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REHAU - Rauvisio Cube

WERKZEUGEMPFEHLUNG
REHAU RAUVISIO CUBE

Die nachfolgenden Werkzeugempfehlungen basieren auf unterschiedlichsten Versuchsreihen mit den jeweils
besten Bearbeitungsresultaten durch die Fa. LEUCO Ledermann GmbH & Co.KG.
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BEGRIFFSERKLARUNG:
DP = DIA; HW = Hartmetall; HR = Hohlriicken; L-S = langsam, schnell; L-S-L = langsam, schnell, langsam;
vc = Schnittgeschwindigkeit; fz = Zahnvorschub; vf = Vorschubgeschwindigkeit; i = Sageblattiiberstand
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1. ZUSCHNITT / FORMATBEARBEITUNG

Fir ein gutes Schnittergebnis sind verschiedene Faktoren ver- H..Iﬂrr
antwortlich: Dekorseite nach oben, richtiger Sageblattiiberstand, -
Vorschubgeschwindigkeit, Zahnform, Zahnteilung, Drehzahl und !
Schnittgeschwindigkeit. Je nach Schnittaufkommen werden hart- i ’
metallbestiickte (HW) oder diamantbestiickte (DP) Kreissageblatter b ’
verwendet. Empfohlene Sagezahnformen: HR-TR  TR-F-FA G6

1.2 FORMATSAGE

Grundsatzlich lassen sich die Platten mit vielen am Markt vorhandenen HW und DP Format-Kreissageblattern
bearbeiten. Es gibt jedoch groRe Unterschiede in der Schnittqualitat. Flr ein sehr gutes Schnittergebnis eignet
sich das HW-Format-Kreissageblatt , TR-F-FA" mit 10° Spanwinkel am besten.

Optimale Einsatzdaten: (bei einem Kreissageblatt @ 300mm)
Sageblattiiberstand: U= 15-20 mm

Drehzahl: n=5.500-6.000 1/min

Vorschub: vf=4-6 m/min
Schnittgeschwindigkeit: ve = 53 m/s

Zuschnitte auf CNC-Maschinen sollten ebenfalls mit diesen Kreissdgeblattern gemacht werden.

1.3 PLATTENAUFTEILSAGE

Auch auf den Plattenaufteilanlagen lassen sich die Platten mit vielen HW- und DP-Kreissageblattern auf-
trennen. Flr ein nahezu optimales Schnittergebnis sollte hier der Zuschnitt mit einem HW Plattenaufteil-
Kreissageblatt U-Cut ,TR-F” durchgefiihrt werden. Bei groBeren Mengen ist es empfehlenswert den Zuschnitt
mit einem DP-Plattenaufteil-Kreissdgeblatt ,G6" durchzufiihren. Hier kann jedoch keine Fertigschnittqualitat
erzielt werden.

HW-Séagen: Platten-Aufteil-Kreissageblatter HW - U-Cut ,TR-F”
DP-Sagen: Platten-Aufteil-Kreissageblatter DP - ,G6”

Optimale Einsatzdaten: (bei einem Kreissageblatt @ 450 mm)
Sageblattiiberstand: =25 mm

Drehzahl: n=3.600 1/min

Vorschub: Vf=25-40 m/min

Vorschub pro Zahn: fz=0,09-0,15 mm

Ebenso ist es wichtig auf den richtigen Sageblattiiberstand zu achten. Dieser hat Einfluss auf die Schnittqualitat

und ist durchmesserabhangig.
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Durchmesser Kreissageblatt Sageblattuberstand
D =250 mm ca. 15-20 mm
D =300 mm ca. 15-25 mm
D =350 mm ca. 18-28 mm
D =400 mm ca. 25-30 mm
D =450 mm ca. 25-30 mm

Weitere Infos zum optimalen Sageblatt-liberstand auf unserem
YouTube Kanal. >>> QR-Code einscannen und Video auf YouTube
ansehen! Oder direkt unter www.youtube.com/leucotooling <<<

1.4 DURCHLAUFANLAGEN: ZERSPANER

Die empfohlene Schnittgeschwindigkeit
liegt bei 60-80 m/sec. Bei DP- bestlickten
Kreisségeblattern ist der obere Wert zu
wabhlen. Es ist ein Vorschub pro Zahn von
0,09-0,15 mm anzustreben.

Die industrielle Formatbearbeitung auf Durchlaufanlagen erfolgt mit diamantbestiickten Werkzeugen. Bei

der Formatbearbeitung mit Zerspanerwerkzeugen sind gute Ergebnisse im Doppelzerspaner-Verfahren

erzielbar. Empfehlenswert sind hierbei Zerspaner mit geringem Schnittdruck, z.B. der LEUCO PowerTec air-

Face Zerspaner. Die Zahnzahl der Zerspaner sollte auf den entsprechenden Vorschub der Bearbeitung aus-

gelegt sein.

Die PowerTec Zerspaner weisen fiir die Rauvisio Cube Platte die vor-
teilhafteste Schneidengeometrie auf. Auch andere Zerspanertypen
(UniTec, CompactTec) liefern gute Ergebnisse. Sollten wider Erwarten
kleine Ausbriiche entstehen, kénnen diese durch ein mogliches
Nachfliigen kompensiert werden.

2. FRAS- / RANDBEARBEITUNG

PowerTec airFace

Generell sind fir die Fligebearbeitung im Durchlauf, Werkzeuge mit Diamantschneiden zu verwenden. Beim

Formatieren mit Flige-Frasern wurden die qualitativ besten Ergebnisse mit Fligewerkzeugen erreicht, die

groBe Achswinkel aufweisen. Dies ist bei den LEUCO p-System Fligefrasern (70°) sowie DIAREX airFace

(48°) der Fall. Der Vorschub/Zahn (fz) sollte optimalerweise zwischen 0,7 und 0,8 mm liegen.

p-System Fligefraser DIAREX airFace

WERKZEUGEMPFEHLUNG 4

LEUCO



REHAU - Rauvisio Cube

3. BEARBEITUNG AUF CNC STATIONARMASCHINEN

Fir Trennschnitte und Fiigeschnitte konnen gadngige HW Wendeplattenwerkzeuge oder, fiir hohere
Schnittaufkommen, DP-bestlickte Schaftfraser mit wechselseitigen Achswinkeln verwendet werden. Die
Einsatzdaten und Auswahl des Werkzeuges richten sich nach der Anforderung an die Schnittqualitat und der
Bearbeitung allgemein. LEUCO p-System Werkzeuge mit ihrem sehr groBen Achswinkel erzeugen die qualita-
tiv besten Schnittergebnisse. Grundsatzlich wird empfohlen bei allen Frasarbeiten Spannsysteme mit hoher
Rundlaufgenauigkeit einzusetzen (Hydrodehn-Spannfutter, TRIBOS oder Warmschrumpffutter).
Trennschnitt: Niedrigere Wertebereiche, je nach Bearbeitungssituation ggfs. noch zureduzieren. Fligeschnitt:
Hohere Wertebereiche, insbesondere bei groBerem Werkzeugdurchmesser. Beispiel: Fiigebearbeitung mit
Werkzeug D=12 mm. Der empfohlene Vorschub pro Zahn (fz) liegt im Bereich von 0,2-0,25 mm.

=2 18.000 U/min Vorschub: ~ 7-10 m/min
24.000 U/min ~ 10-12 m/min
Z=3 18.000 U/min Vorschub: ~ 10-14 m/min
24.000 U/min ~ 14-18 m/min

4. BOHREN

Diibelloch-Bohrungen:

Konventionelle HW- bzw. auch VHW Diibelbohrer kdnnen verwendet werden.

Einsatzdaten: Drehzahl: 4.500 U/min  Vorschub: 1,5-2m/min
Bohrmodus:S-S (schnell-schnell)

Durchgangsbohrungen:

HW- und VHW Durchgangsbohrer kdnnen eingesetzt werden.

Einsatzdaten: Drehzahl: 4.500 U/min  Vorschub: 1,5-2 m/min
Bohrmodus:S-S (schnell-schnell)

Beschlags- und Topfbandbohrungen:
Es empfehlen sich Standard Zylinderkopfbohrer oder auch LEUCO Zylinderkopfbohrer Light.

Einsatzdaten: Drehzahl: 4.000 U/min  Vorschub: 1,5-2m/min
Drehzahlen Giber n=4.500 U/min sind nicht zu empfehlen.

5. FORMELN

5.1 SCHNITTGESCHWINDIGKEIT - VC 5.3 VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT - VF

| Einheit: m/s I Einheit: m/min

| Bendtigte Daten: Durchmesser = D [mm]; | Bendtigte Daten: Vorschubgeschw. = vf [m/min];
Werkzeugdrehzahl = n [1/min] Werkzeugdrehzahl = n [1/min]; Zéhnezahl = z

| Berechnung: ve = (D *m * n)/(60 * 1000) | Berechnung: vf=(fz*n *z)/1000

5.2 ZAHNVORSCHUB - FZ

I Einheit: mm

| Bendtigte Daten: Vorschubgeschw. = vf [m/min];
Werkzeugdrehzahl = n [1/min]; Zdhnezahl = z

| Berechnung: fz = (vf * 1000)/(n*z)
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6. LEUCO WERKZEUGE FUR DIE BEARBEITUNG VON
REHAU RAUVISIO CUBE PLATTEN

6.1 KREISSAGEBLATTER FUR FORMATSAGEN

Abmessung Bezeichnung z Zahnform Schneidstoff Uberstand Ident-No.
@ 250 x 3,2 x @ 30 F;’F;f‘;?;ﬁre'ssageb'a“ HW' 80 TRFFA HLBoard 04 plus ca. 20 mm 192786
©300x 3,2 x @ 30 F;’F;f‘;?;ﬁre'ssageb'a“ HW' 96 TRFFA HLBoard 04 plus ca.20mm 192788

I Weitere Sagen mit anderen Durchmessern,
Schneidbreiten, Bohrungen und Zahnezahlen
auf Anfrage lieferbar.

TR-F-FA

6.2 KREISSAGEBLATTER FUR PLATTENAUFTEILSAGEN

Abmessung Bezeichnung Z  Zahnform Schneidstoff Uberstand Ident-No.

©300x4,4x060 U-Cut,TR-F” 72 TR-F HL Board 04 plus  15-25 mm 193299
0 350x4,4x060 U-Cut,TR-F” 72 TR-F HL Board 04 plus  18-28 mm 192909
0 450x4,8x 060 U-Cut,TR-F” 72 TR-F HL Board 04 plus  25-30 mm 192931
@ 350 x 4,4 x @ 30 Platten-Aufteil-Kreissageblatt DP 72 G6 DP 18-28 mm 193006
@450 x 4,8 x @ 60 Platten-Aufteil-Kreissageblatt DP 72 G6 DP 25-30 mm 193034

— i H-Iﬁrk I Weitere Sagen mit anderen Durchmessern,

Sm T I Schneidbreiten, Bohrungen und Zahnezahlen

H ﬂ m e auf Anfrage lieferbar.
‘u}’ { 4 I Zahnzahl und Vorschubgeschwindigkeit abhan-
° o /15" bl gig von Schnitthéhe sowie der Anwendung fir

Einzelplatten- bzw. Paketschnitt.

G6

TR-F
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6.3 ZERSPANER

Abmessung Bezeichnung z Schneidstoff Ident-No.(L) Ident-No.(R)
©250x 10x @ 60 PowerTec 5 airFace 20+10 DP 80477094 80477093
©250x 10x @ 60 PowerTec 5 airFace S 20+20 DP 80477122 80477121
© 250x8,0x0 60 UniTec-Zerspaner CM 24+12 DP 187771 187766
@ 250x 10/20 x @ 60 CompactTec 30+5+5 DP 182536 182537

| Weitere Zerspaner mit anderen Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

B - —
Q g g | D
Tjr - . -—--(-’X‘ /E\-. - "%' ‘U‘
b 'R e e ir =
PowerTec airFace UniTec CompactTec
6.4 FUGEFRASER
Abmessung Bezeichnung z Schneidstoff Maschine Achs <) Ident-No. (L) Ident-No. (R)
@ 125 x42,8 x @ 30 DIAREX airFace SRS DP Homag 48° 186323 186323
? 100 x 42,8 x @ 30 DIAREX airFace SRS DP SCM 48° 186362 186363
D 125 x47,8x@ 30 p-System SHFE DP Homag 70° 184071 184071
D 125 x62,5x@ 30 p-System SHFE DP IMA 08.379 70° 184989 184990
2 125x63x@ 30 Smartdointer airFace 3+3 DP IMA 08.379 43° 186055 186056

| Weitere Fligefraser mit anderen Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

DIAREX airFace p-System SmartJointer
Flgefraser airFace

6.5 CNC SCHAFTFRASER

Abmessung Bezeichnung z Schneidstoff Ident-No.
©20x28x@ 25 DIAREX Hochleistungsschaftfraser 2AF7) DP 186151
©25x28x@ 25 DP Hochleistungsschaftfraser B8 DP 186120
@ 25x255x0 25 p-System Schaftfraser 2+2+1 DP 184382
D12x23x0 16 DP Nesting Schaftfraser B DP 187281
D12x20x0 12 DP Nesting Schaftfraser DIA Curve 3 DP 187688

| Weitere Schaftfraser mit anderen Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

DIAREX Hochleistungs- DP Hochleistungs- p-System DP Nesting DP Nesting
Schaftfraser Schaftfraser Schaftfraser Schaftfraser Schaftfraser
DIA Curve
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6.6 DUBEL-, DURCHGANGS- UND ZYLINDERKOPFBOHRER

Abmessung Bezeichnung Schneidstoff Ident-No. (L)  Ident-No. (R)
D5xL1=70x@ 10 Diibelbohrer HW HW 167203 167194
?8xL1=70x0@ 10 Diibelbohrer HW HW 167205 167196
D5xL1=70x@ 10 Diibelbohrer topline VHW 185760 185759
?8xL1=70x0 10 Dubelbohrer topline VHW 185764 185763
Abmessung Bezeichnung Schneidstoff Ident-No. (L) Ident-No. (R)
@5xL1=70x@ 10 Durchgangsbohrer HW HW 176255 176254
@8xL1=70x@ 10 Durchgangsbohrer HW HW 176257 176256
@5xL1=70x@ 10 Durchgangsbohrer Mosquito VHW 183153 183152
©8xL1=70x0 10 Durchgangsbohrer Mosquito VHW 183157 183156
@5xL1=70x0 10 Durchgangsbohrer topline VHW 185742 185741
@8xL1=70x0 10 Durchgangsbohrer topline VHW 185744 185743
Abmessung Bezeichnung Schneidstoff  Ident-No. (L)  Ident-No. (R)
@ 35xL1=70x@ 10 Zylinderkopfbohrer HW - Z=2+2 HW 178982 172254
D 15xL1=70x@ 10 Zylinderkopfbohrer ,Light” HW 184685 184684
©35xL1=70x@ 10 Zylinderkopfbohrer ,Light” HW 184689 184688
@35xL1=70x0 10 Zylinderkopfbohrer Z=2+4 DP Auf Anfrage 186783

| Weitere Bohrer mit anderen Durchmessern, Schneidlangen und Schaftabmessungen auf Anfrage lieferbar.

‘\<—»" UH<—»” ‘ ‘\_——“ UH L2 ‘ ‘\_ 2 'UH 3 ‘ I
Dubelbohrer Dibelbohrer Durchgangsbohrer Durchgangsbohrer Durchgangsbohrer
HW topline HW topline Mosquito

Zylinderkopfbohrer
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-> Ihr gewiinschter Werkzeugtyp bzw. Werkzeugabmessung war nicht dabei?
Wenden Sie sich bitte an den LEUCO Vertrieb.

T +49 (0)7451/93-0
F +49 (0)7451/93-270

info@leuco.com

TIPP - LEUCO ONLINE-KATALOG

Alternativ:

QR-Code einscannen und
tiber das LEUCO Lagerpro-
Die LEUCO Werkzeugempfehlungen zum gramm informieren
Bearbeiten von REHAU Rauvisio Cube
Platten erhalten Sie im LEUCO Online-

Katalog.

EINFACH &

SCHNELL

www.leuco.com/produkte
Filter ,Werkstoff” klicken
~spezielle Hersteller Werkstoffe”
~REHAU"

Rauvisio Cube

CINNWN=

- Sageblatter, Zerspaner, Fraser,
Bohrer wahlen

LEUCO

Ledermann GmbH & Co.KG
Willi-Ledermann-Strafie 1

72160 Horb am Neckar / Deutschland

T +49(0)7451/930

info@leuco.com
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