langs.

Technische informatie:
Opbouw-wisselmessen gereedschapsysteem met een constante diameter en
snijbreedte. De gesloten, ronde vorm van de body reduceert de geluidspieken.

HW-wisselplaten uitvoering

WW 101 2, WW 102 2

BO
mm
40
40
40
40

D SB

mm mm

125 20

125 10

140 20

140 10
Vervangingsmessen:
BEZ

Omkeermes
Omkeermes

Omkeervoorsnijder VS1

Vervangingsdelen:

BEZ

Tussenring
Tussenring
Tussenring
Tussenring
Drukstuk
Drukstuk

Bomax
mm
50

50

50

50

ABM

mm
19,7x8x1,5
9,7x8x1,5
14x14x2

Spanschroef met schijf Torx ® 25
Draadstift met Torx® 15
Schroef met verzonken kop Torx® 20
Schroevendraaier, Torx®
Schroevendraaier, Torx®

Messen afstelplaat

N
<

NN NN
NN NN

QAL

HW-30F
HW-30F
HW-F

ABM

mm
60x0,1x40
60x0,3x40
60x9x40
60x10x40
18x18,75x8,27
9x18,75x8,27
M6x18,5
M5x20
M6x0,5x4,9
Torx® 15
Torx® 20
0,3/0,8

nmax
min~?
12000
12000
10900
10900

VE
stuk
10
10
10

ID

020389 e
020390 e
020386 o
020388 e

ID

005071 o
005197 o
005099 o

ID

027941 o
027942 o
028449 o
027951 o
009671 o
009764 o
007442 o
007380 e
006243 o
117507 o
117503 o
005374 o

e uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar

Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org

13



3. Schaven en profileren 3.2 Schaven M
3.2.2 Messenkoppen t.b.v. voor- en eindkwaliteit schaven

Schaafmessenkop VariPlan Plus

Low Noise Constant : ’

<) i

g

Toepassing Voor het voor- en eindkwaliteit schaven van alle soorten hout.

Machines Vierzijdige en meerassige schaafmachines, ook met HSK 85 WS aansluiting.
Werkstukmateriaal Zacht- en hardhout, thermoplastische kunststoffen (onder bepaalde voorwaarden).
Aantal tanden Z = 2 tot Z = 12 afhankelijk van aanvoersnelheid en gereedschapsdiameter.
Naslijpzone

Naslijpbereik 1 mm

Snijmateriaal HS voor zachthout.
HW voor hardhout, gemengde houtsoorten, gelamineerd hout met lijmvoegen.

Spaanafname Voorschaven: zachthout tot 10 mm, hardhout tot 8 mm.
Eindkwaliteit schaven tot 1,0 mm.

Gereedschap uitvoering Naslijpbaar en diameterconstant gereedschapsysteem met wisselmessen.
Body van lichtmetaal, slijtvaste spaangeleidingslijsten van staal.
Gesloten, zelfcentrerende mesopspanning ondersteund door centrifugaalkrachten.

Technische kernmerken Hoge veiligheid op het werk door vormgesloten mesopspanning.

S —— Snelle messenwissel door zelfpositionerende mesopspanning. Mesopspanning in
stofvrij gebied achter de snijkanten.
Naslijpbare omkeermessen, één keer slijpen = 2 standtijden.
Een VariPlan-body voor drie mesvarianten, schaafomkeermessen, RipTec
omkeermessen en Integraal omkeermessen.
VariPlan schaafkoppen voor machines met HSK 85WS aansluiting zijn spelingvrij op
opnamedoorns gemonteerd. Combinatie met referentiefrees mogelijk.

Lichtmetalen body met
stalen spaanbrekerlijst

14



3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.2 Messenkoppen t.b.v. voor- en eindkwaliteit schaven

Schaafmessenkop CentroPlan

Toepassing:
Voor het voor- en eindschaven.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout.

Technische informatie:
Door centrifugaal kracht ondersteund en vormgesloten messenopspansysteem met

omkeermessen. Axiale of radiale messenwissel. Body van lichtmetaal.

Schaafmessenkop met asgat

WW 240 2 36
D SB ND BO QAL Z Nimax ID
mm mm mm mm min-!
125 130 136 40 HW 2 12.000 130750 o
125 150 126 40 HW 2 12.000 130753
Light 125 166 172 40 HW 2 12.000 130751 @
125 180 186 40 HW 2 12.000 130754
125 210 216 40 HW 2 12.000 130755 o
125 236 242 40 HW 2 12.000 130752 ¢
125 270 276 40 HW 2 12.000 130756
125 130 136 40 HW 4 12.000 130700 o
125 150 156 40 HW 4 12.000 130703
125 166 172 40 HW 4 12.000 130701 o
125 180 186 40 HW 4 12.000 130704
125 210 216 40 HW 4 12.000 130705
125 236 242 40 HW 4 12.000 130702 o
125 270 276 40 HW 4 12.000 130706
Schaafmessenkop met HSK 85 WS
WP 240 2 36
D SB QAL Z Nimax ID ID
mm mm min-! LL/onder RL/boven
125 130 HW 2 12.000 130850 0 130851 O
125 150 HW 2 12.000 130856 130857
125 166 HW 2 12.000 130852 0 130853 O
125 180 HW 2 12.000 130858 130859
125 210 HW 2 12.000 130860 0 130861 O
125 236 HW 2 12.000 130854 0 130855 O
125 270 HW 2 12.000 130862 130863
125 310 HW 2 12.000 130864 130865
125 130 HW 4 12.000 130800 0 130801 O
125 150 HW 4 12.000 130806 130807
125 166 HW 4 12.000 130802 & 130803 O
125 180 HW 4 12.000 130808 130809
125 210 HW 4 12.000 130810 130811
125 236 HW 4 12.000 130804 0 130805 O
125 270 HW 4 12.000 130812 130813
125 310 HW 4 12.000 130814 130815
Schaafmessenkop met HSK 85 WS met referentiefrees
WP 240 2 36
D SB QAL Z Nimax DRI ID
mm mm min-
125 236 HW 2 12.000 LL/onder 130890 O
125 236 HW 4 12.000 LL/onder 130840 O
e uit voorraad leverbaar 15

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



3. Schaven en profileren 3.2 Schaven M
3.2.2 Messenkoppen t.b.v. voor- en eindkwaliteit schaven

Vervangingsmessen:

SB H DIK QAL SET ID

mm mm mm STK

130 13 2,6 HW 2 617606 o
150 13 2,6 HW 2 617607 o
166 13 2,6 HW 2 617671 @
180 13 2,6 HW 2 617612 @
210 13 2,6 HW 2 617615 @
236 13 2,6 HW 2 617669 o
270 13 2,6 HW 2 617665 @
310 13 2,6 HW 2 617662 o

16 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



3. Schaven en profileren 3.2 Schaven M
3.2.2 Messenkoppen t.b.v. voor- en eindkwaliteit schaven

Schaafmessenkop VariPlan Plus Integral

Toepassing:
Veelzijdige toepassing als schaafgereedschap:
Voor voorschaven en fijnschaven op één bewerkingsas.

Machine:
Vierzijdige schaafmachines en meerassige schaafmachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout met noesten en moeilijk te bewerken vezelrichtingen.

Technische informatie:

Gereedschap met 2 VariPlan riffel messen en 2 rechte VariPlan schaafmessen
(diameter constant en herslijpbaar). Ongelijk verdeelde sneden voor optimale
spaanvorming. Lichtmetalen body. Voor spaanafname > 1 mm.

Schaafmessenkop met asgat

WW 240 2 09

D SB ND BO  BOpwx QAL  nNpax z ID

mm mm mm mm mm min-?

125 130 136 40 HW 12000 242 131712 ¢
125 166 172 40 HW 12000 242 131713 ¢
125 236 242 40 HW 12000 242 131714 ¢
140 130 136 40 50 HW 10500 2+2 131715
140 166 172 40 50 HW 10500 2+2 131716
140 236 242 40 50 HW 10500 2+2 131717

Schaafmessenkop met HSK 85 WS

WP 240 2 09

D SB QAL Nimax z ID ID

mm mm min LL RL

125 130 HW 12000 2+2 131806 0 131807 O
125 166 HW 12000 242 131808 0 131809 O
125 236 HW 12000 242 1318100 131811 O

Speciaal gereedschap met andere snijbreedtes is niet mogelijk!

Vervangingsmessen:
BEZ SB H DIK SET QAL ID

mm mm mm  Stuk
Omkeermessenset - VariPlan (riffel) 130 16 3,7 2 HW-MF 617506 e
Omkeermessenset - VariPlan (riffel) 166 16 3,7 2 HW-MF 617571 e
Omkeermessenset - VariPlan (riffel) 236 16 3,7 2 HW-MF 617569 e
Omkeermessenset - VariPlan 130 16 3,7 2 HW-MF 617106 e
Omkeermessenset - VariPlan 166 16 3,7 2 HW-MF 617171 e
Omkeermessenset - VariPlan 236 16 37 2 HW-MF 617169 e
® uit voorraad leverbaar 17

0 op korte termijn leverbaar
Gebruiksaanwijzing zie www.leitz.org



3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.2 Messenkoppen t.b.v. voor- en eindkwaliteit schaven

Schaafmessenkop VariPlan Plus

Toepassing:

Veelzijdig in te zetten als schaafgereedschap:

Om voor te schaven met RipTec-wisselmessen.

Om finish te schaven met Microfinish-wisselmessen.

Machine:
Vierzijdige schaafmachines en meerassige schaafmachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout; thermoplastische kunststoffen (voorwaardelijk).

Technische informatie:

Naslijpbaar en diameterconstant schaafmessenkop systeem. Zelf positionerend en
centrifugaalkracht ondersteunde messenopspanning. Body van lichtmetaal. Naslijpen
van de messen aan het spaanvlak betekent 1x slijpen = 2 standtijden.

Body van lichtmetaal

WW 240 2 05

D SB ND BO [ Z ID ID

mm mm mm mm min?! HS HW-MF
125 130 136 40 12000 2 134250 0 134200 ¢
125 150 156 40 12000 2 134251 134201
125 166 172 40 12000 2 134252 0 134202 ¢
125 180 186 40 12000 2 134253 134203
125 210 216 40 12000 2 134254 134204
125 236 242 40 12000 2 134255 0 134205 ¢
125 256 262 40 12000 2 134258 134208
125 270 240 40 10500 2 134256 134206
125 130 136 40 12000 4 134450 0 134400 ¢
125 150 156 40 12000 4 134451 134401
125 166 172 40 12000 4 134452 0 134402 ¢
125 180 186 40 12000 4 134453 134403
125 210 216 40 12000 4 134454 134404
125 236 242 40 12000 4 134455 0 134405 e
125 256 262 40 12000 4 134458 134408 ¢
125 270 240 40 10500 4 134456 134406

Andere afmetingen en inch afmetingen op aanvraag.
Wisselmessen (HS/HW-MF/HW-RipTec) zie hoofdstuk “Messen en onderdelen®.

Vervangingsmessen:

SB H DIK SET ID ID

mm mm mm stuk HS HW-MF
130 16 3,7 2 610506 ¢ 617106 ®
150 16 3,7 2 610509 ¢ 617109 o
166 16 3,7 2 6105710 617171 e
180 16 3,7 2 610512 e 617112 e
210 16 3,7 2 610515 617115
236 16 3,7 2 610569 0 617169 o
256 16 3,7 2 6105720 617172 e
270 16 3,7 2 617165 @
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® uit voorraad leverbaar
0 op korte termijn leverbaar
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3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.2 Messenkoppen t.b.v. voor- en eindkwaliteit schaven

Schaafmessenkop VariPlan Plus

Toepassing:

Veelzijdig in te zetten als schaafgereedschap:

Om voor te schaven met RipTec-wisselmessen.

Om finish te schaven met Microfinish-wisselmessen.

Machine:
Vierzijdige schaafmachines en meerassige schaafmachines met HSK-assen
HSK 85 WS.

Materiaal:
Zacht- en hardhout; thermoplastische kunststoffen (voorwaardelijk).

Technische informatie:

Naslijpbaar en diameterconstant schaafmessenkop systeem. Zelf positionerend en
centrifugaalkracht ondersteunde messenopspanning. Body van lichtmetaal. Naslijpen
van de messen aan het spaanvlak betekent 1x slijpen = 2 standtijden. Gereedschaps-
body en HSK doorn zijn spelingsvrij en onlosmakelijk met elkaar verbonden.

Body van lichtmetaal op HSK 85 WS

WP 240 2 05

D SB A M VA QAL ID ID

mm mm mm min~? LL/onder RL/boven
125 130 26 12000 2 HW-MF 134500 0 134501 O
125 150 26 12000 2 HW-MF 134502 134503
125 166 26 12000 2 HW-MF 134504 0 134505 O
125 180 26 12000 2 HW-MF 134506 134507
125 210 26 12000 2 HW-MF 134508 134509
125 236 26 12000 2 HW-MF 134510 0 134511 O
125 270 26 8000 2 HW-MF 134512 134513
125 310 26 8000 2 HW-MF 134514 134515
125 130 26 12000 4 HW-MF 134600 0 134601 O
125 150 26 12000 4 HW-MF 134602 134603
125 166 26 12000 4 HW-MF 134604 0 134605 O
125 180 26 12000 4 HW-MF 134606 134607
125 210 26 12000 4 HW-MF 134608 134609
125 236 26 12000 4 HW-MF 134610 0 134611 O
125 270 26 8000 4 HW-MF 134612 134613
125 310 26 8000 4 HW-MF 134614 134615

Andere afmetingen en inch afmetingen op aanvraag.
Wisselmessen (HS/HW-MF/HW-RipTec) zie hoofdstuk ,Messen en onderdelen®.

Vervangingsmessen:

SB H DIK SET ID ID

mm mm mm stuk HS HW-MF
130 16 3,7 2 610506 ¢ 617106 @
150 16 3,7 2 610509 ¢ 617109 @
166 16 3,7 2 6105710 617171 e
180 16 3,7 2 610512 e 617112
210 16 3,7 2 610515 617115
236 16 3,7 2 610569 0 617169 @
270 16 3,7 2 617165 @
310 16 3,7 2 610522 e 617122 e
® uit voorraad leverbaar 19

0 op korte termijn leverbaar
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3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.2 Messenkoppen t.b.v. voor- en eindkwaliteit schaven

Schaafmessenkop VariPlan Plus

Toepassing:

Veelzijdig in te zetten als schaafgereedschap:

Om voor te schaven met RipTec-wisselmessen.

Om finish te schaven met Microfinish-wisselmessen.

Machine:
Vierzijdige schaafmachines en meerassige schaafmachines met HSK-assen
HSK 85 WS.

Materiaal:
Zacht- en hardhout; thermoplastische kunststoffen (voorwaardelijk).

Technische informatie:

Naslijpbaar en diameterconstant schaafmessenkop systeem. Zelf positionerend en
centrifugaalkracht ondersteunde messenopspanning. Body van lichtmetaal. Naslijpen
van de messen aan het spaanvlak betekent 1x slijpen = 2 standtijden. Gereedschaps-
body en HSK doorn zijn spelingsvrij en onlosmakelijk met elkaar verbonden.

Body van lichtmetaal op HSK 85 WS met referentiefrees 22 / V2
WP 240 2 08

D SB A Nenen Z QAL DRI ID

mm mm mm min~?

125 236 26 12000 2 HW-MF LL/onder 134581 O
125 236 26 12000 4 HW-MF LL/onder 134681 O

Andere afmetingen en inch afmetingen op aanvraag.
Wisselmessen (HS/HW-MF/HW-RipTec) zie hoofdstuk ,Messen en onderdelen®.

Vervangingsmessen:

SB H DIK SET ID ID

mm mm mm stuk HS HW-MF
130 16 3,7 2 610506 ¢ 617106 ®
150 16 3,7 2 610509 ¢ 617109 @
166 16 3,7 2 6105710 617171 e
180 16 3,7 2 610512 e 617112 e
210 16 3,7 2 610515 617115
236 16 3,7 2 610569 0 617169 o
270 16 3,7 2 617165 @
310 16 3,7 2 610522 e 617122 ¢
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3. Schaven en profileren 3.2 Schaven M
3.2.3 Messenkoppen t.b.v. eindkwaliteit en fijnschaven

Processtap Het fijnschaven wordt bij voorkeur uitgevoerd op meerassige schaafmachines door
middel van zogenaamde poetsassen. De spaanafname is 0,5-0,8 mm. Een voorge-
schaafd, splintervrij basis schaafvlak is vereist.

Werkstukmateriaal Zacht- en hardhout.
Spaan- en vezelplaatmateriaal (bijv. spaanplaat, MDF).

Machines Vierzijdige schaafmachines en meerassige schaafmachines met en zonder
jointinrichting.

Gereedschap opspanning Door middel van machineas met bevestigingsmoer, dan wel door middel van HSK of
Hydro-opspanning.

Snijmateriaal aanbeveling HS Marathon (MC) | HW

Zachthout droog ¢ ¢ o
Hardhout droog ¢ ¢
Multiplex % ¢
Spaanplaat ¢
MDF ¢
WPC (Wood-Plastic- & ¢ ¢
Composite)

4 geschikt ¢ voorwaardelijk geschikt

Aanvoersnelheid )
Zichtbare messenslaglengte f, . [mm]

1,7 2,5 5

1,3
Kwaliteit: fijn middel grof
-t - P ||

I
Slijtage neemt toe | Kwaliteit neemt af

7 T

De kwalliteitseisen, meetbaar door de zichtbare messenslag (machineslag), bepalen
de aanvoersnelheid.

De relatie tussen oppervlaktekwaliteit en messenslaglengte f, o wordt in het diagram
weergegeven.

Diagram ter bepaling van de aanvoer-
snelheid v; in relatie tot het toerental
n en de messenslaglengte f, o¢; voor
verschillende aantallen tanden.

f, eff [mm] ——

Diagram:
Schaafmessenkop
Z2enZ4

0
3000 4500 6000 7500 9000 10500 12000
n[min'] —

Bij meersnedige gereedschappen tekent zich alleen de inwerking van één mes af aan
de oppervlakte van het materiaal (eenmes finish).

Z 2 en Z 4 bereiken bij gelijke machine instelling een gelijke opperviaktekwaliteit (zie
ook wetenswaardigheden en tabellen in het hoofdstuk “Gebruikerslexikon”).
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3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.3 Messenkoppen t.b.v. eindkwaliteit en fijnschaven

Messenslag (machineslag) bij
gejointe Hydro-schaafmessenkoppen

Diagram:
Hydro-schaafmessenkop
Z4

Z6

Z10

120

102
100 =

\
-

) fmm] |

fz eff [mm] —

vimminT g
Y
Y
R
o [N

0
3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000
n[min" ——

Bij gejointe Hydro-gereedschappen tekenen zich alle messen op gelijke afstand in de
oppervlakte af. Een hoger aantal tanden betekent hogere aanvoersnelheden bij gelijk-
blijvende oppervlaktekwaliteit (zie wetenswaardigheden en tabellen in het hoofdstuk
“Gebruikerslexikon”).
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3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.3 Messenkoppen t.b.v. eindkwaliteit en fijnschaven

Schaafmessenkop drukstuksysteem

Toepassing Vlakken, voor- en eindkwaliteit schaven.

Machines Vierzijdige schaafmachines en profileermachines.
Werkstukmateriaal Hard- en zachthout.

Messen Mesdikte: 3,0 mm, meshoogte: 30 mm. Naslijpzone: 10 mm.

Snijmateriaal

HS, HW en Marathon (MC).

Spaanafname

Zachthout: tot 15,0 mm.
Hardhout:  tot 10,0 mm.

Gereedschap uitvoering

Messenkop van lichtmetaal met naslijpbare schaafmessen (SB x 30 x 3 mm). Op vier-
zijdige schaafmachines als voor- en fijnschaafgereedschap toepasbaar.

Technische kenmerken

Messenkop met drukveeropspanning voor mespositionering door middel van
instelhulp.

Aanwijzing

/

— Messen in de messenkop geslepen verbeteren de rondloop en daarmee de schaaf-
kwaliteit.

- Bij het naslijpen moet op de minimale inspanhoogte van de messen gelet worden;
deze wordt met een markering op de body aangegeven.

— Aantrekken van de schroeven altijd van binnen naar buiten;
aantrekmoment: 17 Nm.

— Let op de juiste mesoverstand (zie afbeeldingen boven, messenwissel met sleutel
en instelhulp).

— Voor gebruik in combinatie met referentiefrees twee extra gaten @ 7 mm op steek-
cirkel @ 58 mm aanbrengen. Met een tussenring 3 mm (ID 028617) monteren.

Juiste overstand: max. 2 mm.
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3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.3 Messenkoppen t.b.v. eindkwaliteit en fijnschaven

Schaafmessenkop, rugvertand
met HSK 85 WS aansluiting

Toepassing Vlakken, eindkwaliteit en fijnschaven.
Machines Schaafmachines met HSK 85 WS aansluiting.
Werkstukmateriaal Zacht- en hardhout, droog en nat.

Aantal tanden

22,724,76.

Snijmateriaal

Marathon (MC), optioneel HW.

Spaanafname

Zachthout tot 12 mm.
Hardhout tot 10 mm.

Soort gebruik

MEC aanvoer.

Gereedschap uitvoering

~
P

7/

Body van staal in massieve uitvoering.

Hoge rondloopnauwkeurigheid en balanceerkwaliteit.

Mesopname voor rugvertande schaafmessen H = 40 mm x 5,0 mm dikte met de
standaard tanddeling 1,6 mm.

Naslijpzone

9 mm.

Bijzonder voordeel

Voor- en eindkwaliteit schaven met op centrifugaalkracht ingeslepen Marathon
schaafmessen. Voor het fijnschaven met n = 12.000 min~! vanaf een

aanvoergrootte > 18 m min! is het jointen van de schaafmessen in de machine aan te
bevelen. Daarmee is de werking van alle messen bij het schaven gezekerd.

Aanwijzing

Spaanhoek 20° voor zachthout.
Spaanhoek 12° voor hardhout en houtvezelplaatmateriaal.
Jointen met n = 10.000 min-'.
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3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.3 Messenkoppen t.b.v. eindkwaliteit en fijnschaven

Hydro-schaafmessenkop drukstuksysteem

Toepassing Vlakken, voor- en fijnschaven voor aanvoeren van 24 tot 120 m min-".
Machines Meerassige schaafmachines, indien nodig met jointinrichting.
Werkstukmateriaal Zacht- en hardhout.

Aantal tanden

Z 4 tot Z 12 afhankelijk van diameter.

Snijmateriaal

HS, HW en Marathon (MC 33).

Spaanafname

Voorschaven tot 5,0 mm.
Fijnschaven  tot 0,8 mm.

Gereedschap uitvoering

Messenkop van staal met hydraulische centreeropspanning, open Hydro-opspan-
systeem met naslijpbare schaafmessen in messenkop op rondloop < 0,005 mm
geslepen.

Technische kenmerken

Jointen van de messen voor uitstekende oppervlaktes bij hoge aanvoersnelheden.
Maximale jointfase breedte: bij zachthout 0,5 mm, bij hardhout 0,7 mm.

Hoge rondloopnauwkeurigheid en trillingsarme loop ten gevolge van spelingsvrij cen-
treren door Hydro-opspanning.

Hoge aanvoersnelheden in relatie tot het aantal tanden en toerental (zie pagina 24,
diagram ter bepaling van de aanvoersnelheid).

Aanwijzing

— Hydro-opspanning niet zonder as
oppompen.

— Zekering op de as met klemring.

— Voor messen 30 x 3 mm (35 x 3 vanaf
@ 203) HS, HW en MC.

Hydro-opspanelement

slijpgroef

Ly

N

S
Ontluchtingsventiel
Slijpgroef in de body achter het mes Systematische weergave van de
voor het probleemloos slijpen van de Hydro-opspanning.

messen in de kop op slijpmachines.
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3.2 Schaven M

3.2.3 Messenkoppen t.b.v. eindkwaliteit en fijnschaven

3. Schaven en profileren

Hydro-schaafmessenkop TurboPlan Plus

Toepassing

Voor- en fijnschaven voor zeer hoge aanvoeren van 160 tot 360 m min-".

Machines

High Performance schaafinrichtingen met hoognauwkeurige aslagers en tegenlagers.

Werkstukmateriaal

Hard- en zachthout.

Diameter / aantal tanden

D 200 tot D 360.
Z 4 tot Z 32.

Snijmateriaal

Marathon (MC 33).

Spaanafname Voorschaven tot 5,0 mm.
Fijnschaven  tot 0,8 mm.
Naslijpzone 10,0 mm.

Gereedschap uitvoering

Hydro-schaafmessenkop met body van staal. Open Hydro-opspansysteem.
Geintegreerde balanceersegmenten, op de naaf aangebracht.

Vormgesloten mesopspanning: messen met rugvertanding naslijpbaar in Leitz
Marathon-uitvoering.

Mesopspanning centraal door middel van open hydraulisch systeem.

Technische kenmerken

Voor messen 30 x 5,0 mm, gecoat (Leitz Marathon uitvoering) met rugvertanding.
Hoge rondloopnauwkeurigheid en trillingsarme loop ten gevolge van spelingsvrij
centreren door Hydro-opspanning.

Messen in de messenkop op slijpmachine op rondloop < 0,005 mm geslepen.

Gereedschap opspanning

Hydraulisch opspansysteem.

Mesopspanning

Vormgesloten, hydraulisch opgespannen.

Aanwijzing

Schema 4

Jointen van de messen voor uitstekende oppervlaktes bij hoge aanvoer.
Hydro-opspanning niet zonder as oppompen.

Werkdruk 350 — 450 bar (dagelijks controleren!). Zekering op de as met klemring.
Voor messen 30 x 5,0 mm Marathon (MC) met rugvertanding.
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3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.3 Messenkoppen t.b.v. eindkwaliteit en fijnschaven

Aanvoersnelheid en messenslag
(machineslag) bij gejointe Hydro-
schaafmessenkoppen

Diagram:
Hydro-schaafmessenkop
RotaPlan en TurboPlan

Z12
Z16
Z20
Z26
732

Hydro-schaafmessenkop - TurboPlan Plus

De kwaliteitseisen, meetbaar door de zichtbare messenslag (machineslag), bepalen
de aanvoersnelheid. De relatie tussen oppervlaktekwaliteit en messenslaglengte
f, oft. Wordt in het diagram weergegeven.

400

21
f-n-2Z
Z

380 — Vv

v, [min] ———

360

340

f, o [MM] T

320

300

280

260

240

220

200

180

[mm] ——»

z eff

160

144

140

120

100

80

60

3.500 4.000 4.500 5.000 5.500 6.000 6.500 7.000 7.500 8.000

nmin" ——

Bij gejointe Hydro-gereedschappen tekenen zich alle messen op gelijke afstand in de
oppervlakte af. Een hoger aantal tanden betekent hogere aanvoersnelheden bij gelijk-
blijvende oppervlaktekwaliteit.
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3. Schaven en profileren 3.2 Schaven M
3.2.3 Messenkoppen t.b.v. eindkwaliteit en fijnschaven

Schaafmessenkop drukstukkensysteem

Toepassing:
Universeel in te zetten voor het voorschaven met grote spaanafnames en voor het
finish schaven.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout.

Technische informatie:

Messenkop met naslijpbare schaafmessen SB x 30 x 3,0 mm. Drukveren positioneren
de messen door middel van een instelmal op een voorgedefinieerde schaafdiameter.
Snijmateriaal kwaliteiten HS, Marathon (MC33) en HW leverbaar.

Body van lichtmetaal, gecoat

WM 200 2 07
D SB BO Az z ID ID
mm mm mm min’ HS HW
125 100 40 10500 4 140408 ¢ 140458 O
125 130 40 10500 4 140409 ¢ 140459 O
125 150 40 10500 4 140410 140460
125 170 40 10500 4 140411 ¢ 140461 O
125 180 40 10500 4 140412 140462
125 210 40 10500 4 140413 140463
125 230 40 10500 4 140414 140464
125 240 40 10500 4 140415 e 1404650
Passende referentiefrees messenkop op pagina 11.
Vervangingsmessen:
Onderdeel nr. SB H DIK ID ID ID ID
mm mm mm HS classic HS premium HW MC33
) 1 100 30 3 605002 ¢ 027103 e 027279 ¢ 606702 e

Juiste overstand: max. 2 mm. 1 130 30 S 605005 e 027106 e 027282 e 606705 e
1 150 30 3 605006 e 027107 ¢ 027283 ¢ 606706 @
1 170 30 3 605007 @ 027108 ¢ 027284 ¢ 606707 @
1 180 30 3 605008 ¢ 027109 ¢ 027285 e 606708 e
1 210 30 3 605010 027110e 027286 e 606710
1 230 30 3 605011 @ 027111 e 027287 ¢ 606711 @
1 240 30 3 605012 e 027134 e 027323 e 606712

Vervangingsmessen in andere afmetingen en kwaliteiten zie hoofdstuk “Messen en
onderdelen®.

A
P==x

Vervangingsdelen:

Onderdeel nr. BEZ ABM voor SB ID
mm mm
2 Spanbek 100 620900 o
inati ; 2 Spanbek 130 620901 o
In combinatie met referentiefrees. 5 Spanbek 150 620902 o
2 Spanbek 170 620903 o
2 Spanbek 180 620904 o
2 Spanbek 210 620905 o
2 Spanbek 230 620906 o
2 Spanbek 240 620907 e
3 Draadstift M10x1x25 007395 e
Schroevendraaier SW 5 117509 e
Drukveer 27x6x0,75 008076 e
Instelbeugel D125/140 005361 o
1 2 3
28 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
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3. Schaven en profileren 3.2 Schaven M
3.2.3 Messenkoppen t.b.v. eindkwaliteit en fijnschaven

Schaafmessenkop met HSK 85 WS en rugvertande
HS-Marathon schaafmessen

Toepassing:
Finish schaven.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines met HSK 85 WS opname.

Materiaal:

Spaanhoek 20° = zacht- en hardhout algemeen.

Spaanhoek 12° = splinterende houtsoorten bijv. eiken, douglas, merbau en houtvezel-
materialen bijv. MDF.

Technische informatie:

Fijnschaafmessenkop in massieve uitvoering DTK 90 mm met op diameter geslepen
rugvertande schaafmessen SB x 40 x 5 mm. De messen zijn jointbaar met een
speciale jointsteen. Body van staal. Hoge balanceerkwaliteit door gewichtsgelijke

inbouwdelen.

Spaanhoek 20°

WP 210 2 01

D SB A QAL Z s ID ID

mm mm mm min’ LL/onder RL/boven

106 130 26 MC33 2 12000 140322 ¢ 140323 ¢

106 170 26 MC33 2 12000 140324 140325

106 240 26 MC33 2 12000 140326 @ 140327 o

106 80 26 MC33 4 12000 140330 ¢ 140331 ¢

106 130 26 MC33 4 12000 140332 e 140333 ¢
N 106 170 26 MC33 4 12000 140334 ¢ 140335 @
N 106 240 26 MC33 4 12000 140336 ¢ 140337 @
N 128 80 26 MC33 6 10000 140346 ¢ 140347 o
N 128 130 26 MC33 6 10000 140348 ¢ 140349 ¢

128 170 26 MC33 6 10000 140350 ¢ 140351 e

128 240 26 MC33 6 8000 140352 ¢ 140353 @

Spaanhoek 12°

WP 210 2 01

D SB A QAL A s ID ID

mm mm mm min~? LL/onder RL/boven

106 130 26 MC33 2 12000 140302 e 140303 e

106 170 26 MC33 2 12000 140304 140305

106 240 26 MC33 2 12000 140306 140307

106 130 26 MC33 4 12000 140312 140313

106 170 26 MC33 4 12000 140314 140315

128 80 26 MC33 6 10000 140340 140341

128 130 26 MC33 6 10000 140342 140343

128 170 26 MC33 6 10000 140344 140345

Vervangingsmessen:

SB H DIK QAL VE ID

mm mm mm stuk

80 40 5 MC33 2 697302 o

130 40 5 MC33 2 697304 o

170 40 5 MC33 2 697306 o

240 40 5 MC33 2 697311 @

Vervangingsdelen:

BEZ ABM voor SB ID

mm mm

Spanbek 78x25,3x10,8 80 620702 @

Spanbek 128x25,3x10,8 130 620705 o

Spanbek 168x25,3x10,8 170 620707 O

Spanbek 238x25,3x10,8 240 620710 O

Draadstift M10x1x20 007396 o

Schroevendraaier SW 5 117509 o
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3. Schaven en profileren 3.2 Schaven M
3.2.3 Messenkoppen t.b.v. eindkwaliteit en fijnschaven

Hydro-schaafmessenkop

Toepassing:
Voor- en fijnschaven bij hoge aanvoersnelheden.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines met jointinrichting.

Materiaal:
Zacht- en hardhout.

Technische informatie:

Body van staal met corrosiebestendige oppervlaktebescherming. Geintegreerd
Hydro-opspansysteem met - door de klant - uitwisselbare opspanbussen. Bediening
door middel van vetspuit. Inclusief naslijpbare HS-schaafmessen (SB x 30 x 3 mm).
Vanaf diameter 203 mm kunnen ook messen met hoogte 35 mm toegepast worden.
Hydro-profielmessenkop alleen in combinatie met afloopverzekering gebruiken.

Body van staal

HM 200 2 07
D SB BO Z QAL Nimax ID
mm mm mm min’
163 130 50 4 HS 8100 142050
163 160 50 4 HS 8100 142051
163 230 50 4 HS 8100 142052
163 60 50 6 HS 8100 142053 o
163 100 50 6 HS 8100 142054 o
163 130 50 6 HS 8100 142055 o
163 160 50 6 HS 8100 142056 o
163 230 50 6 HS 8100 142057 o
163 60 50 8 HS 8100 142058
163 100 50 8 HS 8100 142059
163 130 50 8 HS 8100 142060
163 160 50 8 HS 8100 142061
163 180 50 8 HS 8100 142062
163 230 50 8 HS 8100 142063
203 100 50 12 HS 6600 142064
203 130 50 12 HS 6600 142065
203 160 50 12 HS 6600 142066
203 180 50 12 HS 6600 142067
203 230 50 12 HS 6600 142068
Uitvoering in lichtmetaal op aanvraag.
Vervangingsmessen:
Inbouwsituatie Onderdeel nr. SB H DK ID ID ID ID
mm mm mm HS Glassic HS premium HW MC33
1 60 30 3 605000 027101 e 027277 ¢ 606700 e
1 100 30 3 605002 ¢ 027103 @ 027279 ¢ 606702
1 130 30 3 605005 ¢ 027106 e 027282 e 606705 e
1 160 30 & 605045 e 027163 @ 606745 o
1 180 30 3 605008 ¢ 027109 ¢ 027285 e 606708 e
1 230 30 3 605011 e 027111 e 027287 ¢ 606711 @
Vervangingsdelen:
Onderdeel nr.  BEZ ABM voor SB ID
mm mm
2 Spanbek 60 620950 o
2 Spanbek 100 620951 o
2 Spanbek 130 620952 o
2 Spanbek 160 620953 o
2 Spanbek 180 620954 o
2 Spanbek 230 620955 o
3 Draadstift M10x1x25 007395 o
3 Draadstift M10x1x20 007396 e
3 Draadstift M10x1x16 007397 e
Smeernippel M10x1 007935 o
Ontluchtingsnippel M10x1 007983 o
Schroevendraaier SW 5 117509 o
Vetpomp 008239 o
30 ® uit voorraad leverbaar
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3.2 Schaven M

3.2.3 Messenkoppen t.b.v. eindkwaliteit en fijnschaven

3. Schaven en profileren

Hydro-schaafmessenkop Turboplan PLUS

Toepassing:
Voor- en fijnschaven bij hoge aanvoersnelheden.

Machine:
High Performance schaafinrichtingen met precisie-assen en tegenlagering alsmede
een jointinrichting.

Materiaal:
Zacht- en hardhout.

Technische informatie:

Body in gewichtsgeoptimaliseerde uitvoering met twee onafhankelijke Hydro-syste-
men voor de gereedschap- en mesopspanning. Bediening door middel van vetspuit.
Marathon gecoate schaafmessen met rugvertanding (SB x 30 x 5 mm). Hydro-
schaafmessenkop alleen in combinatie met afloopverzekering toepassen.

Gewichtsgeoptimaliseerde bouwvorm

HM 200 2 08
D SB BO z i ID
mm mm mm min-!
200 150 50 14 8000 142230
200 230 50 14 8000 142231
200 330 50 14 8000 142232
225 150 50 18 7200 142233
225 230 50 18 7200 142234
225 330 50 18 7200 142235
260 150 50 22 6200 142236
260 230 50 22 6200 142237
260 330 50 22 6200 142238
Vervangingsmessen:
SB H DIK QAL ID
mm mm mm
150 30 5 MC33 697359 O
230 30 5) MC33 697360 O
330 30 5 MC33 697363 O
Vervangingsdelen:

TurboPlan PLUS mesopspanning BEZ ABM BEM ID

mm

Messen montage hulpapparaat voor TurboPlan 142290
Kaliber voor Hydroschaaf- messenoverstand 142291
messenkop 3,8 mm
Vetpomp 008239 e
Vetpatroon voor Hydrobus 007934 o
Jointsteen (rond) 12x32 kleur: grijs 008237 e
Jointsteen (hoekig) 20x15x60 kleur: bruin 008238 o
® uit voorraad leverbaar 31
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3. Schaven en profileren 3.2 Schaven M
3.2.4 Combinatiegereedschappen t.b.v. schaven / profileren

Schaafmessenkop VariPlan Plus/ProFix F

Toepassing Op vierzijdige schaafmachines voor het gelijktijdig schaven met het frezen van
groeven of profileren. Door de gereedschapscombinatie met schaafmessen en
profielmessen kan de schaafmessenkop als universeel schaaf- en profileer-
gereedschap gebruikt worden.

Machines Vierzijdige schaafmachines.
Werkstukmateriaal Zacht- en hardhout.
Snijmateriaal Schaafmessen HS / HW.

Profielmessen HW.

Aantal tanden Z2+2.
Naslijpzone Schaafmessen 1,0 mm, profielmessen 4,5 mm.
Spaanafname Zachthout: tot 10,0 mm.
Hardhout: tot 7,0 mm.
Gereedschap uitvoering Messenkop van lichtmetaal met naslijpbare wisselmessen. Opspansysteem profiel-

en diameterconstant (zie voorliggende pagina’s VariPlan Plus en ProFix messenkop).

Technische kenmerken Axiaal verstelbare profielmessen kunnen
' op de benodigde houtbreedte / -hoogte
ingesteld worden. Profieldiepte tot 25
mm en profielbewerkingsbreedtes tot
120 mm zijn mogelijk.

Messenkop met lichtmetalen body en
ingezette spaanbrekerlijsten.

Toebehoren Fase-, groef-, hollegroefmessen; voor een set zijn steeds 2 linkse en 2 rechtse mes-
sen nodig.
Fase: Afronding: Holle groef: Holle groef: Groef

22mmx45° R=3-225mm R=3-25mm R=3-225mm 8x10 mm, 12 25 mm

Aanwijzing — Snelle wissel van de VariPlan Plus-messen in radiale richting.
— Snelle wissel en instellen van de ProFix-profielmessen in axiale richting.
— Speciale profielmessen op aanvraag.
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3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.4 Combinatiegereedschappen t.b.v. schaven / profileren

Schaafmessenkop CentroPlan / ProFix

Toepassing:
Voor het schaven en gelijktijdig profileren zoals bijvoorbeeld groeven, aanfasen,
afronden of profileren algemeen.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout.

Technische informatie:

Door centrifugaal kracht ondersteund en vormgesloten messenopspansysteem
met omkeermessen. Axiale of radiale messenwissel. Body van lichtmetaal. Met
messenopnames voor ProFix F-profielmessen (PT max. 25 mm, SB max. 100 mm).

Schaafmessenkop met asgat

WW 240 2 38

D SB ND BO QAL z Nimax ID

mm mm mm mm min-?

125 130 136 40 HW 2+2 10.200 134800 o
125 166 172 40 HW 242 10.200 134801 o
125 236 242 40 HW 242 10.200 134802 ¢

Schaafmessenkop met HSK 85 WS

WP 240 2 38
D SB QAL Z M ID ID
mm mm min’ LL RL
125 130 HW 2+2 10.200 134850 0 134851 0
125 166 HW 2+2 10.200 134852 0 134853 O
125 236 HW 2+2 10.200 134854 0 1348550
Vervangingsmessen:
BEZ SB ABM QAL ID ID

mm mm LL RL
ProFix F mes PF25 R=3 25 R=3 HW 011041 e 011042 e
ProFix F mes PF25 R=5 25 R=5 HW 011043 ¢ 011044 ¢
ProFix F mes PF25 R=10 25 R=10 HW 011047 ¢ 011048 @

ProFix F mes PF25 fase 45° 25 Fase 45° HW 011051 e 011052 ¢

® uit voorraad leverbaar 33
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3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.4 Combinatiegereedschappen t.b.v. schaven / profileren

Constant

~
~
~

/IN

Lichtmetalen body met ingezette stalen
spaanbreker lijst

NS
]I%
|

I

—

Inzet op verticale of horizontale
assen
HD =SB - 40 mm

Schaafmessenkop VariPlan Plus/ProFix F-systeem PF 25

Toepassing:
Voor het schaven en gelijktijdig profileren zoals bijvoorbeeld groeven, aanfasen,
afronden of profileren algemeen.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout.

Technische informatie:

Naslijpbaar messenkopsysteem, profiel- en diameterconstant. VariPlan Plus
schaafmessenkop met messenopnames voor ProFix F-profielmessen (PF 25) en
HW-Microfinish omkeermessen.

Profielmessen PT a2 25 mm, SB,,,.x 100 mm. Body van lichtmetaal.

Asgat 40 mm

WW 240 2 07

D SB ND BO QAL Nene z ID

mm mm mm mm min™

125 130 136 40 HW 10200 242 131060 o
125 166 172 40 HW 10200 2+2 131058 o
125 236 242 40 HW 10200 2+2 131059 ¢

Andere messenvarianten, afmetingen en inch afmetingen op aanvraag. Montage met
onderdelen alleen bij de leverancier. Vervangingsmessen VariPlan Plus zie hoofdstuk
“Messen en onderdelen®.

Vervangingsmessen:

BEZ SB ABM QAL ID ID

mm mm LL RL
ProFix F mes PF25 R=3 25 R=3 HW 011041 e 011042 e
ProFix F mes PF25 R=5 25 R=5 HW 011043 e 011044 ¢
ProFix F mes PF25 R=10 25 R=10 HW 011047 ¢ 011048 @

ProFix F mes PF25 fase 45° 25 Fase 45° HW 011051 e¢ 011052 ¢

Andere profielmessen op aanvraag.

Vervangingsdelen:

BEZ ABM ID ID

mm LL RL
Meshouder voor de opname van D=125, SW=20° 011301 e 011300 ¢
kantenmessen
Meshouder voor de opname van D=125, SW=20°, NT=6 011303 e 011302 e
groefmessen
Schroevendraaier SW4 005445 o
Schroevendraaier SW 5 005452 o
Messenhouder voor de opname van Messenhouder voor de opname van
kantenmessen. groefmessen.
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3. Schaven en profileren

3.2 Schaven M

3.2.4 Combinatiegereedschappen t.b.v. schaven / profileren

Lichtmetalen body met ingezette stalen
spaanbreker lijst

£
il
|

I

Schaafmessenkop VariPlan Plus/ProFix F-systeem PF 25

Toepassing:
Voor het schaven en gelijktijdig profileren zoals bijvoorbeeld groeven, aanfasen,
afronden of profileren algemeen.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines met HSK 85 WS opname.

Materiaal:
Zacht- en hardhout.

Technische informatie:

Naslijpbaar messenkopsysteem, profiel- en diameterconstant. VariPlan Plus
schaafmessenkop met messenopnames voor ProFix F-profielmessen (PF 25) en
HW-Microfinish omkeermessen.

Profielmessen PT,a 25 mm, SB,,,.x 100 mm. Body van lichtmetaal.

HSK 85 WS

WP 240 2 01

D SB A Z e DRI BEM ID

mm mm mm min?!

125 130 26 242 10200 LL links/onder 131120 O
125 130 26 242 10200 RL rechts/boven 131121 O
125 166 26 242 10200 LL links/onder 131116 O
125 166 26 242 10200 RL rechts/boven 131117 0
125 236 26 242 10200 LL onder 131118 0
125 236 26 2+2 10200 RL boven 1311190

Andere messenvarianten, afmetingen en inch afmetingen op aanvraag. Montage met
onderdelen alleen bij de leverancier. Vervangingsmessen VariPlan Plus zie hoofdstuk
“Messen en onderdelen®.

Vervangingsmessen:

BEZ SB ABM QAL ID ID

mm mm LL RL
ProFix F mes PF25 R=3 25 R=3 HW 011041 e 011042 ¢
ProFix F mes PF25 R=5 25 R=5 HW 011043 e 011044 ¢
ProFix F mes PF25 R=10 25 R=10 HW 011047 ¢ 011048 @

ProFix F mes PF25 fase 45° 25 Fase 45° HW 011051 e 011052 e

Andere profielmessen op aanvraag.

Vervangingsdelen:

BEZ ABM ID ID

mm LL RL
Meshouder voor de opname van D=125, SW=20° 011301 e 011300 e
kantenmessen
Meshouder voor de opname van D=125, SW=20°, NT=6 011303 e 011302 e
groefmessen
Schroevendraaier SW 4 005445 o
Schroevendraaier SW 5 005452 o

-0

Inzet rticale of horizontal Messenhouder voor de opname van Messenhouder voor de opname van
zet op verticale ot horizontale kantenmessen. groefmessen.
assen
HD =SB - 40 mm
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3. Schaven en profileren

3.3 Profileren M

3.3.1 Freesgereedschap voor groef- en messingverbindingen

Profielvarianten

Groef- en messingprofielen worden op wand-, dek- en vloerpanelen aangefreesd. De
profielen zijn per land verschillend en genormeerd.

De gereedschappen die op de volgende productpagina’s worden getoond voor de
productie van massiefhout panelen tonen alleen de meest gebruikte uitvoeringen voor
de Europese markt.

Het grootste deel van de gereedschappen voor de productie van wand- en dekpane-
len wordt gebruikersspecifiek geproduceerd.

Werkstukmateriaal

Zachte en middelharde houtsoorten.

Machines

Vierzijdige profileermachines met aanvoersnelheden tot 80 m/min. Machines met
hoognauwkeurigheidsassen en jointinrichting voor aanvoersnelheden tot 300 m min-'.

Soort gebruik

Bewerking in tegenloop, de zichtkant van de panelen onder. Groef rechts, veer links.
Frezen van de zichtgroef of het profiel met zijdelingse veerfrees of separaat op een
horizontale as.

Gereedschap uitvoeringen

HL massieve frezen:

HL massieve frezen hebben een gekromde vrijloophoek met een grote naslijpzone.

Ze zijn bijzonder geschikt voor zachthout, zoals bijvoorbeeld vuren of dennen. Het
hoofdzakelijke toepassingsbereik ligt op schaafmachines met hoge aanvoersnelheden
voornamelijk in het gebied van productie van gestandaardiseerde groef- en messing-
breedtes in grote hoeveelheden met hoge kwaliteitseisen.

HW/HS-opgelegde gereedschappen:

HW/HS-opgelegde gereedschappen hebben een geringere naslijpzone. Deze wordt
bepaald door de dikte van de snijplaat en bedraagt ca. 5 mm. HW/HS-opgelegde
gereedschappen zijn geschikt voor zachte en harde houtsoorten en worden overwe-
gend op kleinere schaafmachines met relatief veel profielwissels toegepast.

Uitvoering van de groef- en messing-
freesset

Groef- en messingsets zijn elk 2-delig verstelbaar.

Messingfrees: Groeffrees:
Uitvoering altijd tand op tand Twee verschillende uitvoeringen —
tand op tand of tand op gat

Uitvoering tand op tand:

Bij de uitvoering tand op tand liggen beide freesdelen zo op elkaar, dat de spaanvlak-
ken gelijk liggen en met elkaar nageslepen kunnen worden.

Voordeel: eenvoudig naslijpen en grotere naslijpzone.

Nadeel: alleen iedere tweede groeftand snijdt aan de groefflank. Dit betekent dat bij
een Z 6 groeffrees alleen drie groeftanden aan de flank van de groef snijden. Daardoor
kunnen daar bij hoge aanvoersnelheden lichte uitbreuken ontstaan.
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3. Schaven en profileren

3.3 Profileren M

3.3.1 Freesgereedschap voor groef- en messingverbindingen

Uitvoering tand op gat:

Als er niets wordt aangegeven, levert Leitz standaard de uitvoering “tand op gat”. Bij
deze uitvoering zijn beide freesdelen zo op elkaar afgestemd dat de tanden van het
ene freesdeel in de tandruimte van het andere freesdeel grijpen.

Voordeel: op de flank van de groef werkt altijd het volledig aantal tanden.

Deze uitvoering heeft de voorkeur om bij hoge aanvoersnelheden in te zetten.

Relatie tussen aanvoersnelheid,
toerental en aantal tanden

120

100

viimmin"

0
3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000
nmin"]—

Bij gereedschappen zonder Hydro-opspanning tekent zich alleen de inwerking van
één mes af aan de oppervlakte (eenmes finish).

Daarom kan er voor het berekenen van de maximale aanvoersnelheid maar één snij-
kant bekeken worden.

Bij verschroeving van de gereedschappen op een Hydro-Duo opspanelement en de
afstemming van de productkwaliteit op een rond- en parallelloop nauwkeuriger dan
0,01 mm zijn alle snedes gelijkmatig bij het verspaningsproces betrokken en kunnen
voor de bepaling van de maximale aanvoersnelheid meegeteld worden.

f, 0,8-1,5mm

Profielvoorbeeld voor groef- en
messingpaneel

Duits standaardprofiel
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3. Schaven en profileren 3.3 Profilieren M
3.3.1 Freesgereedschap voor groef- en messingverbindingen

Australisch standaardprofiel

Scandinavisch standaardprofiel

Canadees standaardprofiel
51/2,71/4,9 1/4

5/16

Europees landhuisprofiel
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3. Schaven en profileren

3.3 Profileren M

3.3.1 Freesgereedschap voor groef- en messingverbindingen

Groef- en messingfrezen, HL-massief / HS-opgelegd

Toepassing:
Frezen van groef- en messingprofielen voor wand- en vloerbekleding.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines.

Materiaal:
Zachthout, langs.

Technische informatie:

Verstelbare groef- en messingfreesset met tussenringen voor de aanpassing aan
verschillende houtdiktes, groef- en messingbreedtes. BO 60 voor gebruik op
Hydro-bussen voor hoge aanvoersnelheden en bewerkingskwaliteiten. HL-profielfrees
met spiraalvormige achtergeslepen vrijloopvlakken en grotere naslijpzone;
HS-opgelegde uitvoering met rechte vrijloopvlakken.

Recht met krimpnaad (P 3)

AF 200 2
P D BO HD V4 NT FL M QAL ID
mm mm mm mm mm min?!
3 180 60 15-27 6 8,5 8 9000 HL 021876
S 160 40 15-27 6 8,5 8 9000 HS 022016
05 ,1 7 . Faseprofiel met krimpnaad (P 5)
- ®5 AF 210 2
] ~ P D BO HD V4 NT FL iz QAL ID
[ 46| 4568 > mm  mm  mm mm mm  min’
J T 5 160 40 12,5-16 6 7 6 9000 HS 021913
6 |
8)
Faseprofiel (P1, P4)
Profielnummer 3: AF 200-2 AF 240 2
05 i 7 - B2 D BO HD NT FL z [T QAL ID
B il (8.5) mm mm mm mm mm min’
© 1 180 60 12-27 7 6 6 9000 HL 021964
4-§ 4,5-6,5 2{’. 4 180 60 12 -27 8 8,5 6 9000 HL 021969
2 o
,] 6 L\ /45° 45°
®) N V Radiusprofiel R5 (P 6)
) AF 221 2
Profielnummer 5: AF 210-2
eind P D BO  HD NT FL  Z g QAL ID
i 6 e P1 7 mm mm  mm mm mm min’
= 6 180 60 14 -19 10 10,5 6 9000 HL 021883
3-4] 35-45 [ &
o
16 10
~={30° 30°
Profielnummer 1: AF 240-2
e 8 P4 8,5 ja
-_! = 10 = P6 -~10,5 f=—
Y @
4-6| 4,5-65 é ; 08 T
(0/}55 5,5 5 -
18 10 < o)
) 30° 30° b~ _A-J 10
Profielnummer 4: AF 240-2 Profielnummer 6: AF 221-2
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3. Schaven en profileren 3.3 Profileren M
3.3.2 Radius profielmessenkoppen

Profielfreeskopset ProfilCut Q - fasen / afronden

Toepassing:
Universele gereedschapset voor afschuinen en afronden optioneel met gelijktijdig
strijken van de werkstukkanten.

Machine:
Tafel-, kopieer- en profielfreesmachines, dubbele pennenbank.

Materiaal:
Zacht- en hardhout.

Technische informatie:

Door de combinatie van strijk- en fase/afrondmessenkoppen kan een grote reeks
profielen en houtdiktes geproduceerd worden. Profielmessen met verschillende
radiussen/fasen in één messenkop te monteren.

Mechanische aanvoer

SE 5412 53
Type Do AW Mz Z ID
mm stuk min’
Strijk - afronding 125 2 8000 2 126063 O
Afronding - strijk - afronding 125 3 8000 2 126064 C
Afronding - afronding 125 2 8000 2 126065 O
Andere radiussen zijn op korte termijn leverbaar.
Vervangingsdelen:
Onderdeel nr. BEZ ABM Ger.nr. ID
mm
3 Spanbek 18x22x8,27 1/2 629231
3 Spanbek 33x28x8,27 3/4 629232
3 Spanbek 38x29,71x8,27 5 629233
3 Spanbek 38x29,71x8,27 6 629234
3 Spanbek 48x31,73x8,27 7 629235
&) Spanbek 48x31,73x8,27 8 629236
4 Drukstuk 18x18,75x8,27 20 009671 o
4 Drukstuk 33x18,75x8,27 35 009674 o
4 Drukstuk 48x18,75x8,27 50 009677 e
5 Spanschroef met schijf M6x18,5 007442 ¢
Torx ® 25
6l 11 4l 5 ol 3 6 Schroevendraaier, Torx® Torx® 25 117504 o
ID. 126063 o125
\
i | ! ID. 126064 o125
i . .‘ ID. 126065 o125
X [ [ | —
| | |
k | F | UC |
| || |
F | : A | . J |
| | | | |
AT | ~ [ ] AN |
i | | |
' J | | |
@30 @30 @30
< Gl s
40 ® uit voorraad leverbaar
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3. Schaven en profileren 3.3 Profileren M
3.3.2 Radius profielmessenkoppen

296969

-Profielaanduiding van boven naar onder in RL
striikenSB35/R5 of Rb/strijkenSB35

@125
|
= |
~ ! Houtdikte (HD):
_ ! (HD):
- % @@© ! Strijkgereedschap @
! max. HD 18+R(F) [33+R(F) [48+R(F)
! F (fase) max. = 5 of Oxd5"
ID. 126063 S n_:ﬁ OO | |
=
SE=A 1 1
Bestelvoorbeeld: @ @ _i
-Combinatie-ID 126063 )
<

-Asgat 30
Strijkgereedschap
Radiaalgereedschap @
Nr.1+2 6 12 24
Nr.1+4 13 19 31
®125‘ Nr.1+6 18 24 36
1 Nr.1+8 28 34 46
r.3+
| Nr.3+2 B 19 ] 3
| Nr3+4 0| 6| B |
) Nr.3+6 25 31 8=
ID. 126064 F 00060 | Nr3+8 B 4| 6|5
- Nr5+2 B 2| % | 2
IS ' Nr5+4 5| 3| 8|S
_ - ’ | Nr546 0| %| & |=
= @@69 | | Nr5+8 0| %] % |E
g . | Nr.7+2 B % | 4 | E
= L NE7+4 B 4| 5
_ | Nr.746 0| % | %
Bestelvoorbeeld: = ®@@ | Nr.7+8 50 56 68
~Combinatie-ID 126064 | 18R\ [33+R+R  [48+R+R
-Profielaanduiding van boven naar onder in RL @ max. HD (F+F) | () | (F+F)
R5/strijkenSB
_ASZZ gjgens % F (fase) max. = 3, 5, 7x45" of 8x40“
HD is met max. fase gerekend
Radiaalgereedschap
0125 Nr1+2 2
! Nr.1+4 5
! Nr.1+6 10
| Nr.1+8 20
ID. 126065 F 0000 | Nr3+2 5
- , Nr3+4 2l
" | Nr.3+6 7)<
5 J | Nr.3+8 7|5
2 . Nr5+2 0] 3
8 N | Nr5+4 7| <
} | o |2 | B
Bestelvoorbeeld: | .5+ =
Combinatie-ID 126065 ‘“ @@®OE® | Nr.7+2 2 E
-Profielaanduiding van boven naar onder in RL | Nr.7+4 27
RE/RS 6"? Nr.7+6 3
Asgat 30 Nr7+8 42
® uit voorraad leverbaar 41
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3. Schaven en profileren

3.3

Profileren

3.3.2 Radius profielmessenkoppen

Reserve onderdeel: WZ | 125306 R4

Spanbek 629231 ME 619247
—i Wz [128307 | g

)| | |ve sl

1
R2-8

FE 5o WZ | 125308 R6

ME 619249
WZ | 125309 R7

ME 619250

WZ {125304 WZ | 125310

ME 619245 ME 619251
Wz {125305 WZ | 125311 F5xd5®

ME 619246 ME 619253

Reserve onderdeel:

Spanbek 629231

R2-8

®

WZ [ 125314 R4

ME 619247

WZ 125315 R5

ME 619248

WZ [ 125316 R6

ME 619249

WZ 125317 R7

ME 619250

Wz [125312 ]

ME 619245

Wz [125318 |

ME 619251

W %6 ] g

ME 619246

wz 128319 ] .

ME 619253

Reserve onderdeel:
Spanbek

629235

Wz R25

ME 619279

W2 [ ] p6

ME 619280

@

R26-30
geen fase

Reserve onderdeel:
Spanbek

629236

WZ [ 125348 R27

ME 619281

wz R28

ME 619282

Wz R29

ME 619283

W25 ] R0

ME 619284

W29 ] fpp

ME 619285

W2 [59 ] pg

ME 619286

WZ 125354

ME 619287

W2 5% ] fog

ME 619288

W2 5% ] fpg

ME 619289

W2 (2% g

ME 619290

R10-15
FOx45

R10-15
F9x46°

Reserve onderdeel: WZ 1125321 R11 Reserve onderdeel: WZ [ 125334 R16
Spanbek 629232 ME 619255 Spanbek 629233 ME 619263
—f WZ [125322 | pqo WZ [125835 | 47
@ | |ME_619256 ME_ 619264
1 |wz [125323 | Wz | 125336
ME 619257 R13 : @ | |ME_619265 R18
- R6:20 1
Wz [125824 | oy 4 : FOud0 — 1 (w2 [1253%7 | g9
ME 619258 : ME 619266
WZ [125325 Wz [125338
ME 619259 RS ME 619267 R20
Wz [125320 Wz [125326 5 Wz [125339 )
vE orozst 10 | |ye a0 T ME 619269 ' 'C
Reserve onderdeel: WZ 1125328 R11 Reserve onderdeel: WZ | 125340 R16
Spanbek 629232 ME 619255 Spanbek 629234 ME 619271
Wz [125329 | mqo Wz [125341 | =4
ME 619256 ME 619272
1
Wz [125330 Wz [125342
@ | ME 619257 R13 : + | ME 619273 R18
| I |
Wz [128331 | pqg]: i Wz [12838 | pqg
ME 619258 : @ | |ME 619274
1
Wz [125832 | g Wz [125344 | oo
ME 619259 5 ME 619275 0
Wz [125327 | g wz [125333 i Wz [125345 .
Ve S5t 110 | e a0 O ME 619277 | 0
wz [23015 |
$820 @l L[ me o7
E 10 Stk)
Drukstuk 9671
SB35 Wz [23016
! |ME 5073
E 10 Stk,)
Drukstuk 9674
i
B 50 L |wz [23017
| |vE 5075
| [VE10Stk)
_‘ Drukstuk 9677
Ringset |:|:; 602030
(per MK 1 st. nodig)
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3. Schaven en profileren 3.3 Profileren M
3.3.3 Profielmessenkoppen voor universele profileringen

Processtap De in het volgende hoofdstuk getoonde messenkoppen zijn voor de productie van
verschillende profielen geschikt. Het gaat hier om profileringsopdrachten in het
ambachtelijke of industrieel bereik.

Op basis van de verschillende toepassingen wordt de inzet van de gereedschappen
alsmede de te bewerken houtsoorten op de desbetreffende productpagina’s getoond.

Relatie tussen
opperviaktekwaliteit en
messenslaglengte f, o«

Zichtbare messenslaglengte f, . [mm]

13 1,7 2,5 J
Kwaliteit: L fijn i middel - grof

|
|

i
Y
i
y

I
Slijtage neemt toe | Kwaliteit neemt af

. T

\J

Messenkop zonder

. 50
Hydro-opspanning:
aanvoersnelheid in relatie tot e
toerental, messenslaglengte en 140 et £
aantal tanden e .4 E
€ JPUrans _lee= =
E @0 e S s N
- P g2 3 =
Z oale - SN PPLLL il I P
20 e meptt
T - IS & 2
10 e — ] 1
0
3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000
n [min™] ——
Messenkop met Hydro-opspanning: .

aanvoersnelheid in relatie tot
toerental, messenslaglengte en
aantal tanden

100

Ve[ min]
T2 eff [MM]— g

82

60 -

40
36

20

0
3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000

n [min™] —
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3. Schaven en profileren

3.3 Profileren M

3.3.3 Profielmessenkoppen voor universele profileringen

Profielmessenkop voor rugvertande blankets

Toepassing Universeel profileren, langsbewerking.
Machines Vierzijdige schaaf- en profileermachines.
Werkstukmateriaal Zacht- en hardhout.

Aantal tanden

22,74,

Snijmateriaal

Marathon (MC) en HW inzetbaar.

Naslijpzone

10,8 mm (9 + 1,8 mm) Marathon (MC) en HW blanket met steunplaat.

Soort gebruik

Mechanische aanvoer.

Gereedschap
uitvoering

Body van staal.

Hoge rondloopnauwkeurigheid en balanceerkwaliteit.

Mesopname voor rugvertande schaafmessen in HS en MC 33 met 8 mm dikte en HW
en HW PowerKnifeSystem (MicroSystem-blankets) met 10 mm totale dikte (HW blan-
ket en steunplaat).

Standaard deling van de vertanding 1,6 mm.

Bijzonder voordeel

Bij n = 12.000 min-! optimale snijsnelheid en daarmee een verbeterde oppervlakte-
kwaliteit.

Voor een optimale oppervlaktekwaliteit is het slijpen van de profielblankets in de
messenkop en het nadien jointen op de machine aan te bevelen.

Aanwijzing

Spaanhoek 20° voor zachthout.

Spaanhoek 12° voor hardhout en houtvezelmateriaal.

PowerKnifeSystem (HW MicroSystem) blankets met een blankethoogte van 70 mm
zijn alleen tot een snijbreedte van 150 mm inzetbaar.

Voor het jointen: op rondloop < 0,005 mm slijpen.
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3. Schaven en profileren

3.3 Profileren M

3.3.3 Profielmessenkoppen voor universele profileringen

Constant

HUB max.55

Profielmessenkop ProFix F

Toepassing:
Flexibele profilering van verschillende profielen, ideaal voor de lijstenproductie.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout, langs.

Technische informatie:

Naslijpbaar, diameter- en profielconstant gereedschapsysteem. Eénvoudige
profielwijziging door messenwissel. Geen gereedschapvermeting noodzakelijk. Voor
opname van ProFix F messen met 4,5 mm naslijpzone en een profieldiepte van
maximaal 25 mm. Body van lichtmetaal. Opdeling van de maximale snijbreedte in
meerdere messen mogelijk.

Asgat 40 mm

HY 500 2 25

Do PT SB Nimax z ID

mm mm mm min™’

125 25 20-70 10000 2 014044 ¢
125 25 20-90 10000 2 014043 ¢
HSK 85 WS

HY 500 2 25

Do PT SB Moo BEM z ID

mm mm mm min™

125 25 20-70 10000 rechts/boven 2 014046 O
125 25 20-70 10000 links/onder 2 014048 ©
125 25 20-90 10000 rechts/boven 2 014045 O
125 25 20-90 10000 links/onder 2 014047 O

30

50
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3. Schaven en profileren 3.3 Profileren M
3.3.3 Profielmessenkoppen voor universele profileringen

Profielfreeskop VariForm

Toepassing:
Voor het frezen van profielen. Verschillende profielen kunnen ingebouwd worden met
maximaal 20 mm profieldiepte.

Machine:
Profielfreesmachines, alleskunners, kantenaanlijmers etc.

Materiaal:
Zacht- en hardhout (HW-30F), plaatmaterialen of verlijmde houtsoorten (HW-10F).

Technische informatie:

Universeel profielmessenkop voor MEC aanvoer voor het gebruik van hardmetaal
speciaal profielmessen met steunplaat.

3 tot 4 keer naslijpbaar.

Deelgeprofileerde body, MEC aanvoer, Z2 - Z4 U-profiel

TT 5312
D TD SB BO BOpax PT nax z Nimax ID
mm mm mm mm mm mm min-?
165 140 40 30 40 20 2 10000 135212 ¢
165 140 60 30 40 20 2 10000 134214
180 165 40 30 50 20 4 9000 135206 o
180 165 60 30 50 20 4 9000 135208 o
Met spanbekken, zonder steunplaten en zonder messen
Vervangingsmessen:
Onderdeel nr. H SB ID ID
mm mm HW-10F HW-30F
1 45 40 636226 © 636239 @
1 45 60 636287 ¢ 636275 @
Vervangingsdelen:
Onderdeel nr. BEZ ABM voor SB  ID
mm mm
2 Steunplaat VariForm  voor mes 40x45x.2.1 645004 o
2 Steunplaat VariForm  voor mes 60s45x2.1 645006 o
Body. U-profiel 3 Spanbek 36x13,21x26 40/45 009756 o
ody, L-protie 3 Spanbek 56x13,21x26 60 009757 o
4 Draadstift met I_SK 5 M10x12 006044 o
Tabel voor de O-diameter (Dg) Schroevendraaier SW 5, L100 117506 o
voor het instellen van de machine as Gereedschapsysteembeschrijving VariForm zie hoofdstuk “Profielgereedschap-
D ™ D, systemen®.
mm mm mm
150 135 110
165 140 125
180 165 140
46 ® uit voorraad leverbaar
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3. Schaven en profileren 3.3 Profileren M
3.3.3 Profielmessenkoppen voor universele profileringen

Profielmessenkop voor rugvertande blankets

Toepassing:
Frezen van universele profielen in harde en/of splinterende materialen.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines.

Materiaal:
Spaanhoek 20° = zacht- en hardhout algemeen.

Technische informatie:

Profielmessenkop met 60°-vertanding, deling 1,6 mm. Body van staal. Blankets met
mesdikte 8 - 10 mm en meshoogte van 40 - 70 mm afhankelijk van het benodigde
profiel inzetbaar. Snijmateriaal: Marathon (MC) en HW.

Spaanhoek 20°
WM 501 2 05
TD SB BO BXO) iz [T z ID
mm mm mm mm min-’
122 80 40 40 10300 2 135805 o
122 40 40 40 10300 4 135802 e
122 60 35 40 10300 4 135806 o
122 60 40 40 10300 4 135808 e
122 80 40 40 10300 4 135809 o
122 100 35 40 10300 4 135810
122 100 40 40 10300 4 135812 ¢
H 122 130 40 40 10300 4 135814 ¢
122 150 40 40 10300 4 135817 o
122 170 40 40 10300 4 135816 o
o MWV 122 180 40 40 10300 4 135819 ¢
= \ 122 230 40 40 10300 4 135821 e
122 240 40 40 10300 4 135822
1|57 60 40 50 9400 4 135823
Rugvertande blankets met hoog- ]g; Sg gg 28 gigg i ::ggggg :
nal(;lwke}Jrlge vertanding, flankenhoek 137 100 20 50 9400 4 135827
60°, deling 1,6 mm 137 100 50 50 9400 4 135829 o
137 130 40 50 9400 4 135830
137 130 50 50 9400 4 135831 e
137 150 50 50 9400 4 135833 o
137 180 50 50 9400 4 135836
137 230 50 50 9400 4 135838 o
Let op: Materiaal:
Om veiligheidsredenen altijd gewichts- Spaanhoek 12° = splinterende houtsoorten bijv. eiken, Douglas, Merbau en hout-
gelijke messen en steunplaten (VE) vezelmaterialen bijv. MDF.
tegenover elkaar liggend monteren.
Spaanhoek 12°
H QAL PT WM 501 2 05
mm mm TD SB ND BO z ID
50 MC 15 mm mm mm mm
122 40 40 40 4 135840
" " " 122 60 60 40 4 135841
122 80 80 40 4 135842
50 HW 10 122 130 130 40 4 135843
60 HW 18

Messenkop zonder messen. Blankets in verschillende afmetingen en kwaliteiten zie
hoofdstuk “Messen en onderdelen®.
Uitvoering in lichtmetaal op aanvraag.

Tabel vooor de bepaling van de

max. profieldiepte.

De specificatie van de profieldiepte moet
als richtwaarde aangehouden worden.
De maximale profieldiepte is afhanke-
lijk van de gereedschapdiameter en de
spaanhoek.

® uit voorraad leverbaar 47
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3. Schaven en profileren 3.3 Profileren M
3.3.3 Profielmessenkoppen voor universele profileringen

Vervangingsdelen:

Onderdeel nr. BEZ ABM voor SB ID
mm mm
2 Spanbek 38x25,3x10,8 40 620700 o
2 Spanbek 58x25,3x10,8 60 620701 o
2 Spanbek 78x25,3x10,8 80 620702 ¢
2 Spanbek 98x25,3x10,8 100 620703 o
2 Spanbek 128x25,3x10,8 130 620705 o
2 Spanbek 148x25,3x10,8 150 620706 o
2 Spanbek 168x25,3x10,8 170 620707 O
2 Spanbek 178x25,3x10,8 180 620708 O
2 Spanbek 228x25,43x11 230 620709 O
2 Spanbek 238x25,3x10,8 240 620710 0
3 Draadstift M10x1x20 007396 e
Blindstuk 40x30x8 40 005305 o
Blindstuk 60x30x8 60 005306 o
Blindstuk 80x30x8 80 005307 e
Blindstuk 100x30x8 100 005308 o
Blindstuk 130x30x8 130 005310 o
Blindstuk 150x30x8 150 005311 o
Blindstuk 170x30x8 170 620770 o
Blindstuk 180x30x8 180 005312 ¢
Blindstuk 230x30x8 230 005313 o
Blindstuk 240x30x8 240 620771 @
Schroevendraaier SW 5 117509 o

48 ® uit voorraad leverbaar
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3.3 Profileren M

3.3.3 Profielmessenkoppen voor universele profileringen

Mia
L%
3

Rugvertande blankets met hoog-
nauwkeurige vertanding,
flankenhoek 60°, deling 1,6 mm

Let op:

Om veiligheidsredenen altijd gewichts-
gelijke messen en steunplaten (VE)
tegenover elkaar liggend monteren.

H QAL PT
mm mm
50 MC 15
60 MC 20
70 MC 30
50 HW 10
60 HW 18

Tabel vooor de bepaling van de

max. profieldiepte.

De specificatie van de profieldiepte moet
als richtwaarde aangehouden worden.
De maximale profieldiepte is afhanke-
lijk van de gereedschapdiameter en de
spaanhoek.

Hydro-profielmessenkop voor rugvertande blankets

Toepassing:
Frezen van universele profielen bij hoge aanvoersnelheden.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines.

Materiaal:
Zacht- en hardhout.

Technische informatie:

Profielmessenkop met 60°-vertanding, deling 1,6 mm. Body van staal met corrosie-
bestendige oppervlaktebescherming. Voor blankets met mesdikte 8 - 10 mm en

5 mm (zie tabel) en meshoogte 40 - 70 mm, afhankelijk van de benodigde profiel-
diepte. Geintegreerd Hydro-opspansysteem met - door de klant - uitwisselbare
opspanbussen. Bediening door middel van vetspuit. Hydro-profielmessenkop alleen
in combinatie met afloopverzekering gebruiken.

Body van staal

HM 501 2 05

TD SB BO voor mesdikte A [ ID

mm mm mm mm min

135 100 40 8-10 4 9400 137035
135 150 40 8-10 4 9400 137036
145 60 50 8-10 6 9100 137037
145 100 50 8-10 6 9100 137038
150 60 50 8-10 4 8800 137039 e
150 100 50 8-10 4 8800 137040 ¢
150 150 50 8-10 4 8800 137041 o
150 230 50 8-10 4 8800 137042 ¢
150 60 50 8-10 6 8800 137043 o
150 100 50 8-10 6 8800 137044 ¢
150 150 50 8-10 6 8800 137045 ¢
150 230 50 8-10 6 8800 137046
165 60 50 8-10 8 8200 137047
165 100 50 8-10 8 8200 137048
170 60 50 8-10 8 8100 137049 o
170 100 50 8-10 8 8100 137050
170 150 50 8-10 8 8100 137051 o
190 60 50 o 12 7400 137052
190 60 50 5 14 7400 137053

Messenkop zonder messen. Blankets in verschillende afmetingen en kwaliteiten zie
hoofdstuk “Messen en onderdelen®.
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3. Schaven en profileren 3.3 Profileren M
3.3.3 Profielmessenkoppen voor universele profileringen

Vervangingsdelen:

Onderdeel nr. BEZ ABM voor SB ID
mm mm
2 Spanbek 38x25,3x10,8 40 620700 o
2 Spanbek 58x25,3x10,8 60 620701 o
2 Spanbek 78x25,3x10,8 80 620702 ¢
2 Spanbek 98x25,3x10,8 100 620703 o
2 Spanbek 128x25,3x10,8 130 620705 o
2 Spanbek 148x25,3x10,8 150 620706 o
2 Spanbek 168x25,3x10,8 170 620707 O
2 Spanbek 178x25,3x10,8 180 620708 O
2 Spanbek 228x25,43x11 230 620709 O
2 Spanbek 238x25,3x10,8 240 620710 0
3 Draadstift M10x1x20 007396 e
Blindstuk 40x30x8 40 005305 o
Blindstuk 60x30x8 60 005306 o
Blindstuk 80x30x8 80 005307 o
Blindstuk 100x30x8 100 005308 o
Blindstuk 130x30x8 130 005310 o
Blindstuk 150x30x8 150 005311 o
Blindstuk 170x30x8 170 620770 o
Blindstuk 180x30x8 180 005312 ¢
Blindstuk 230x30x8 230 005313 @
Blindstuk 240x30x8 240 620771 @
Schroevendraaier SW 5 117509 o

1 2 3
B Klemring zonder schroefdraad
f TD 8700
D ,4_/@1__ - D B BO ID

%% mm mm mm

! & 100 25 40 030700 o
o o {1 e 100 25 50 030702 o
) o |

Klemring zonder schroefdraad

50 ® uit voorraad leverbaar
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3.3 Profileren M

3.3.3 Profielmessenkoppen voor universele profileringen

=

Rugvertande blankets met hoog-
nauwkeurige vertanding, flankenhoek
60°, deling 1,6 mm

Mia

Let op:

Om veiligheidsredenen altijd gewichts-
gelijke messen en steunplaten (VE)
tegenover elkaar liggend monteren.

H QAL PT
mm mm
50 MC 15
60 MC 20
70 MC 30
50 HW 10
60 HW 18

Tabel vooor de bepaling van de
max. profieldiepte.

De specificatie van de profieldiepte moet

als richtwaarde aangehouden worden.
De maximale profieldiepte is afhanke-

lijk van de gereedschapdiameter en de
spaanhoek.

Profielmessenkop met HSK 85 WS
voor rugvertande blankets

Toepassing:
Frezen van universele profielen in harde en/of splinterende materialen.

Machine:
Vierzijdige schaaf- en profileermachines met HSK 85 WS opname.

Materiaal:

Spaanhoek 20° = zacht- en hardhout algemeen.

Spaanhoek 12° = splinterende houtsoorten bijvoorbeeld eiken, Douglas, Merbau en
houtvezelmaterialen zoals MDF.

Technische informatie:

Profielmessenkop met rugvertanding, deling 1,6 mm, met geintegreerde HSK.
Blankets met mesdikte 8 - 10 mm en meshoogte van 40 - 70 mm afhankelijk van het
benodigde profiel inzetbaar. Snijmateriaal: Marathon (MC) en HW. Body van staal.
Hoge balanceernauwkeurigheid door gewichtsgelijke inbouwdelen.

Spaanhoek 20°
WP 510 2 02
TD SB A Z v ID ID
mm mm mm min?! LL/onder RL/boven
90 40 26 2 12000 136200 136201
90 60 26 2 12000 136202 ¢ 136203 o
90 80 26 2 12000 136204 ¢ 136205 @
90 100 26 2 12000 136206 ¢ 136207 @
90 130 26 2 12000 136208 ¢ 136209 e
90 150 26 2 12000 136210 136211
* 90 170 26 2 12000 136212 e 136213 @
* 90 210 26 2 12000 136216 136217
* 90 240 26 2 12000 136218 ¢ 136219 @
90 270 26 2 8000 136220 136221
90 40 26 4 12000 136224 ¢ 136225 @
90 60 26 4 12000 136226 ¢ 136227 o
90 80 26 4 12000 136228 ¢ 136229 o
90 100 26 4 12000 136230 ¢ 136231 @
90 130 26 4 12000 136232 ¢ 136233 @
90 150 26 4 12000 136234 136235
* 90 170 26 4 12000 136236 @ 136237 @
* 90 210 26 4 12000 136240 136241
* 90 240 26 4 12000 136242 ¢ 136243 @
* 90 270 26 4 8000 136244 136245
115 80 26 6 10000 136198 ¢ 136199 @
115 130 26 6 10000 136400 ¢ 136401 e
115 170 26 6 10000 136402 ¢ 136403 @
115 240 26 6 10000 136404 ¢ 136405 e

* = Niet voor PKS blankets H = 70 mm bij n = 12000 min~’
Messenkop zonder messen. Blankets in verschillende afmetingen en kwaliteiten zie
hoofdstuk “Messen en onderdelen®.
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3.3.3 Profielmessenkoppen voor universele profileringen

H Spaanhoek 12°
WP 510 2 02
o TD SB A Z v ID ID
9 \ ¥ mm mm mm min- LL/onder RL/boven
90 40 26 2 12000 136248 ¢ 136249 ¢
90 60 26 2 12000 136250 ¢ 136251 @
90 80 26 2 12000 136252 136253
Rugvertande blankets met hoog- 0 100 26 2 12000 136254 ¢ 136255
nauwkeurige vertanding, flankenhoek 90 130 26 2 12000 136256 @ 136257 @
60°, deling 1,6 mm 90 150 26 2 12000 136258 136259
* 90 170 26 2 12000 136260 136261
* 90 210 26 2 12000 136264 136265
* 90 240 26 2 12000 136266 136267
90 40 26 4 12000 136270 ¢ 136271 @
90 60 26 4 12000 136272 e 136273 @
90 80 26 4 12000 136274 ¢ 136275 @
90 100 26 4 12000 136276 ¢ 136277 ®
90 130 26 4 12000 136278 136279
90 150 26 4 12000 136280 136281
* 90 170 26 4 12000 136282 136283
Let op: 115 80 26 6 10000 136192 136193
Om veiligheidsredenen altijd gewichts- 115 130 26 6 10000 136194 136195
gelijke messen en steunplaten (VE) 115 170 26 6 10000 136196 136197

tegenover elkaar liggend monteren.
* = Niet voor PKS blankets H = 70 mm bij n = 12000 min-’

Messenkop zonder messen. Blankets in verschillende afmetingen en kwaliteiten zie

H QAL PT hoofdstuk “Messen en onderdelen®.
mm mm
50 MG 15 Vervangingsdelen:
60 MC 20 BEZ voor mesdikte voor SB ID
70 MG 30 mm mm
50 oW 10 Spanbek 8/10 40 620816 o
Spanbek 8/10 60 620817 o
L L i Spanbek 8/10 80 620818 ©
) Spanbek 8/10 100 620819 o
Tabel vooor de bepaling van de Spanbek 8/10 130 620820 @
max. profieldiepte. Spanbek 8/10 150 620821 o
De specificatie van de profieldiepte moet Spanbek 8/10 170 620822 o
als richtwaarde aangehouden worden. gg:ﬂg:t g; ]g ;?8 gggggi :
I?e maximale profleldleptg is afhanke Spanbek 8/10 240 620825 o
lijk van de gereedschapdiameter en de Spanbek 8/10 270 620826 o
spaanhoek. Spanbek 8/10 310 620827 o
Draadstift 007396 o
Blindstuk 40 005305 o
Blindstuk 60 005306 o
Blindstuk 80 005307 e
Blindstuk 100 005308 e
Blindstuk 130 005310 e
Blindstuk 150 005311 @
Blindstuk 170 620770 o
Blindstuk 190 620772 @
Blindstuk 210 620773
Blindstuk 240 620771 @
Blindstuk 270 620774 o
Blindstuk 310 620775
Schroevendraaier 117509 o
52 ® uit voorraad leverbaar

0 op korte termijn leverbaar
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3. Schaven en profileren

3.4 Vingerlassen M

Processtap

Frezen van sterke vingerlasprofielen voor lengteverbindingen van de werkstukken.
Het vingerlasprofiel voldoet aan de eisen van de testinstituten.

Machines

Eenzijdige en dubbelzijdige vingerlasinrichtingen met en zonder afkort- of voorrits-
aggregaat. Alleskunners, compactvingerlasinrichtingen, pennenbanken, standaard-
machines.

Gereedschap

Voor vingerlasinrichtingen zonder afkortaggregaat:

Gebruik van vingerlasgereedschappen met de vingerlaslengte:
10/10, 15/15 of 20/20 mm.

Voor vingerlasinrichtingen met afkortaggregaat:

Gebruik van vingerlasgereedschappen met de vingerlaslengte:
10/11, 15/16,5 of 20/22 mm.

Vingerlasmachine met afkortverspaner.

Verticale vingerlasmachine / Verticale vingerlasverbinding.
pakketinrichting.

Qeeeeed®
- - ©

Horizontale vingerlasmachine. Horizontale vingerlasverbinding.

Ol

Compactvingerlasmachine. Compactvingerlassen.
Verticale vingerlasverbinding met
horizontaal liggende werkas.

Aanvoersnelheid

Afhankelijk van het toerental, aantal tanden, materiaal en afstomping van de vinger-
lasgereedschappen.

Materiaal

Naaldhout en hardhout, zacht en hard, exotische houtsoorten, voorwaardelijk
multiplex.
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3. Schaven en profileren 3.4 Vingerlassen M

Snijmateriaal aanbeveling HS Marathon (MC) | HW
Naaldhout zacht ¢ ¢ &
Naaldhout hard * ¢
Loofhout zacht * ¢
Loofhout hard 9 ¢
Exotisch hout o ¢
Multiplex platen o
¢ geschikt ¢ voorwaardelijk geschikt
Vingerlassoorten
Randvingerlasvarianten Balken met doorlopende vingerlassen tonen een onregelmatig verloop van de lijm-

voeg aan de kant van de uitloop van de vingerlas. Om deze als rechte lijn (naad) weer
te geven, wordt bij het vingerlassen met zogenaamde randvingerlassen geprofileerd.
De houtdikte en de randvingerlasbreedte bepalen het aantal vingerlassen.

Onregelmatig verloop van de ljmvoeg Rechte naad van de lijmvoeg
bij doorlopende vingerlas met randvingerlassen
Doorlopende vingerlassen. Vingerlassen met randvingerlassen.
D E i D{E ; D
I I a= ag
Profiel 2: randvingerlassen versprongen. Profiel 3: randvingerlassen gelijk liggend.
(0]
o
(5]
o
@
Q
:I%
a fa)
o) Q
) ! 1 o I I

Profiel 4: randvingerlassen voor opdelen. Profiel 5: randvingerlassen midden
liggend.

G

J
Verspaner voor het afkorten van de Verspaner en voorritser voor het afkorten
vingerlassen. van de vingerlassen en voorritsen van de
stootvoeg.
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3. Schaven en profileren

it

3.4 Vingerlassen

De eisen voor vingerlasverbindingen zijn in de DIN 68140 dan wel EN 385 en EN 387
vastgelegd.

Belastingsgroep | (dragende bouwdelen):

Universele vingerlasverbinding voor gelamineerd hout.

De bouwdelen dienen volgens DIN 1052 berekend te worden. V = < 0,18.
Belastingsgroep II:

Universele vingerlasverbindingen voor bouwhout (constructie massiefhout). Tot deze
groep behoort ook de vingerlasverbinding met randvingerlassen.

Vingerlasprofiel

1§

Vingerlasprofiel

b)

a — zonder afkorten, b — met afkorten.

Vinger- | Deling Breedte van de Verzwakkings- Relatieve
las t vingerlas bodem graad v vingerlas-
lengte mm b mm speling

I mm S mm

10 3,8 0,60 0,16 0,30 - 0,50
15 3,8 0,42 0,11 0,45 -0,75
20 5,0 0,50 0,10 0,60 - 1,00
20 6,2 1,00 0,16 0,60 - 1,00
30 6,2 0,60 0,10 0,90 - 1,50
50 12,0 2,00 0,17 1,50 - 2,50

Vingerlaslengte 4 mm
Deling 1,6 mm

Lijstenproductie, verlijmde houtplaten in de meubelbouw, verstekverlijming bij
kozijnen/deuren, ramen.

Vingerlaslengte 6/7 mm

Deling 2,8 mm

N\

<
©

T M “ETM/WWWVﬁ

Houtveredeling en resthoutverwerking van maatvaste bouwdelen, bijvoorbeeld spe-
ciale kozijndelen, frieslijsten, verlijmde houtplaten in de meubelbouw. Gereduceerde
vingerlaslengte voor houtbesparing. Dichtsluitend vingerlasprofiel door de lengtebe-
paling van de vingerlassen realiseerbaar.

Vingerlaslengte 10 mm

Deling 3,8 mm

10,0
%
11,0

=
=)
=

e

Houtveredeling en resthoutverwerking, lamellen voor kozijnramen en verlijmde hout-
platen in de meubelbouw. Vingerlaslengte 10 mm overeenkomstig de DIN 68140 (EN
385 en EN 387) voor vingerlasverbindingen van naaldhout voor dragende bouwdelen.
Deze vingerlasverbindingen vertonen na het samenpersen een zichtbare vingerlas
grondspeling (S).

Vingerlaslengte 15 mm

Deling 3,8 mm

16,5

|

@
o)
0o

g

Houtveredeling voor gelamineerd hout en constructiehout. Vingerlasverbindingen van
naaldhout voor dragende bouwdelen met grote sterkte overeenkomstig de DIN 68140
(EN 385 en EN 387), bijvoorbeeld gelamineerd hout (verlijmde balken). Deze vingerlas-
verbindingen vertonen na het samenpersen een zichtbare vingerlas grondspeling (S).

Vingerlaslengte 20 mm

Deling 6,2 mm

20,0
22,0
20,0

Houtveredeling voor gelamineerd hout, met voorkeur voor constructiehout, duo-, trio-
en kruisbalken volgens DIN 68140, (EN 385 en EN 387) voor vingerlasverbindingen
van naaldhout voor dragende bouwdelen met grote sterkte, zoals bijvoorbeeld lamel-
len voor verlijmde balken. Deze vingerlasverbindingen vertonen na het samenpersen
een zichtbare grondspeling (S).

Op grond van de grotere deling is de naad van de vingerlas sterker zichtbaar en wordt
er een iets geringere sterktewaarde bereikt.

Vingerlaslengte 20 mm

Deling 5,0 mm

20,0
22,0
20,0

2,0

Houtveredeling voor gelamineerd hout en constructiehout overeenkomstig DIN 68140
(EN 385 en 387) voor vingerlasverbindingen van naaldhout voor dragende bouwdelen
met grote sterkte, zoals bijvoorbeeld lamellen voor gelamineerde balken, constructie-
hout, bekistingshout. Deze vingerlasverbindingen vertonen na het samenpersen een
zichtbare vingerlas grondspeling (S). Vingerlasprofiel met hogere sterktewaarden dan
de vingerlassen met deling 6,2 mm. Het voordeel ten opzichte van ZL 15 mm: op
grond van de grotere deling is de vingerlas stabieler en laat zich lichter samenpersen.

55



Aanvraag - Checklist voor vingerlasgereedschap

Klantnummer:
(indien bekend)

Klantgegevens:

Bedrijf:

Straat:
Postcode/Plaats:
Land:

Tel./Fax:
Contactpersoon:

Handtekening:

[J Aanvraag Levertijd: (niet bindend)
[ Bestelling

Datum:

Aanvraag/Opdrachtnr.:

Gereedschap ID Nr.: (indien bekend)

Aantal stuks:

KW

Toepassingsbereik:

[J Hoge kanten vingerlassen
[ Vlakvingerlassen

] Dragende bouwdelen
[0 Niet-dragende bouwdelen

Werkstukmateriaal:

Profiel:
Houtdikte (mm):
Vingerlaslengte (mm):

[] Met grondspeling

[[] Dichtsluitend profiel (alleen voor niet dragende bouwdelen)

Deling: [] Doorlopende vingerlassen

Met randvingerlassen

[] Profiel 2 [] Profiel 3 [] Profiel 5

- 2 21 E el E= 12
Machine:

Fabrikant:

Type:

[ Eénzijdige machine
[ Horizontale as

[J Doorloopmachine
[0 Pakketmachine
tafelbreedte (mm):

[0 Aanvoersnelheid

[J Dubbelzijdige machine

] Verticale as

delen/min

tafel/min
mm
m/min

Gereedschap:

Freesas

Toerental (omw./min):
Vermogen (KW):
Gereedschap-@ (mm):
Asdiameter:

Aslengte (mm):
Hydro-opspanning:
Montage op bus:
Flensdiameter:

Aantal tanden

O

Afkortinrichting

Ritser boven

]

Ritser onder

]

Lijm:
Producent:
Type:

[ Lijm op waterbasis
[0 PU met vezel

] PU puur
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