Diamantwerkzeuge

ANORM-Schaltirdser 4.4
DHANCRM- DUD-Schaftfriser 4.5
ERANORM-00U0-SUPER-Schattfriser 4.8
DEANORM-Fuge- u. Faldfraser 415,497
DANORM-Fuge- u, Fasefraser 4.15
CHANOWVA-Schaftiraser 4.2
ANOVA-DUO-PLUS-Schaftiraser 4.3
[HANOVA-PLUS-Schaftfriser 4.3
DIANOVA-UND-Schattfraser 42
DUAMATIC-Schaftiraser 48,49
DRATEC-a-Schaftiraser 4.4
DHATEC-Schaftiraser 4.6
[WATEC-PLUS-Schaltiraser 4.7
CHATEC-SUPER-Fligairisar 4.7
DP-Diibellochbohrer 419
DP-FOURCUT-Planiraser 412
DP-FOURCUT-Schattiraser 411
DP-Fuge- u. Falzlraser 414
DP-Kestingiraser 4.5, 410,412,413
DP-Kantanfraser 418
MEGASPEED-Schaftfrisar 410
DP-Schattiriser 4.6
DP-Profiliraser 4.18
OP-T-Nutréser 4,15

OP-Zylindearkoptbahrer 420



Anwendungshinweise DP-Fraser
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12500 DIANOWA 1 HW X o o X 8] x
12510 DIANCVA 1 HW X o x X o] X
12660 DEANOVA-DUO 2 orP X o X o X x X
13500 DIANORM 1 |HW]| O | O o X |0 x X o X Lo X
13700 DIANGRM-DUD 2 | OF o] X (o] X X X o X
13701 DIANORM-DUO 2 oDpr| O x X
14250 ourec+ | 2 [orfo | x [ x [ x X x _
14300 DIATEC 2 | Hw x o x (8] . 0 x (o]
14350 DIATEC-PLUS 2 - X o X X o X
DIANORM-DUO-
14500 SUPER 2 | HW X x X X x X x x .
15530 DP-Schaftfrizer 2 oP . X 8] o
15540 DP-Schaftfraser 2: 1 bp X
15551 DIAMATIC a: | oP X
15553 DIAMATIC 3 oP x
15555/57 DP-Schaftfraser 3 orP x
15600 MEGASPEED 4 - X
DIANORM-Fage-
16100 uicl Faaat e 2. | BpP o| O 0|0 0| oQ o|0C
17027 FOURCUT 1 opP X x X X X X
17030 FOURCUT 2 | OP X X X X X X
DP-Fiige- _
41510/511 und Fatzfriser 2 X X X X X X X X 8]
HATEC-SUPER
41530 Figafr 3 - X X . X X X . %
Bl Anwandungsempfetiung Vorschubreihen fiir n = 24000 min™':
X gut geeignet
O bedingt geeignet Vorschubreihe — v; [m/min|
Zahnezahl A B c
Werkzeuge, die bei Spanplatte/ MDF, furniert 1 3- 4 5- 7 7-10
oder kunststoffbeschichtet mit - O bedingt 2 6- 9 10-14 13-20
geeignet - gekennzeichnet wurden, miissen 3 9-13 14-22 20-30
axial so eingestelit werden, dass die Beschich- 4 12-17 19-29 27-40
tunig im Bereich des griiBten Spanwinkels
gefrést wird. Bein = 18000 min"' Vorschubwerte um ca. 25% reduzieren,

Bei Trennschnitten Vorschub reduzieran.
Bei Nr. 12500 (& 5 - 10 mm) Vorschub reduzieran,

4.1



DIANOVA-DP-Schafifraser

1 bzw. 2fllglig

[ =5/8/8 x 12 mm
£=1
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D=10x 22 mm
Z=141

12500 mit HW-Einbohrschneide

8 Lk Lz Schat Bestelt- €
506 12 7o 1 10% 40 12500-8-05120-R =
[ 12 70 1 12 x40 12500-8-06122-R »
] 12 70 1 12 % 40 12500-8-08122-R =
R E) 22 75 2 12 x 40 12500-8-08222-R =
10 22 75 141 12 % 40 12500-8-10222-AF =
10 ag 75 2 12 x 40 12500-8-10002-R =

D =12 mm sighe Nr. 12550 Z7 (unten) bzw. Nr. 14250 (Sefle 4.4),

Ausfiihrung:

Tragkirper aus Voll-Hartmetall, mit angeschliffener HW-Einbohrschneide.

Eine oder zwei achsparallele Umfangschneiden. Mehrmals nachschérfbar.
Bestiickungsh&hen: D 5 mm = 2,0 mm, D 6 mm = 2,5 mm, D 8-10 mm = 2,7 mm,

Anwendung:

Zum Muten, Fiigen, Falzen von Span- und MDF- Platten, roh, kunststoffbeschichtet oder furniert.
Zum schrigen Eintauchen geeignet.

n = 18000 - 24000 min’

vi = 4 - B m/min

Bel Trennschnitten Vorschub reduzieran.

Nicht geeignet fiir schwere Frasarbeiten und Massivholz.

* extrem preisgiinstig
® zwei bis dreimal nachscharfbar

DIANOVA-UNO-DP-Schaftfraser Z1

12550 mit HW-Einbohrschneide

B L L W LA
Cmm mm mm i pSL
12 25 70 12 %35 12560-8-12252-R =
16 25 BE 16x45m.E.MB 12550-8-16253-F =
16 as 85 16x45m.E M8 12550-8-16353-F =
* Grundkérper aus Schwermetall
Ausfihrung:

Stabiler Tragktrper, mit HW-bestlckter Einbohrschneide und einer achsgeraden, durchgehenden
DP-Umfangschneide mit polierter Spanflidche. Mehrmals nachscharbar.

Bestiickungshéhe 3 mm.

Anwendung:
Zurr Muten, Fiagen, Falzen von Harthelz, unbeschichteten Span- und MDF-Platten und Schichtstoffen
{HPL, CPL, Trespa) auf CNC-Frasmaschinen. Absatzfreler Schnitt, fiir lackierfahige Oberfdchen.

N =18 000 - 24 000 min'
w = 2 -4 m/min (Schichtstoffe, Harthalz) v = 6 - 8 m /min (Span- und MDF-Platten).
Zum schriagen Eintauchan geeignet.

Unverbindliche Preisemplehlung

zuziglich Mehrwertsteuer

4.2

+ = Senaenfertigung

» = gunstige Senengrofs VE = Verpackungseinheit
3 = Ergénzung

1 = solange Vorrat



DIANOVA-PLUS-DP-Schaftfraser Z1+1 3fliiglig
12510 mit HW-Einbohrschneide
O L L Scham Bestell- € Bestele €
]ﬁ‘, ﬂ-! Lﬁ'ﬂ: m Fohd | :'. g ...|-. M LE E. = 3 ::.m.
Linkslauf RechtsEuf
12% 25 75 12 x 40 - 12510-8-12252:F =
16 25 BS 16xd5mE. MB - 12510-B-16253-H =
16 25 a5 25 x 85 m E.ME 12510-B-16256-1. » 126510-8-16256-R =
16 35 a5 MEx45mE. ME 12510-8-16353-L = 12510-8-16353-R =
18 25 as 20x55m, EEMB - 12510-8-18B255-R »
| 18 25 a5 25x 55 mE.MB 12510-8-18256-L e 12510-B-18256-R =
% S8 18 25 130 MK2/M30%1.5 . 12510-8-18257-R =
| - 18 35 s 16xdsmE. MEB 12510-8-18353-L = 12510-8-18353-R »
'% "3-' 18 35 105 20x55m E.MB 12510-B-18355-L » 12510-B-18355-H =
| o 18 35 105 2SxBEm.-E.MB 12510-8-18356-L = 12510-B-18356-R =
i 2 18 43 110 20x55m, E.MB 12510-B-18435-L » 12510-8-18425-H »
’__ 18 43 110 25xB55m E.MB 12510-8-18436- = 12510-B-18436-R =
: 18 43 140 ME 2/M 30 %1.5 - 12510-8-18437-R =
20 25 o5 20x55m. E.MB 12510-8-20255-R »
20 25 a5 25x6BmE.MEB - 12510-8-20256-R =
20 35 105 20xB5m. E.ME 12510-8-20355-L » 12510-B-20355-R =
20 35 105 25 xE55m, E.MB - 12510-B-20356-H »
20 2 120 20xE5m E.MB 12510-8-20525-R =
20 52 120 25x55m E. M8 - 12510-8-20526-R =

O =12 mm 2fliglig (2 Spannuten)

Ausfiihrung:

Stabiler Tragkarper mit 2 (@ 12 mm) oder 3 Spannuten in wendelfirmiger Ausfiihrung. DP-Schneiden
auf 2 oder 3 Fliigel versetzt angeordnet {Z=1). Mit HW-bestickter Einbohrschneide. Grofle
Spanrdume,

Fiir mechanischen Vorschub.

Bestickungshdhe 2,8 mm.

Je nach Abnutzung bis zu sechsmal nachschirfbar.

Anwendung:
Zum Nuten, Flgen, Falzen, von Span- und MOF-Platten, roh, kunststoffbeschichtet oder furnmiert
auf CNC-Friasmaschinen. 2um schrigen Eintauchen gesignet.

n = 18000 - 24000 min"

vi = 4 - B m/min. Bel Trennschnitten Vorschub reduzieren.
Nicht geeignet fiir schwere Frasarbeiten und Massivholz.
e extrem preisgunstig

e fiinf- bis sechsmal nachschéarfbar

DIANOVA-DUO-PLUS-DP-Schaftfraser Z2 3flglig
12660 mit DP- Einbohrschneide
18 28/33 100 25x55mE MB ?HIEEEB—L - T:EQE&TEEEE-H -

Ly

|
5
|
!

e [ !

& 1'3“_;

18 38/43° 110
18 48/53" 120

26x55m. E.MB
25xE5m E.MB

12660-8-18386-L. »
12680-8-18486-1. »

12660-8-18386-R =
12660-6-18486-R =

* Die letzten 5 mm an der Schaftseite sind einschneidig (Z1).

Ausfiihrung:

Stabiler Tragk&rper mit 3 Spannuten in wandelfSrmiger Ausfibrung. DP-Schneiden auf 3 Fligel
varsetzt so angeordnet, dass jeweils 2 Schneden im Eingnff sind (Z= 2). Mit DP-Einbohrschnede.
Achswinkel von oben nach unten ziehend, Fir mechanischen Vorschub,

Bestiickungshdhe 2,8 mm.

Je nach Abnutzungsgrad bis zu sechsmal nachscharfbar.

Anwendung:
Zum Muten, Fiigen, Falzen von Span- und MDF-Platten, roh, kunststoffbeschichtet ader furniert.
Auch fir Trennschnitte in Schichtstoffen. Zum schrigen Eintauchen geeignet.

n = 18000 - 24000 min’
vi = B - 20 m/min. Bei Trennschnitten Vorschub reduzieren.
Nicht geeignet fiir schwere Frisarbeiten und Massivholz.

VE = Verpackungseinheit

@ = Erganzung

* = gunstige SenengréBe
+ = Senaenfertigung
= solange Vorrat

Unverbindliche Preisemplehlung
zuzliglich Mehrwertsteuer

4.3



DIANORM-DP-Schaftfraser Z1+1

2 bzw. 3fluglig

Ly

Lz
=

13500 mit HW-Einbohrschneide

0 L L Schalt Bestall- € Bestall- €
Linkslauf Rechislauf
12 26 B0 12 x40 - 13500-9-12262-F =
14 26 a0 16x50m E. M8 - 13500-8-14263-R =
14 26 85 25xBEm.E.M8 - 13500-3-14266-H »
16 26 S0 1Ex50m.E.ME - 13500-8-16263-H »
16 26 25 25x55m. E.MB - 13500-8-16266-R =
16 35 100 16x50m E.ME8 - 13500-9-16353-H *
16 35 105 25xE5m E MB 13500-9-16356-L = 13500-8-16356-R =
16 35 133 MK2M30x1,5 - 13500-9-16357-R »
18 26 856 2ExBEbmM E.ME8 - 13500-9-18266-R »
18 35 100 16x50m. E.MEB 13500-9-18353-L » 13500-5-18353-R =
18 35 105 25x 55 m, E. M8 13500-9-18356-L = 13500-5-18356-A =
18 43 110 20x55m E MA - 13500-9-18435-H =
18 43 110 25x55m. E.MB 13500-9-18436-L = 13500-9-18436-R =
18 43 138 MK 2/M30x1,5 13500-89-18437-L » 13500-9-18437-R »
20 35 105 25xBEmM E.MB - 13500-9-20356-R *
20 43 110 2oxb5mE.MB - 13500-8-20436-R =
20 52 120 20x55m E.MB - 13500-9-20525-H =
20 a2 120 28x55m E.MB 13500-0-20526-. 13500-9-20526-F =
20 &2 148 MK2M30x15 = 13500-8-20527-A =

Gegen Mehrpreis auch mit DP-Einbohraschneide lieferbar,

Ausfithrung:

Tragk&rper fiir hohe Beanspruchung, mit 2 bzw. 3 Spannuten in wendelfrmiger Ausfiihrung,

@ 12 und 14 mm 2filiglig. @16 - 20 mm 3fliglig. Schnittidnge auf 2 bzw. 3 Fligel versetzt angeordnet
(£ = 1). Mit HW-bestlickter Einbohrschneide.

GroBe Nachscharfzone. Bestlickungh&he 4,2 mm.

Fiir mechanischen Vorschub.

Anwendung:

Fiir hohe Standwege beim Nuten, Fligen, Falzen von Span- und MDF-Plattan, roh,
kunststoffbeschichtet oder furnierl, sowie Gipskartonplatten auf CNC-Frasmaschinen,

Fir Hart- und Schichtholz sowie Mulitplax mit reduzierter Viorschubgeschwindighkeit geeignat.

n= 18000 - 24 DOQ min'

vi= 4 - 8 m/min

Bei Trennschnitten Vorschub reduzieren.
Zum schriagen Eintauchen gesignet.

DIATEC-4-DP-Schaftfraser Z2

_L.I

~1

-ll-—L‘E-

14250 mit DP-Einbohrschneide

o L L Schaft  Bestell- €
IEG 20 75 12 x 45 14250-8-12202-R =

16 20 B0 20x50m.E. M8 14250-9-16205-R =

Ausfithrung:

Tragkdrper flr hohe Beanspruchung, mit zwei wechselseitig schriagen DP-Umfangschneiden
und DP-Einbohrschneide. Alle Schneiden mit polierter Spanfliche.

Rechtslaul. Fir mechanischen Varschub.

Bestiickungshdhe D 12 mm = 3 mm, D 16 mm = 5 mm.

Anwendunag:

Schneidengeomeatrie abgestimmt auf die Bearbeitung von abrasiven, schwer zerspanbaren
Werkstoffen. Zum Muten, Fligen, Falzen, Formatieren von MOF, HDF, Schichtstoffen

{HPL, CPL, Trespa), Corian, Duroplasten, Thermoplasten und faserverstérkien Kunststoffen auf
CNC-Frasmaschinen, Absatzfreler Schnitt, fiir lackierle Oberflachean.

Besonders geeignet fir Schichtstoffe, Duroplaste und Thermoplaste, Multiplex.

Auch fiir Nestingschnitte geeignel.

Duroplaste/Thermoplaste: n = 15000 - 18 000 min’, v = 1 - 5 m/min

Multiplex: n = 18 000 - 24 000 min’', v = 6 - 9 m/min

Kommt es beim Frasen von Kunststoffen zu starker Erwadrmung muss die Drehzahl reduziert werden.,
Trennschnitte nur bei sehr geringen Werkstickdicken maglich. Zum schragen Eintauchen geeignet.

Unverbindliche Preisemplehlung
zuziglich Mehrwertsteuer

4.4

» = gunstige Senengrofs
+ = Senaenfertigung
1 = solange Vorrat

VE = Verpackungseinheit
3 = Ergénzung



DIANORM-DUO-DP-Schaftfraser Z2 3fliiglig
13700 fir Spanplatten und MDF

0 L L Scha Bestall- € Bestall- €

m o i Fey T E”_- ,‘-_:'E‘ i pSL
Linkslauf Rechisiauf

200 3502 105 25x55m. E.M8 13700-9-20358-L = 13700-9-20356-R =

20  48/52° 120 25x55m. EEMB  13700-8-204856-L = 13700-8-20486-0 »

13701 fur Hartholzer, Schichtstoffe etc

B L L St Bestal € Basial €
Linkslauf Rechislauf

20  3540° 105 25x55m E.MB  137071-9-20356-L = 13701-8-20356-R =

20  50/5* 120 25x55m. EEMB 13701-8-20486-L = 13701-9-204B6-A »

* Die letzten 4 bzw. 5 mm an der Schaftseite sind einschneidig (21).

Ausfihrung:

Tragkdrper fir hohe Beanspruchung, mit 3 Spannuten in wendelférmiger Ausfihrung, DP-Schneiden
auf 3 Fligel versetzt so angeordnet, dass jeweils zwal Schneiden im Eingriff sind (Z2=2). Mit
DP-bestickter Einbohrschneide. Achswinkel von oben nach unten zighend,

Bestiickungshdhe 4,2 mm. Flir mechanischen Vorschub,

Anwendung:

Fiir hohe Vorschiibe und beste Standwege beim Muten, Figen, Falzen, Formatieren auf
CMNC-Frasmaschinen.

Nr. 13700:

Fir Span- und MDF-Platten, roh, kunststoffbeschichtet oder funiert.

Besonders geeignet fir Spanplatte roh vi= 5 - 15 m/min (geringe Zusteliung bis 20 m/min)
Nr. 13701:

Fir Hart- und Exotenhilzer, Schichtholz, Mulliplex, Schichtstoffe (HPL, CPL. Trespa), 0SB,
Besonders geeignet flr Harthélzer, Schichtstoffe und Multiplex. v = 3 - 10 m/min

n= 18000 - 24 000 min'

Bei Trennschnitten und furpierten Platten Vorschub reduzieren.
Zum schrigen Eintauchen geeignet.

DP-Schaftfraser Z2 Wendelform
neu 15540

—~— 5 = ) i, i mm min pEL
[RNA I
=g 16 26 95 20x55m.E.MB 15540-9-16255-H =
_— LL11)
| [ Ausfiihrung:

TragkGrper flir hohe Beanspruchung, 2 Spannuten in wendelférmiger Ausfihrung, voll bestickt,
mit DP-Einbohrschneide. Alle Schneiden mit polierter Spanfidche. Grofe Nachscharfzone.

| Bestiickungshdhe 4,5 mm.

| Fir mechanischen Vorschub. Rechtslauf.

! Anwendung:

| Fir hohe Standwege beim Nuten, Fligen, Falzen, Formatieren von Hart- und Exotenhdlzemn,

By | Multiplex.
| | Besonders geeignet fiir Nesting-Bearbeitung in Multiplex.
Grofe Spanrdume, hohe Steifigkeit.
' n = 18 000 - 35 000 min"*
_* i = 5 - 15 m/min, abhéingig von der Materialdicke
_l'l\l §
|
= [ -
VE = Verpackungseinheit * = gunstige SenengréBe Unverbindliche Preisemplehlung
@ = Erganzung + = Serignfertigung zuzliglich Mehrwertsteuer

= solange Vorrat
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DP-Schaftfraser Z2+2

flir Massivholz

Lneu

15530

0 L L Schaft €
min. mm i . bt
25 55 125 25x55m E.MB 15530-9-25556-R =
Ausfiihrung:

Tragkorper fiir hohe Beanspruchung. 4 Spannuten in wendelfdrmiger Ausfihrung. DP-Schneiden
jeweils paarweise angeordnet, mit Achswinkel von auBen nach innen. Mit DP-Einbohrschneide.
Grofie Nachschérfzone,

Bestiickungshdhe 4,5 mm,
Fiir mechanischen Vorschub, Rechtslauf.

Anwendung:

Fiir hohe Vorschilbe und hohe Standwege beim Flgen, Falzen und Formatieren von Weich-, Hart-
und Exotenhdlzern.

n=18 000 - 24 00O min*

v =5 - 15 m/min

Bei Trennschnitten Vorschub reduzieren.
Zum schragen Eintauchen geeignet.

DIATEC-DP-Schaftfraser Z2+2

14300 mit HW-Einbohrschneide

0 L L Schaht Bestall- €  Bestel JE
-5 = -— mmomm o mm mm - nbmimer BSt  nummer pSL
W Linkslaul Rechistauf
AN L 18 25 105 25xB0m.E.MB 14300-9-182568-L @ 14300-3-18256-R »
18 a5 115 25xB0m E MB 14300-5-18356-L. » 14300-9-18356-R =
[ ] | 200 25 105 25x60 M E.MEB  14300-9-20256-L = 14300-8-20256-F »
| 20 35 115 25xB0m. E. M8 14300-9-20356-L. » 14300-9-20356-R =
| Ausfilihrung:

Stabiler Tragk&rper mit 4 Spannuten. DP-Schneiden in Rechteckform jewsils paarweise angecrdnet,
| mit Achswinks von aufien nach innen, Grofle Spanrdume erauben hohe Vorschubgeschwindigkeiten,
| Mit HW-bestlickter Einbohrschneide. Fiir mechanischen Varschub.

T Grofie Nachscharfzone, Bestiickungshdhe 4,5 mm,.
= | Anwendung:
Fiir hohe Varschiibe und hiohe Standwege beim Nuten, Fligen und Falzen von Span- und
MODF-Platten, roh, kunststoff-, paplerbeschichtet oder furniert auf CNC-Frasmaschinen.
. Besonders geeignet fir MDF, roh.
! n= 18 000 - 24 000 min*
Py \ v = 5 - 15 m/min (geringe Zustellung bis 20 m/min)
] | ey Eei Trennschnitten, papierbeschichteten oder fumierten Platten, Vorschub reduzieren.
—_ : —il Zum schragen Eintauchen gesignet.
| I D—= | |,
Sy
_;J-.
[

Unverbindliche Preisemplehlung
zuziglich Mehrwertsteuer

4.6

» = gunstige Senengrofis
+ = Senanfertigung

VE = Verpackungseinheit
(3 = Ergénzung

1 = salange Vorrat



DIATEC-PLUS-DP-Schaftfraser Z2+2

14350

b L e Schaft Bestell- €
25 a0 135 25x55m. E.MB 14350-9-25306-R =
Ausfihrung:

Stabiler Tragktirper mit 4 Spannuten pro
Schneidenteil. DP-Schneiden in Rechteckform
jeweils paarweise angeordnet, mit Achswinkel
von aufien nach innen, nicht stimschneidand.
Oberteil (schaftseitig) fiir Rechtslauf, Unterteil
fir Linkslauf ausgelegt.

Fiir mechanischen Vorschub.
Bestiickungshdhe 4,4 mm.

Anwendung:

Zum Fiigen und Konturenfrasan von Span- und
MODF-Platten, roh, kunststoff-, papierbeschichtet
oder furniert auf CNC-Frasmaschinen. Durch
Verstellen der Z-Achse und Drechrichtungs-
wechsal kann mit dem linkslaufenden
Schneidentell unten gearbeitet werden.

Vorteile:

® Keine Ausrisse an der Austrittseite, da immaer
im Gegenlauf in das Materal gefrést werden
kann.

* Dig bei Verwendung von getrennten rechis-
und linkslaufenden Frasemn auftretenden
Wechselzeiten entfallen weitgehendst,

# Einsparung sines Wechslerplatzes.

n =18 000 - 24 000 mim '

vi = 5 = 15 m/min (geringe Zustellung bis 20
mimin)

Bel Trennschnitten, papierbeschichteten oder
fumnierten Platten Vorschub reduzieren.

DIATEC-SUPER-DP-Fugefrasersatz Z3+3

MNeax = 18 000 munc?
vi = bis 30 m/min’?

41530

o h d KN z
70 16-28 20 Bx15 3+
Ausfihrung:

s fse.

41530-9-70000-R =

Lweiteiliger Frisersatz, 2343, Alle Schnaiden mit groBem Achswinked, jeweils von auBen nach innen
ziehend. GroBe Nachschirfzone, Bestlickungshbéhe 5 mm. Symmetrische Ausfihrung,

daher auch im Linkslauf einsetzbar. Lieferung mit Zwischenringan.

Passende Frasdorne (d 20 x 40 mm) siebe Seiten 3.18 - 3.21.

Anwendung:

Fir hohe Vorschiibe und hohe Standwege beim Figen und Formatieren von Span-und
Faserwerkstoffen, roh, fumiert, kunststoff- oder papierbeschichtet.
Ausrissfreie Kanten, auch bei hohen Vorschilben und empfindlichen Beschichtungen,

Mahrfache Verstellung des Frisersatzes
durch Zwischenringe, flir mehrere
Einzelstandwege pro Scharfintervall

VE = Verpackungseinheit
@ = Erganzung

* = gunstige SenengréBe
+ = Senaenfertigung
= solange Vorrat

Unverbindliche Preisemplehlung
zuzliglich Mehrwertsteuer
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DIANORM-DUO-SUPER-DP-Schaftfraser Z2+2

14500 mit HW-Einbohrschneide

D L L sohak estoll- € meswlk €
Linkslauf Rechislauf

25 35041 110 25x55m, E. M8 14500-9-25356-L »
25  48/547 120 PS5 m EMB 14500-9-25486-1L =

14500-9-25356-H =
14500-9-25486-R =

* Die letzten 6 mm an der Schaftseite sind einschneidig (1),

Ausfihrung:

Tragkorper fir hohe Beanspruchung, Schneidenanordnung in Ungleichteilung tir ruhiges Frasen.
Die groBen Spanrdume erlauben hohe Vorschubgeschwindigkeiten. Mit HW-bestlckter
Einbohrschneide. DP-Schneiden mit wechselseitigem Achswinke! und polierter Spanfliche.

Fir mechanischen Vorschub. Bestilckungshéhe 4,2 mm.

Anwendung:

Zum Vor- und Fertigfrésen mit hohen Vorschiiben von Span- und MDF-Platten, mit oder ohne
Beschichtung, Muliplex, Schichtstoffen (HPL, CPL, Trespa), OSB auf CNC-Frasmaschinen.
Besonders geeignet fiir OSB.

n =18 000 - 24 000 min !

W= 5 - 15 m/min {geringe Zusteliung bis 20 m/min)
Bei Trannschnitten Vorschub reduzieren,

Zum schriagen Eintauchen geeignet.

Bei Arbeiten mit Oberwiegendem Trennschnittanteil empfehlen wir DIAMATIC-Fraser o 20 mm
{Nr. 15551 oder 15553, Seite 4.9),

DIAMATIC-DP-Schaftfraser Z3

Wendelform
neu 15555 Hochleistungs-Ausfiihrung
0. e Lo L Schatt  Bestell- €

e 5 ] | e 12 22 75 7 12 x 45 15565-9-12222-R =

_J:_ . 12,7 28 85 7 12 %45 16555-8-12701-H »

i 16 21 a5 B.5 20x55m EM& 16565-0-16215-A »

16 20 100 6.5 20%55m. E. M8 15555-0-16205-A =

18 52 130 6.5 20x55m E. M8 15555-0-18525-R =

{ Ausfihrung:

Ly

Tragktrper aus Schwermetall fir hichste Beanspruchung. 3 Spannutan in Wendelform mit
DP-Einbohrzchneide. Zum schrigen Eintauchen gesignet. Rechtslauf. Fir mechanischen Vorschub.
Bestiickungshdhe D 12/12,7 = 3 mm, D 16/18 = 4,5 mm.

Anwendung:
Flr hochste Verschiibe und hohe Standwege beim Nuten, Fligen, Falzen, Formatieren von Span-

und MDF-Platten, roh, kunststoff-, papierbeschichtet oder furniert, Multiplex, OSB auf
CNC-Frasmaschinen,

Besonders geeignet fiir Nesting-Bearbeitung in Span- oder MDF-Platten, roh oder beschichtet.
Fir Sperrholz oder Multiplex Z = 2 Nr. 15540 (Seite 4.5) verwenden,

1= 18000 - 35000 min'
vi= 15 - 35 m/min {abhdngig von Art und Dicke des Werkstlcks)

Matenal- D

starke h mm mim mm Bel ausschligBlich h = 19 mm
10-19 12 22 Mr. 15557 Seite 4.10 verwenden
13 -22 127 28

13-14 16 21

19-25 16 29 *zB. 3% 16mm

28 - 48" 18 52

Unverbindiiche Preisempiehlung

zuzlgheh Mehrwertsteuer

4.8

* = gunstige Senengrofie
+ = Senenfertigung

VE = Verpackungsainheit

(3 = Ergénzung
= solange Vorrat



DIAMATIC-DP-Schaftfraser Z3 Wendelform

Mr, 15553

- Nr. 15551

- —=y

ES

L1

le Dt

15551 Spanauswurf nach unten

L — i | R -
D T s et =
Linkslauf Rechtsiauf
127 28 B0 12 x 45 15551-8-12701-L = 15551-0-12701-R =
12,7 28 BO 12,7 (") = 45 15551-8-12728-L » 156551-9-12728-R »
16 25 100 20x65m. E.-MB 15551-8-16255-L » 158551-8-16255-H =
16 35 110 MxE5mE.MB 15551-0-16355-L = 15551-0-16355-A »
20 28 125 25xE0m, E.MB - 15551-9-20286-H »
20 38 110 20xB5mE.MB - 156551-8-20385-R =
20 38 120 25xB0m. E.MB 15551-9-203856-L. = 15551-9-20386-R =
20 48 125 0x55m E.MB - 15551-9-20485-A »
20 48 130 25x60m. E.MB 15551-9-20486-L » 15551-0-20486-F
25 28 110 25xB0mM.E.MB 15551-0-25286-L = 15551-0-25286-R »
25 38 120 25%xB0m, E.MB 15551-9-25386-. = 16561-9-25366-A =
25 48 130 25 x60m E.MB 15551-0-25486-. = 15551-0-25486-H

15553 Spanauswurf nach oben

D L L Schah Bestall- E |
Lenkslau Aechislaul

127 2B BOD 12 % 45 15553-9-12701-L » 15553-9-12701-R »
12,7 28 B0 127 [%") x 45 15553-0-12728-. = 15583-0-12728-F =
18 25 100 20x55m. E.MB 15553-0-18255-L » 15553-8-16255-F =
16 35 110 P0x55mE.MB 15553-2-16355-L @ 15553-9-16355-R »
20 28 110 25x60m.E.M B 15553-9-20286-L » 15553-0-20286-H »
20 38 120 25xB0m E.MB 15553-0-20386-L. = 15553-8-20386-A »
20 48 125 25%xB0m. E.MB 15553-9-20486- = 15553-9-20486-R =
25 38 120 25 %xB0m E.MB 15553-0-25386-. » 15553-8-25386-F »
25 48 130 25xB0m. E.MB 15553-0-25486-L = 16553-8-25486-F =

Ausfithrung:

Tragktrper fiir hohe Beanspruchung, 3 Spannuten in wendelfdrmiger Ausfihrung, voll bestickt,
mit DP-Einbohrschneide. Zum schriagen Eintauchen geeignet. Alle Schneiden mit poliertar
Spanflache. GroBe Nachscharfzone. Flr mechanischen Vorschub,

Bestiickungshdhe: 0 12.7/16 mm = 3.0 mm, D 20/25 mm = 4,5 mm

Nr. 15551: Spanauswurf nach unten {negativer Drall). Unterstitzt die Spannung bei klgineran
Woerkstlicken,
Nr. 15553: Spanauswurf nach aben (positivar Drall), fir verbesserte Spaneentsorgung.

Anwendung:

Fiir hischste Vorschiibe und hobe Standwege beim Nuten, Fligen, Falzen, Formatieren ven
Span- und MDF-Platten, roh, kunststofi-, papierbeschichtet oder furnien, OSB auf
CMC-Frasmaschinen.

D = 12,7/16/20 mm auch fiir Nesting-Bearbeitungen einsetzbar. Be: starker Beanspruchung
empfehlen wir jedoch Nr. 15555 (Seite 4.8) bew. Nr. 15557 (Seite 4.10),

Besonders geeignet fiir Span- oder MDF-Platten, kunststoff-, papierbeschichtet oder furniert.
Flr Massivhélzer, Multiplex und Schichthilzer empfehien wir DIANORM-DUO-FRASER Nr. 13701,
Seite 4.5 baw. Nr, 15540 Seite 4,5,

Speziell flir Weich- und Harthélzer Nr, 15530 Seite 4.6

n= 18000 - 24 000 min'*

vi= 12 - 30 m/min

Bel Trennschnitten, paplerbeschichteten oder fumierten Span- und MDF-Platten Vorschub
reduzieran.

Nr. 15553

fr 19

T

28 (18/15/8/5) ‘

|

48 (38/35/28/25)

EEEEEEEE

Bel Spanauswurf nach oben ist auf gute Werkstickspannung zu achtan.

VE = Verpackungseinheit
@ = Erganzung

* = gunstige SenengréBe Unverbindliche Preisemplehlung
+ = Serignfertigung zuzliglich Mehrwertsteuer
= solange Vorrat 4 9



DP-Schaftfraser Z3

neul

Ly

L2,

-

]

15557
18 23 a0 20x55m.E M8 15557-9-18235-R =
Ausfiihrung:

Tragkdrper fiir hohe Beanspruchung, 3 nach oben durchgehende Spannuten in wendelfdrmiger
Ausfihrung, voll bestiickt, mit DP-Einbohrschneide. Schneiden mit negativemn Achswinkel aus dem
Spanraum nach hinten versetzt. Zum schrdgen Eintauchen geeignet.

Alle Schneiden mit polierter Spanfliche, Grofe Nachschirfzone.

Rechtsiauf. Fir mechanischen Vorschub.

Bestiickungshdhe 4,5 mm.

Anwendung:
Fir hbchste Vorschilbe und hohe Standwege beim Flgen, Falzen, Formatieran von Span- und
MDF-Platten, roh, kunststoff-, papierbeschichtet oder funiert, 0SB auf CNC-Frasmaschinen,

Besonders geeignet fiir Nestingschnitte in 19 mm Span- oder MDF-Platten, roh oder
beschichtet.

n= 18000 - 35 000 min'
v = 15 - 35 m/min

® Durchgehender Spanfluss nach oben
e GroBBe Spanraumkapazitat

MEGASPEED-DP-Schaftfraser Z4+2+4 fir hochste Vorschiibe

ineu

Ly

D Ls e Schaft ‘Bastall- €

mm ‘mm ‘mm mm 'w mimer Sk

50 22 85 25x60m.E.MB 15600-9-50226-R =

50 28 a0 25x60m.E.MB 15600-9-50286-RF =

50 48 110 25x60m.EMB 15600-9-50486-R =
Ausfiihrung:

Stabiler Tragktirper mit wendelférmig angeordneten Schneiden, von aufen nach innen ziehend.
Stimseitig schneidend fir Falzarbeiten. Jeweils 4 Schneiden im Bereich der Deckschicht und

2 Schneiden im Innenbereich (Mittellage).

Alle Schneiden mit polierter Spanfldche, GroBe Nachscharfzone,

Bestliickungshdhe: 4,5 mm

Mechanischer Vorschub. Rechislauf.

Anwendung:

Zum Flgen, Falzen, Formatieren von Holz und Plattenwerkstoffen unterschiedlichster
Zusammensetzung.

® Gute Kantenqualitat an Ober- und Unterseite durch hohe
Neigungswinkel

e Hochste Vorschiibe (bis 35 m/min.) durch Z = 4 im AuBenbereich

e Geringe Staubbildung in der Mittellage durch Z = 2

® Hohe Schnittgeschwindigkeit durch groBen Flugkreisdurchmesser

ks, h mm
22 10-19
28 16-25
48 25-45

Unverbindiiche Preisempiehlung
zuzlgheh Mehrwertsteuer

4.10

* = gunstige Senengrofe VE = Verpackungseinheit
+ = Senenfertigung 3 = Ergénzung
= solange Vorrat



FOURCUT-DP-Schruppfraser mit DP-Wendemessern (DBGM)

Nr 17027
Z2=1+1

Ly

Ne, 17030
£=2

17027 Z1+1

8 L L A schan Bestel- €
20 22 a0 3 20x55mEMB 17027-9-20225-R =

20 36 100 5 20x55m. E.MB 17027-9-20365-R =

B L L A schan Bestell- €
mn mm mim mm nummer pSt
25 28/33* 100 -] 20x55m.EME 17030-9-25285-A =

25 28/33° 100 6 25x55m. E.MB 17030-9-25286-R »

23 50/54" 120 10 20x55m.E MBS 17030-8-25505-F =

23 S0/54° 120 10 25x55m,E.MB 17030-9-25506-R =

AS = Anzahl Schneiden (Messer)
* Die letzten 4 bzw, 5 mm an der Schaftseite sind einschneidig (21}

Ausliithrung:

Stabiler Tragktrper mit 4seitigen, bombierten DP-Wendemessern, spiralférmig angeordnet.
Hochgenaue und sichere Messerbefestigung durch Sonderschrauben mit Passbund. Polierte
Spanflichen. Mechanischer Vorschub. Rechislauf,

Anwenduna:

Zum Fiigen, Falzen, Formatieren von Holz- und Plattenwerkstoffen unterschiedlichster
Zusammensetzung auf CNC-Maschinen. Hohe Zerspanungsleistung und guter Spanauswurf durch
spiralfdrmige Messeranordnung. Zum schragen Eintauchen geeignet.

Kombinierter Einsatz von DP- und HW-Messern miglich (s. Seite 5.16).

n= 18 000 - 24 000 min*
vi= 4 - 8 m/min, bei Z1+1 (Nr. 17027)
vi = 8 - 15 m/min. bei Z2 (Nr. 17030)

Besondere Vorteile:
¢ DP-Wendemesser mit 4 Standzeiten
® alle Vorteile auswechselbarer Wendemesser

¢ einfaches Wechseln oder Wenden der Schneidteile
bei Beschddigung oder Abstumpfung

® wirtschaftlicher als vergleichbare festbestiickte

DP-Werkzeuge
Zubehdr / Ersatzteile VE €pSt,
DP-Wendemesser 9.8 % 9,8 ¥ 2,0 mm, 45eitig, bombiert 72014-9-09800-0 1

Tork-Spezialschraube M4 x 6, T 15, mit Passbund, fur D = 20 mm 38081-0-04006-R 10
Tork-Spezialschraube M4 x 7, T 15 mit Passbund, fur O = 25 mm 39081-0-04070-B 10
Torx-Schraubendreher  T15, Grillschilissel 30077-0-04015-2 1

VE = Verpackungseinheit
0 = Erganzung

* = gunstige Senengrofe Unverbindliche Preisemplehiung
+ = Senenfertigung zuziglich Mehrwertsteuer
1= salange Vorrat 4 1 .1



FOURCUT-DP-Planfraser Z6

mit DP-Wendemesser (DBGM)

17525

o L ik Schatt  Bastell- 8-
150 a an 25x55m EMB 17525-9-15000-R =

Ausfiihrung:

Tragkdrper mit & von auflen nach innen ziehend wirkenden DP-Wendemessem mit je 4 Schneidfasen.
Messer in Sonderform (FourCut-System) mit Eckenradius fir verringerte Bruchgefahr und erhihte
Standzeit.

Hochgenaue und sichere Messerbefestigung durch Sonderschrauben mit Passbund, Poliarte
Spanfliche. Mechanischer Vorschub, Rechtslauf

Anwendung:

Zum Planfrisen von Arbeitstischen auf CNC-Maschinen; sowie zum Abfrésen von Schonerplatten
(Verschizifplatten) auf Nesting-Anlagen.

Mo = 9 000 mi“‘.

v =12 - 30 mfmin

DP-Messer austauschbar gegen HW-Wendemesser (s. Seite 5.28),

Besondere Vorteile des FourCut-Systems s. Seite 4.11.

Zubehdr / Ersatzteile VE €psSt
DP-Wendemesser
Torx-Spezialschraube
Torx-Schraubendraher

9.8 x 9,8 x 2,0 mm, 4seitig, bombiert
Mdax7, T 15, mit Passbund
T15, Griftschiisssel

72014-8-08800-0 1
39081-0-04070-R 10
38077-0-0a18-2 1

flr Nesting-Anwendungen

I
S h“‘h
i ! :
3 ’?{‘3 =
(I 1t
— :!::
—— D -

16035

15-40 ah 12 nach Wunsch  12-25 16035-9-00000-5
Ausfiihrung:

Am grofien Durchmesser (D) drei durchgehende DP-Schneiden flir Abrundungen, Fase oder Profile,
mit nach innen ziehend wirkendam Neigungswinkel,

Am klginen Druchmesser (dew = 12 mm) drel Spannuten in wendelfdrmiger Ausflihrung, voll bestiickt
23).

Mehrmals nachscharbar. Mechanischer Vorschub. Rechtslauf,

Anwendung:

Zurm Trennen und gleichzeitigen Profilieren von Spanplatten oder MDF auf Nesting-Anlagen.
Durchmesser, Schnittaufteilung und Schneidengeometrie werden entsprechend Profil,
Materialstirke (h), Drehzahl und Vorschubgeschwindigkeit festgelegt, fiir optimale Leistung.

® Minimierte Schnitt- und Vorschubkréafte
¢ Hohe Oberflachenglite

Unverbindiiche Preisemplehlung
zuzlglich Mehrwertsteuer

4.12

* = gunstige Senengrofe
+ = Senenfertigung
1= salange Vorrat

VE = Verpackungseinhait
3 = Ergénzung



NESTOOL-DP-Schaftfraser

flir Nesting-Bearbeitungen

neu Grundprinzip
Nr. 15555 A 15067 Von *Mesting® (Verschachteln) spricht man, wenn auf Bearbeitungszentran Platten vorwiegend aus
Ty e MDF, Spanplatte oder Multiplex, mit Schaftfrasern in Einzeltelle unterschiediicher Gréfe und Form
aufgeteilt werden, Dabei werden diese Einzelteile so ineinander *verschachtelt" dass der Verschnitt
i aptimient und eine bis zu 2,5 fach hithere Ausbringung gegeniber anderen Verfahren maglich ist.
Die Wearkstlckplatte wird zusammen mit einer Schonerplatte (auch Opfer- bzw. Verschleifiplatte
genannt) auf einem Vakuumtisch gespannt. Beim Durchtrennen der Werkstickplatte wird ca, 0.3
- 0,6 mm in die Schonerplatte hineingefrast.
= Die Fraswerkzeuge missen so ausgelegt sein, dass sie der extramen Belastung durch miéglichst
5 kleine Durchmesser, moglichst hohen Vorschub und héchstmogliche Standzeit gewachsen sind.
"NESTOOL"-Hochleistungswerkzeuge erflilen diese Anforderungen,
- 15555/15557 fiir Spanplatten und MDF
' i 0 e Ly firh 2 Schaft Bestall- .
& mm mm L mm. ' mm - Aummer P
= ar =
| |
i S 1 12 22 75 10-19 3 12 x 45 15555-9-12222-R @
__" D _;I"?_ — | [ 12,7 28 85 13-22 3 12 x 45 16555-9-12701-R =
—— O - 16 21 95 k_-1 3 20x55m. E-M B 15555-0-16215-R =
16 29 100 19-25 3 20x55m.E.MB 15555-0-16295-F =
18 52 130 28-48 3 20x55m. EEM B 15555-8-18525-H =
18 23 20 19 3+3 20x55m. EEMB 15557-9-18235-R =
Detaillierte Beschreibung auf Seite 4.8 {Nr. 15555) und 4.10 (Nr. 15557)
My
= 15540/14250 fir Multiplex*
o L L hma Z Schaft |Bastall- €
l .
1 16 25 a5 23 2 20x55m.E.MB 15540-9-16255-R =
) o
' ' l HFE ] 20 fii= 18 2 12 x 45 14250-8-12202-H =
1 . 16 20 80 18 2 20x50m. E.MB 14250-9-16205-R
Nr. 15540 e 250 * Mr. 14250 auch far Kunststoffe gesignet
Detailiierte Beschreibung aul Seite 4.5 (Nr. 15540) und 4.4 (Nr, 14250)
16035 Profilfraser
D o L, Roder  Schan Bestall- LA
15-40 ab12 Wunsch  nach 12-25 18035-9-00000-5
Detalllierte Beschreibung auf Ssite 4.12
17525 FOURCUT-Planfraser
o Ls R Schat |Bestall- S
i = 150 8 ag 25x55m.EM8B 17525-9-15000-R =
Nr. 17525 Detaillierte Beschreibung auf Seite 4,12
VHW-Spiralfriser fir Nestingbearbeitungen siehe Nr. 20253 Seite 5.20

VE = Verpackungseinheit

@ = Erganzung

* = gunstige SenengréBe
+ = Senaenfertigung
= solange Vorrat

Unverbindliche Preisempfehlung
zuziglich Mehrwertsteuer



DP-Fuge- und Falzfraser Z2+2
41510 zylindrische Bohrung

o L ° 2 Bestell- €
Nr. 41510
75 32 20 278 41510-9-75320-R =
78 43 20 218 41510-9-75430-R »
41511 Bohrung HSK 25 R
o L [Bohdng 2R Bestall- €
mim. ‘mm; rLFmer ‘piSL
7a 32 HSK 25 R 28 41511-9-75320-R
3 75 43 HEK 25 R 2/ 41511-8-75430-R
]
F
Ausfiihrung:
Tragkérper fir hohe Beanspruchung. Alle Schneiden mit Achswinkel und grofer Nachscharfzone.
Z=2 auf 8 Flligel verteilt. Beidseitig flankenschneidend, auch zum Falzen gesignet.

Grofe Achawinkel, fur einwandfreie Kantengualitit, auch bel empfindlichen Beschichtungen.
Bestickungshohe 4,0 mm.

41510:
Symmetrische Ausflhrung mit beidseitiger Aussparung, daher auch im Linkslauf einsetzbar.
Verwendung mit Frasdomen d = 20 mm der Seiten 3.18 - 3.21,

41511:
Ausfihrung genau wie Nr. 41510, jedoch mit Bohrung HSK 25 R. zur Montage aul
HSK-DUO-Frasdom Nr. 21072 (Seite 3.23).

Anwendung:

Fir hohe Vorschiibe und hohe Standwege beim Fiigen, Falzen, Formatieren von Span- und
MOF-Platten, roh, kunststoff-, papierbeschichtet oder fumiert auft CNC-Frismaschinen.
Optimale Schnittgeschwindighkeit,

M 41511

n = 12000 - 18000 min*
vi= 8 - 20 m/min

Vorteile bei Verwendung von Nr. 41511 auf HSK-DUO-Dorn:

* Hochste Rundlaufgenauigkeit (< 0,003 mm)
Erhiihung der Standzeit und verbesserte Oberflachengdte am Werkstick

* Optimale Wuchtgite
* Hochste Stabilitat durch Abstlitzung an der Plananlage
* Hohe Drehmomentiibertragung

* Beste Wiederholgenauigkeit

Detaillierte Beschreibung des HSK-DUO-Frasdoms auf Seite 3.23.

Passande Frasdome zu Mr, 41510 auf den Seiten 3.18 - 3.21.

Zwischenringe siehe Seite 3.24,

Fréser d Dom Mindeststarke

La mm mm Lz mm Ringe mm

32 20 KN 40 20(D=50)

43 20 KN 40 10{0=50)
Unverbindliche Preisempiehlung & = gunstige Senengrofie VE = Verpackungseinheit
zuzliglhch Mehrwartsteuer + = Senenfertigung 3 = Ergénzung

4 _I 4 = solange Vorrat



DIANORM-DP-Flge- und Fasefraser Z1+1

16100 mit DP-Einbohrschneide

mn. mm mm  mm mm  mm nlimmer ‘pSL,

a3 a0 45" 10 16,5 120 25x95  16100-9-33006-R =

a8 20 51° 18 225 125 2590  16100-2-36006-R e
Ausfiihrung:

Stabiler Tragkérper, 2-bzw. 3flliglig, mit einer DP-Faseschneide und, je nach Schnittldnge, mit einer
oder zwei Umfangschneiden. mit Achswinkel von aufien nach innen. Mit DP-Einbohrschneide. Fir
mechanischen Vorschub. Bestiickungshéhe 4,2 mm.

Anwendung:

Besonders geeignet fir Trennschnitte und Ausschnitte bel gleichzeitigem Anfasen in Gipsplatien
oder dhnlichen Werkstoffen, auch mit Papierbeschichtung. Verwendung in der Bau- und
Fertighausindustrie auf CNC-Oberfrismaschinen,

n= 18000 - 24 000 min ', vy=5 - 10 m/min. Zum schrigen Eintauchen geeignet.

- 45° = 51?}
| 7N ) L
max.5 |/ ma+x.5 v
max.B 9-14
! i
Ly = 16,5 mm Lp = 22.5 mm

L1

16020

D da 2 <) Ll Schaft ' Bestall- €,
20-40 B-12 nach Wunsch 1212, 716/20 16020-2-00000-5
Ausfithrung:

Am grofien Durchmesser zwei gerade, schrige oder gerundete DP-Schneiden, beidseitig
flankenschneidend, mit oder ohne Achswinkel.

Am kieinen Durchmesser eine gerade oder profilierte DP-Schneide, mit oder ohne Achswinkal.
Auf Wunsch Langeneinstallschraube im Schatt.

Mehrmals nachschérfbar.

Anwendung:
Zum Einfrasen von T-Nuten in Spanplatten oder MDF, roh oder beschichtet,
Verwendung in Handaoberfrasen, stationdren Oberfrasen oder CNC-Bearbeitungszentren.

@ ® ©)
. . |

FIFEY N

@

VE = Verpackungseinheit

@ = Erganzung

* = gunstige SenengréBe
+ = Senaenfertigung
= solange Vorrat

Unverbindliche Preisemplehlung
zuzliglich Mehrwertsteuer
4.15



DP-Kantenfraser HSK 25 R

fur Homag- und IMA- Kantenanleimmaschinen
Ausfiithrung/Anwendung:

Zum Abrunden, Anfasen odar Bindigfrasen von Anleimem aus Massivholz, Furnier oder Kunststoff
auf Homag- oder IMA- Kantenanlesimmaschinen mit HSK 25 R-Schnittstelle.

Beste Schnittglite durch hohe Rundlaufgenauigkeit und Laufruhe. Alle Schneiden mit Achswinksl
und polierter Spanfidache. Mehrmals nachschartbar.

Lieferung mit Spannschraube, Passscheibe und Klemmring.

44600 DP-Abrundfraser

=

ummer: raal.  NUMmES
Linkslaut Aechislauf

7OF0 235 15 4 44600-9-00015-L ‘44600-9-00015-R
20 4 44600-9-00020-L 44600-8-00020-R
30 4 44800-9-00030-L 44600-9-00030-R
40 4 44600-8-00040-L 44600-8-00040-R
50 & 44600-8-00050-1 44600-8-00050-R

Rechtstauf

70 & 235 4 41600-9-70080-L 41600-9-70080-A
B 41805-9-70080-L 41605-8-70080-R
70 15 235 4 41600-9-70150-L 41600-9-70150-A
& 41605-9-70150-1 41605-9-70150-R

43600 DP-Fasefraser

i b

¥&/70. 8 235 4 20° 43600-9-00020-L 43600-8-00020-R
Unverbindliche Preisempiehlung » = glnstige Senenarafe VE = Verpackungseinheit
zuziiglich Mehrwertsteuer + = Serienfertigung @ = Ergénzung

4.16

' = solange Vorrat



DIANORM-DP-Flige- und Falzfraser
41550

B5 43 45 300KN 343 1 oy 41550-0-0B543-R =

41550-9-08543-L. »

00 34 38 30DKN - 3+3 2 MABrandt 41550-9-10034-R »

416550-8-10034-L. =

100 52 L3 300KN 343 3 IMABrandt 41550-0-10052-A

41550-9-10062-L »

100 52 25 IDOKN 242 6 HolzHer  41550-9-10152-R

41550-9-10152-L =

125 34 38 0DKN 3+3° & Homag  41550-9-12534-R #

125 52 41 I0DKN  3+3° 4 Homag  41550-8-12552-R
* Fir Rechts- und Linkslauf geeignet.

Austithrung: _
Traghkérper fiir hohe Beanspruchung, Z= 3 (2) auf 9 (6) Fitige| vertellt. Die sog. Ungleichtsilung stelit
eine vibrationsarme Bearbeitung sicher. Alle Schnelden mit Achswinkel und polierter Spanflache.
Nicht flankenschneidend®, Ballige Ausilhrung flr optimale Verleimung der Kanten,
Bestiickungshéhe 4,2 mm. Fiir mechanischen Vorschub,

Anwenduna:
Zum Figen von Plattenwerkstoffen, roh, beschichtet oder furniert, im Gegenlauf auf
Doppelendprofilern und Kantenbearbeitungsmaschinen.

* Ein- oder beidseitig flankenschneidende Ausfilhrung (flr Falz) gegen Mehrpreis maglich.

VE = Verpackungseinhert * = gunstige Senengrofie Unverbindliche Preizempfehlung
3 = Erganzung + = Senenfertigung zuziiglich Mehrwertsteuer
- = solangeé Vorrat 4.17



DP-Profilfraser

Sonderprofile

DP-Bohrungswerkzeuge
40 - 220 4-100 10 - 60 mm -
Ausfiihrung:

Schneidenzahl und -gsometrie sind abhéngig vom zu bearbeitenden Werkstoff und den
Einsatzbedingungen. Lieferbar mit und ohne Achswinkel. Schnittunterteilung mit nahtlosem
Ubergang. Wahlweise auch grundschneidend oder mit Einbohrschneide.

Ausfuhrungsbeispiele:
—I-S -
1
= |
wr
5
l 3
. it
al ot 1§
1 A o _tj,
DP-Werkzeuge erfordern eine individuelle Beratung durch den Hersteller
oder den qualifizierten Fachhandel. Nutzen Sie unsere langjahrige
Erfahrung und unterbreiten Sie uns Ihre Bearbeitungsprobleme.
Wir beraten Sie gerne.
Unverbindliche Pressempiehiung » = glinstige Senengrofe VE = Verpackungseinheit
zuziiglich Mehrwertsteuer + = Senenfertigung @ = Ergénzung
+= solange Vorrat
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DP-Dubellochbohrer

M. 30565-9
Mr. 30540-9
—= 5 -
: - =
i
|
- ol l
ol o
e -
=i i
- 1 l
] N
_'__- i
—= [ |--—
Nr. 30566-3 / )
J\_{j‘?-"

30540-9 fir Sackiocher
O L L Sohar €
mm ommo omm : Pt
Linkslauf
5 27 57.5 10 x 26 ﬂﬂ&ﬁD—E-DEGESHL -
B 27 R7T5 10 x 26 30540-0-06025-L =
B 27 BT.6 10 x 26 J0540-9-08025-L =
5 35 TO 10x 30 30540-9-05035-L =
6@ 35 T0 10 x 30 30540-9-06035-. =
A 35 TO 10 x 30 30540-9-08035-_ =
100 35 70 10 %20 30540-9-10035-L =

30565 9 Z1 fiir Durchgangsbohrungen
E

Le L Schah
frmmnnmm

5 27 575 10x26
5 35 [t 10x26
8 35 1) 10 26

30566-9 Z2 fur Durchgangsbnhru ngen

B a5 it 10 x 26

8 35 70 10 % 26

100 as 70 10 % 26
Ausfiihrung:

Bt - Bestsl- |
Linksiau Rechtslaut

30565-9-05027-L = 30565-9-05027-A =
30565-9-06035-L. = 30565-0-05035-A »
A0565-9-08035-L = 30565-9-D8035-R =

Linkslauf Rachiskauf

30566-2-06035-L = 30566-9-06035-F =
30566-9-08035-L = 30566-9-08035-A -

30566-8-10035-L =

Bestall- €
i

Rechisiauf
30540-9-05025-R
30540-8-06025-7
30540-9-08025-R
30540-5-05035-R
30540-8-06035-R
30540-9-08035-R
30540-8-10035-R

30566-8-10035-R

Nr. 30540-9: Zwei DP-Baumerschneiden, als Doppelfase ausgabildet.
Nr, 30565-9: 21, mit Dachformspitze und Doppelfase
Nr. 30566-3; 22, mit Dachformspitze und Doppelfase
Schaft mit Spannflache und Enstellschaube.

Anwendung:

Fir Sacklécher- bzw. Durchgangbohrungen in besonders abrasiv wirkenden Werkstoffen, wie 2.B.
MDF, HDF, usw., feuerhemmende Span- und MDF-Flatten, Gipsplatten,
Einsatz auf Bohrautomaten oder CNC-Maschinen.

Nr. 30540-9/30566-9 in D < 8 mm und Nr. 30565-9:
Flr besonders dichte Werkstiichkstoffe (z. b. Corian, Trespa etc.) ungesignet.

Diagramm zur Ermittlung der Vorschubgeschwindigkeit vy in Abhéngigkeit der Drehzahl n

Yy
mimin |
2
1.8
_,,c'f:‘.]
|-
+ ases e bs ] e *\E;!;__ ':'./::‘.l ......
s
= — ” —
ul5 i -‘:,-"'..l
=
i i i I i i .
1 I 1] 1 I L] [}
2000 3000 4000 5000 &000 T0D0 BOOO S000

Woerkstickstoffe:
MDF, Spanplatte,
roh oder beschichtet

Korrekturfaktor vy

bei Nr. 30565-9

fdr Spanplatte, roh oder
beschichtet = 0,7

n
1/min

VE = Verpackungseinheit
@ = Erganzung

* = gunstige SenengréBe
+ = Senaenfertigung

= solange Vorrat

Unverbindliche Preisemplehlung
zuzliglich Mehrwertsteuer

4.19



DP-Zylinderkopfbohrer

30300-9 z2+Vv2

O L L Schak ‘m& € Bestel
= Linkslaut Rechtslauf
15 555 575 10x26 30300-9-15057-L 30300-9-15057-R
20 555 575 10x26 30300-9-20057-L 30300-9-20057-R
25 H55 575 10x28 30300-9-25057-1L 303060-8-25057-A
30 555 575 10x26 30300-9-30057-L 30300-9-30057-A
85 555 575 10x26 30300-9-35057-L 30300-2-35057-R
L 15 68 70 10 x 26 30300-2-15070-L 30300-9-15070-R
- EH— 5 20 88 70 1026 30300-9-20070-L 30300-9-20070-R
il ] 250 68 70 10 x26 30300-9-25070-L 30300-8-25070-R
i 00 &8 70 10 % 26 30300-9-30070-L 30300-2-30070-R
35 68 70 10% 26 30300-9-35070-L 30300-8-35070-R
Andere Abmessungen (> 15 mm) aul Anfrage.
Ausfihrung:
Zwei DP-Raumerschneiden, zwel DP-Vorschneider in Sonderform und HW-Zentrierspitze,
D Zylinderschaft mit Spannfiiche und Einstellschraube. Mehrmals nachschéribar.
Anwendung:

Fiir Sacklochbohrungen in abrasiv wirkenden Werkstoffen auf Bohrautomaten oder CNC-Maschinen.
Drehzahl und Vorschub sind aut den jewelligen Bearbeitungsfall genau abzustimmen.

Unverbindiiche Preisempiehlung
zuzlgheh Mehrwertsteuer

4.20

* = gunstige Senengrofie
+ = Senenfertigung
= solange Vorrat

VE = Verpackungsainheit
(3 = Ergénzung



