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PRODUKTBESCHREIBUNG SWISSAFP-PLATTEN
SWISSAFP «EDELMATT» Oberflachen sind dank ihrer mit Elektronenstrahl ausgeharteten Acrylatoberflache
robust, belastbar und pflegeleicht. Die Oberflache lasst sich jederzeit problemlos von Verunreinigungen oder

Fettspuren reinigen. Fingerspuren entstehen erst gar nicht. Die SWISSAFP Oberflachen eignen sich vor allem

fir den vertikalen Einsatz von Fronten im Kiichen- und Badbereich, dem Ladenbau, Trennwanden und hoch-

wertigen Mobeln.

VERARBEITUNGSHINWEISE SWISSAFP-PLATTEN

Die Transportschutzfolie muss vor der Weiterverarbeitung entfernt werden, damit die Oberflache kon-

trolliert werden kann. Die nachfolgenden Verarbeitungsinformationen basieren auf unterschiedlichsten

Versuchsreihen mit den jeweils besten Bearbeitungsresultaten durch die Firma LEUCO in Zusammenarbeit
mit der SWISS KRONO AG.

BEGRIFFSERKLARUNG

DP =DIA

HW = Hartmetall

HR = Hohlriicken

L-S = langsam, schnell

L-S-L = langsam, schnell, langsam
vc = Schnittgeschwindigkeit

fz = Zahnvorschub

vf = Vorschubgeschwindigkeit
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1. ALLGEMEINES

SWISSAFP «EDELMATT»

Die Werkzeugbeanspruchung bei der Bearbeitung von SWISSAFP-Platten ist hoher als bei den mei-

sten Standard-Holzwerkstoffen. Fir die Bearbeitung empfehlen wir den Einsatz von diamantbestiickten

Werkzeugen (DP). Diese bieten eine sehr gute Verarbeitungsqualitdt und eine hohe Standzeit.
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2. ZUSCHNITT / FORMATBEARBEITUNG

2.1. TISCHKREISSAGE

Fir ein gutes Schnittergebnis sind verschiedene Faktoren

verantwortlich: 1 3H 2
Dekorseite nach oben, richtiger Sageblattiiberstand,
Vorschubgeschwindigkeit, Zahnform, Zahnteilung, Drehzahl und
Schnittgeschwindigkeit. Je nach Schnittaufkommen werden HW
oder DP Kreissageblatter verwendet.

HW-Sageblatter mit der Zahnform ,G5" eignen sich insbesondere fiir Formatsagen bei kleineren Schnittmengen.
Gute Schnittergebnisse sind auch mitden ,nn-System DP flex” Formatkreissageblattern mit Zahnform Hohlrticken
.HR” moglich. Beidseitig gute Kanten werden nur unter Einsatz eines passenden Vorritzers erreicht.

2.2. PLATTENAUFTEILSAGE

Auf Plattenaufteilanlagen werden hervorragende Schnittergebnisse mit
einem neuen HW-bestiickten Plattenaufteilkreissédgeblatt (192976) aus der
Familie der Q-Cut-Sagen erzielt (Q-Cut K).

Der Zahneingriff erfolgt ebenfalls auf der Dekorseite der Platte. Beidseitig TRTRB
gute Kanten werden nur unter Einsatz eines passenden Vorritzers erreicht.
Sehr gute Schnittergebnisse werden mit einem passenden
Ségeblattiiberstand erzielt. Dieser ist durchmesserabhangig:
Durchmesser Kreissageblatt Sageblattiiberstand
D =250mm ca. 15-20 mm Die empfohlene Schnittgeschwindigkeit
D =300mm ca.20-30 mm liegt bei 60 - 90 m/sec.
D =350mm ca.22-28 mm Bei DP-bestlickten Kreissageblattern ist der
D =400mm ca. 25-30 mm obere Wert zu wahlen. Es ist ein Vorschub
D =450mm ca.25-33 mm pro Zahn von 0,05 - 0,12 mm anzustreben.

3. FRAS- / RANDBEARBEITUNG

VERARBEITUNGSHINWEIS SWISSAFP

Die Kantenfligebearbeitung erzielt sowohl bei Hochglanz- als auch bei Mattoberflaichen mit LEUCO DIAREX
airFace Fugefrasern (Achswinkel = 48°) exzellente Ergebnisse. Fiir Frasarbeiten sind Werkzeuge mit
DP-Schneiden zu verwenden.

DIAREX airFace
Flgefraser
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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 ,LEUCO DIAREX"airFace Flgefrasern, da hier ein
gutes Verhaltnis zwischen Leistungsfahigkeit der Werkzeuge und Schnittqualitat besteht.

| Spannmittel: Hydrodehnspannsysteme oder Schrumpffutter verwenden, um einen ruhigen Werkzeuglauf
zu gewabhrleisten. Bei Bohrungswerkzeugen kann eine Direktaufnahme mit Frasdorn verwendet werden.

| Der empfohlene Materialabtrag zum Fligen betragt 2-3 mm pro Seite.

| Zahnvorschub zum Fligen: Material: 16-25 mm
Empfohlener fz (mm)
bei Spanplatte & MDF 0.45-0,55
| Schnittgeschwindigkeit Fligen:  Material: 16-25 mm
Empfohlener vc (m/s) ca. 60 m/s

bei Spanplatte & MDF

5. BOHREN

Fir Bohrbearbeitungen fiir Konstruktions- und Reihenlochbohrungen werden Bohrer mit wenig
Schnittdruck empfohlen. Hierzu zahlen die Bohrer der LEUCO Produktfamilie ,Bohrstifte” D = 3-6 mm,
sowie flir unsichtbare Konstruktionsbohrungen die « Mosquito » Diibelbohrer.

| Spannmittel: Spielfreie Aufnahmen mit sicherem Halt.

————
= —1 -
3 S
.Mosquito” Diibelbohrer HW .Bohrstift” Reihenlochbohrer HW

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]; Zdhnezahl =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]; Zéahnezahl = z

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

7.1. KREISSAGEBLATTER FUR PLATTENAUFTEILSAGEN

Abmessung Bezeichnung z Zahnform Schneidstoff Uberstand Ident-No.
©380x4,4/3,2x@ 60 Q-CutK 72 TR-F K HL Board 04 plus ca. 22-30 mm 192976

8 I Weitere Sagen mit anderen Durchmessern,

- Schneidbreiten, Bohrungen und Z&hnezahlen

m ﬁﬁ auf Anfrage lieferbar.
Jy | Zahnzahl und Vorschubgeschwindigkeit abhan-
o1 o gig von Schnitthohe sowie der Anwendung fur

Einzelplatten- bzw. Paketschnitte.

7.2. KREISSAGEBLATTER FUR FORMATSAGEN
Abmessung Bezeichnung z Zahnform Schneidstoff Uberstand Ident-No.

@ 303x2,5(2,0)x@ 30 nn-System DP flex 60 HR DP ca. 20 mm 192444

0303x3,2(22)x 0 30 Format-Kreissage-

bltter HW ,G5" 100 Gb HL Board 04 plus  ca. 20 mm 192795

H_T_ET_H | Weitere Sagen mit anderen Durchmessern,

— % Schneidbreiten, Bohrungen und Zahnezahlen
W Wﬂ ﬁﬂ Zﬂ\ auf Anfrage lieferbar.
| Zahnzahl und Vorschubgeschwindigkeit abhan-

AR gig von Schnitthohe sowie der Anwendung fur
Einzelplatten- bzw. Paketschnitte.

7.3. FUGEFRASER

Abmessung Bezeichnung z Achs<) Schneidstoff Ident-No.
2 125x42,8x@ 30 DIAREX airFace Fuigefraser S 48° DP 186323
@ 70x48,1x0 30 DIAREX airFace Fuigefraser 3+3 48° DP 186316
2 125x42,8x@ 30 DIAREX airFace Fiigefraser 4+4 48° DP 186326
| Weitere Fugefraser mit anderen Durchmessern,
4 I D:E]i( Schneidbreiten, Bohrungen und Zahnezahlen
Z] I7 tk "L, auf Anfrage lieferbar.
ol a 7
1

B ]

DIAREX airFace
Flgefraser

7.4. DUBEL- UND REIHENLOCHBOHRER

Abmessung Bezeichnung Schneidstoff Ident-No. (L) Ident-No. (R)
@ 8xL1=70x0 10 .Mosquito” Diibelbohrer HW 181174 181173
D3xL1=45x0 3 Bohrstift VHW 180943 180943

Schneidlangen und Schaftabmessungen auf
u Anfrage lieferbar.

.Mosquito” Bohrstift VHW
Dibelbohrer

j | Weitere Bohrer mit anderen Durchmessern,
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LEUCO

= 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 |7 T sk (8] Avernaiv:

tiber das LEUCO Lagerpro-
Die LEUCO Werkzeugempfehlungen zum Bearbeiten
von SWISSAFP-Platten erhalten Sie im LEUCO Online-
Katalog.

gramm informieren

EINFACH &

SCHNELL

www.leuco.com/produkte
Filter ,Werkstoff” klicken
~Werkstoffart”

~SWISS KRONO-AG”
~SWISSAFP”

CINNWN=

- Sageblatter, Fraser, Bohrer wahlen
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