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PRODUKTBESCHREIBUNG DUROPAL XTREME-PLATTEN
Dekorativer Hochdruckschichtstoff in Postforming-Qualitat mit strapazierfahiger Melaminharzoberflache und

geschliffener Riickseite.

Anwendungsgebiete:

Oberflachenmaterial fir hochwertige Kiichen- und Bliromobel, fir Wande und Tiren, Mobel und Einbauten
in Verkaufs- und Freizeiteinrichtungen, der Gastronomie, in Verwaltungsgebauden, Sanitar-, Klinik- oder
Laborbereichen. Speziell dann, wenn besondere Anspriiche an die Robustheit, Pflegefreundlichkeit und
Hygiene gestellt werden.

VERARBEITUNGSHINWEISE DUROPAL XTREME-PLATTEN
Die nachfolgenden Verarbeitungsinformationen basieren auf unterschiedlichsten Versuchsreihen mit den
jeweils besten Bearbeitungsresultaten durch die Fa. LEUCO Ledermann GmbH & Co.KG.

BEGRIFFSERKLARUNG
DP = DIA; HW = Hartmetall; HR = Hohlriicken; L-S = langsam, schnell; L-S-L = langsam, schnell, langsam;
vc = Schnittgeschwindigkeit; fz = Zahnvorschub; vf = Vorschubgeschwindigkeit

1. ALLGEMEINES

Die Werkzeugbeanspruchung bei der Bearbeitung von Duropal XTreme-Platten ist hoher als bei den meisten
Holzwerkstoffen. Fiur die Bearbeitung konnen auch hartmetallbestiickte Werkzeuge (HW) eingesetzt wer-
den. Bei groRBen Stiickzahlen und beim Einsatz moderner Bearbeitungsautomaten empfehlen wir den Einsatz
von diamantbestiickten Werkzeugen (DP). Diese bieten eine sehr gute Verarbeitungsqualitat und eine hohe
Standzeit.

2. ZUSCHNITT / FORMATBEARBEITUNG

2.1. ZUSCHNITT DER PLATTEN MIT KREISSAGEBLATTERN

Fir ein gutes Schnittergebnis sind verschiedene Faktoren verantwortlich: Dekorseite nach oben, richtiger
Sageblattiberstand, Vorschubgeschwindigkeit, Zahnform, Zahnteilung, Drehzahlund Schnittgeschwindigkeit.
Je nach Schnittaufkommen werden HW oder DP Kreissageblatter verwendet. Empfohlene Sagezahnformen:

1 3 2
5[| 4
TR-F-FA Gb HR TR-FK

G6

2.2. FORMATKREISSAGE

HW-Sageblatter mit der Zahngeometrie Trapez-Flach-Fase (TR-F-FA) und G5 eignen sich insbesondere fiir
Formatsagen bei kleineren Schnittmengen. Gute Schnittergebnisse sind auch mit nn-System DP flex (HR)
Formatsagen moglich. Die Vorschubgeschwindigkeit ist abhangig von der Zahnezahl. Sageschnitte ohne
Aufbordeln nicht moglich. Besonders bei dunklen, matten Oberflachen.
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2.3. PLATTENAUFTEILSAGE

Auf Plattenaufteilanlagen werden hervorragende Schnittergebnisse mit

den neuen HW Plattenaufteilt-Kreissageblatter aus der Familie Q-Cut
.TR-F K" erzielt. Ebenfalls gute Ergebnisse kénnen mit der LEUCO DIA
Plattenaufteilsage G6 erzielt werden.

Der Zahneingriff erfolgt ebenfalls auf der Dekorseite der Platte. Beidseitig TRFK G6

gute Kanten werden nur unter Einsatz eines passenden Ritz-Kreissdgeblattes

erreicht. Sehr gute Schnittergebnisse werden mit einem passenden

Ségeblattiiberstand erzielt. Dieser ist durchmesserabhangig.

Durchmesser Kreisséageblatt Ségeblattiberstand Die empfohlene Schnittgeschwindigkeit

D = 250mm ca. 15-20 mm liegt bei 60 - 90 m/sec. Bei DP- und HW
D = 300mm ca. 20 -25 mm bestlickten Kreissageblattern ist der obere
D = 350mm ca. 22 -28 mm Wert zu wahlen. Es ist ein Vorschub pro
D = 400mm ca. 25 -30 mm Zahn von 0,05 - 0,12 mm anzustreben.
D =450mm ca.25-33 mm

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

2.4. DURCHLAUFANLAGEN: ZERSPANER
Bei der Formatbearbeitung mit Zerspanerwerkzeugen auf Durchlaufanlagen sind hervorragende Ergebnisse
im Doppelzerspaner-Verfahren erzielbar. Empfehlenswert sind hierbei Zerspaner mit geringem Schnittdruck,
z.B. der LEUCO-Zerspaner ,PowerTec airFace S”.

Schnittgeschw.: 80 m/sec.

Zahnvorschub: 0,2 - 0,3 mm mit LEUCO PowerTec-Zerspanern PowerTec airFace S

3. FRAS- / RANDBEARBEITUNG

VERARBEITUNGSHINWEIS DUROPAL XTREME-PLATTEN

Generell sind fir die Fligebearbeitung im Durchlauf, Werkzeuge mit Diaschneiden zu verwenden. Fir das
Formatieren mit Fligefrasern empfehlen sich sowohlbei Hochglanz-als auch bei Mattenoberflachen Werkzeuge
mit geringem Achswinkel, z.B. 35°. Um optimale Voraussetzungen fiir Qualitdt und Standwege zu schaffen
wird eine prazise Hydro- oder HSK-Spannung fiir die Flige-Bearbeitung empfohlen. Beim Vorhandensein eines
Doppelfliigeaggregates empfiehlt sich, zweistufig zu fligen. Im ersten Durchgang Materialabnahme entspre-
chend der Zugabe abziiglich Finish-Frasbreite. Im zweiten Durchgang eine Abnahme von max. 0,5 mm fir

einen Finish-Bearbeitung.

SmartJointer airFace DIAMAX airFace
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4. BEARBEITUNG AUF CNC STATIONARMASCHINEN

Zur Stationar-Bearbeitung empfehlen sich DP-Werkzeuge wie sie auf Seite 6 dargestellt sind.
Folgende Punkte sind jedoch zu beachten:

I Immer den groBtmoéglichen Durchmesser wahlen (geringere Vibrationsgefahr).

| Auf Stationaranlagen empfiehlt sich die Verwendung von Werkzeugen mit sehr groRen Achswinkeln, da
hier ein gutes Verhaltnis zwischen Leistungsfahigkeit der Werkzeuge und Schnittqualitat besteht.

| Spannmittel: Hydrodehnspannsysteme oder Schrumpffutter verwenden, um einen ruhigen Werkzeuglauf
zu gewabhrleisten.

| Durchmesser: Moglichst gro3 wahlen. Beim Frasen von Taschen oder Ausschnitten sollte das Werkzeug
auf jeden Fall mit Grundschneide / Bohrschneide ausgefiihrt sein.

| Zahnvorschub: GemaB Tabelle: FraserDurchmesser:  3-10mm  10-16 mm 16-25 mm 25-40 mm >40 mm

Empfohlener fz (mm)

bei Spanplatte & MDF 0,03-0,10 0,10-0,20 0,20-0,30 0,30-0,40 0,40-0,50

5. BOHREN

Fir Bohrbearbeitungen wie Dibelloch- und Durchgangsbohrungen werden Bohrer mit wenig Schnittdruck
und gutem Spantransport empfohlen. Hierzu zdhlen Bohrer der LEUCO Produktfamilien ,Mosquito”
(Durchgangsbohrer, Dibelbohrer) und Zylinderkopfbohrer ,Light” sowie Bohrstifte (D = 3-5 mm).

| Spannmittel: spielfreie Aufnahmen mit sicherem Halt

C———

.Mosquito” Durchgangsbohrer HW .Mosquito” Diibelbohrer HW « Zylinderkopfbohrer ,Light”

6. FORMELN

6.1. SCHNITTGESCHWINDIGKEIT - VC 6.3. VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT - VF

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

| Benotigte Daten: Durchmesser = D [mm]; | Benotigte Daten: Zahnvorschub = fz [mm];
Werkzeugdrehzahl = n [1/min] Werkzeugdrehzahl = n [1/min]; Zahnezahl =z

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

6.2. ZAHNVORSCHUB - Fz

| Einheit: mm

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

| Berechnung: fz = (vf * 1000)/(n*z)
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7. LEUCO WERKZEUGE FUR DIE BEARBEITUNG VON DUROPAL XTREME-PLATTEN

7.1. KREISSAGEBLATTER FUR FORMATSAGEN

Abmessung
©303x25x0 30
©303x3,2x0 30

©300x3.0x@ 30

Bezeichnung z Zahnform Schneidstoff Uberstand Ident-No.
nn-System DP flex 60 HR DP ca. 20 mm 192444
HW solid Surface 84 TR-F-FA HL Board 06 ca. 20 mm 193133
FormatKreissageblatt 15 G5 HLBoard 04 plus  ca. 20 mm 192794

HW ,G5”

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

| Zahnzahl und Vorschubgeschwindigkeit abhan-
gig von Schnitthohe sowie der Anwendung fir
Einzelplatten- bzw. Paketschnitt.

7.2. KREISSAGEBLATTER FUR PLATTENAUFTEILSAGEN

Abmessung
@ 350x4,0x@ 30
? 350x4,4x0 60

7.3. ZERSPANER
Abmessung

@ 250x9,6x0@ 60

e

J ' R\

7.4. FUGEFRASER

Abmessung
@ 125x43,3x0 30
? 125x43x0 30

DIAMAX airFace

Bezeichnung z
Q-CutK 72
Plattenaufteilséageblatt 72

Bezeichnung

PowerTec airFace S

Bezeichnung
DIAMAX airFace
SmartJointer airFace

SmartJointer airFace

VERARBEITUNGSHINWEIS DUROPAL XTREME-PLATTEN

Zahnform Schneidstoff Uberstand Ident-No.
TR-F K HL Board 04 plus ca. 20-25 mm 192974
G6 DP ca. 20-25 mm 193004

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

| Zahnzahl und Vorschubgeschwindigkeit abhan-
gig von Schnitthohe sowie der Anwendung fir
Einzelplatten- bzw. Paketschnitt.

z Schneidstoff Ident-No.
186551
20+20 DP 186552

| Weitere PowerTec-Zerspaner mit anderen Ab-
messungen auf Anfrage lieferbar.

z Achs<) Schneidstoff Ident-No.
3+3 35° DP 186399
3+3 35° DP 186047

| Weitere Fugefraser mit anderen Durchmessern,
Schneidbreiten, Bohrungen und Zahnezahlen
auf Anfrage lieferbar.
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7.5. CNC SCHAFTFRASER

Abmessung Bezeichnung z Achs<< Schneidstoff Ident-No.
?20x28x0 20 DIAREX Hochleistungs-Schaftfraser 2+2 >30° DP 186150
D 12x28x@ 16 Nesting Schaftfraser CM SRS 25° DP 186572
D25 x28x0 25 Hochleistungs-Schaftfraser CM 3+3 43° DP 186130
D48 x22x0 25 Hochleistungs-Besaumfraser 4+2+4  48° DP 186140
@ 60x38x0@ 25 Hochleistungs-Schaftfraser CM ,p-System” 4+4 70° DP 184084
@ 25x48x0@ 25 Hochleistungs-Schaftfraser CM ,p-System” DA% 70° DP 184384
D12x21,5x0 16 Hochleistungs-Schaftfraser CM ,p-System” ==1l 70° DP 185501
@ 100x 18,6 x @ 25 Hochleistungs-Falzschaftfraser ,p-System” SRS 70° DP 184731
2 18x19x@ 20 Hochleistungs-Nutschaftfraser ,p-System” 1+1 70° DP 185614

u
o L2 I L

: |
) L2 L3 L2 L3 -

=T =,

R " v 5 A AR/

e e VSEs]| w -
Nesting Hochleistungs- Hochleistungs- DIAREX Hochleistungs-
Schaftfraser CM Schaftfraser CM Besaumfraser Hochleistungs- Nutschaftfraser

Schaftfraser .p-System”

Hochleistungs- Hochleistungs-
Schaftfraser CM Falzschaftfraser
.p-System” .p-System”

| Weitere Schaftfraser mit anderen Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

7.6. DURCHGANGS-, DUBEL- UND SACKLOCHBOHRER

Abmessung Bezeichnung Schneidstoff Ident-No. (L) Ident-No. (R)
@25 xL1=70x@ 10 Zylinderkopfbohrer ,Light” HW 184687 184686
@5xL1=70x0 10 .Mosquito” Durchgangsbohrer HW 182462 182463
©6xL1=70x@ 10 .Mosquito” Diibelbohrer HW 181526 1815256
O3xL1=45x@ 3 Bohrstift VHW 180943 180943

[INER | I !

= == == ==

| 5]

Zylinderkopf- .Mosquito” .Mosquito” Bohrstift VHW
bohrer ,Light” Dibelbohrer Durchgangsbohrer

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

Die LEUCO Werkzeugempfehlungen zum Bearbeiten
von Duropal XTreme-Platten erhalten Sie im LEUCO
Online-Katalog.
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