Bearbeitungsempfehlung
HOMAPAL Schichtstoff (NE-Metall) SRM

Bearbeitung von HOMAPAL Schichtstoff (NE-Metall) SRM

Der HOMAPAL Schichtstoff (NE-Metall) SRM ist ein neuartiger Schichtstoff mit besonders kratzunempfindlicher Oberflache.
SRM steht fiir ,Scratch Resistant Matt”. Dieser Schichtstoff kann auf Ubliche Holzwerkstoffplatten, wie Spanplatte oder MDF,
verklebt werden. Insbesondere die anspruchsvollen Schichtstoffe mit eingebrachten NE-Metallfolien (Aluminium, Kupfer und
Messing) sollen in dieser Bearbeitungsempfehlung behandelt werden.

Allgemeine Bearbeitungsrichtlinien
Bei der Bearbeitung des HOMAPAL Schichtstoffes (NE-Metall) SRM sollten je nach Bearbeitungsverfahren die Richtwerte
aus der Tabelle fiir die Wahl der Schnittgeschwindigkeit (vc) und des Zahnvorschubes (fz) beachtet werden.

|
verfahren m/s :
Sagen 75-90
Zerspanen 60 - 80
Frasen 40-70
Bohren 0,5-2,0
Zahnvorschub f,
verfahren mm
Séagen 0,05-0,12
Zerspanen 0,12-0,16
Frasen 0,40-0,70
Bohren 0,05-0,15

Diese Parameter stehen im Zusammenhang mit Werkzeugdurchmesser (D), Z&hnezahl (Z), Drehzahl (n) und Vorschubge-
schwindigkeit (vr) im Einsatz auf der Bearbeitungsmaschine. Die richtige Wahl dieser Faktoren ist fir ein gutes Bearbei-
tungsergebnis verantwortlich.

Fur die Berechnung von Schnittgeschwindigkeit, Zahnvorschub und Vorschubgeschwindigkeit gelten folgende Formeln:

Ve — Schnittgeschwindigkeit [m/s]
Ve=Demen/60+1.000

D — Werkzeugdurchmesser [mm]

n — Werkzeugdrehzahl [min-']

f — Zahnvorschub [mm]
fz=vie1.000/n-z

vi — Vorschubgeschwindigkeit [m/min]
n — Werkzeugdrehzahl [min-']

z — Zahnezahl
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vi — Vorschubgeschwindigkeit [m/min-1]
vi=fzen-+z/1.000

fz — Zahnvorschub [mm]

n — Werkzeugdrehzahl [min-']

z — Zahnezahl

Werkzeug allgemein
Fir eine optimale Kantenqualitat sind Werkzeuge mit neuen bzw. neu instand gesetzten Schneiden zu empfehlen.

Schneidstoff

Grundsatzlich kénnen sowohl Werkzeuge mit Hartmetall-Schneiden (HW) als auch Diamantschneiden (DP-Diamant Po-
lykristalliner) verwendet werden. Um eine Standwegverlangerung bei hohem Schnittaufkommen zu erreichen, wird der Ein-
satz von Werkzeugen mit Diamantschneiden (DP) empfohlen.

Zuschnitt der Platten mit Kreissageblattern

Allgemein zu beachten ist:
= Sichtseite (Dekorseite mit Folie) nach oben
=  Auf richtigen Sageblattiiberstand achten (siehe Tabelle)
=  Drehzahl und Zahnezahl auf Vorschubgeschwindigkeit anpassen
= Einsatz eines Ritz-Kreissageblattes ist fiir saubere Schnitte an der Plattenunterseite zu empfehlen

Je nach Sageblattiiberstand andern sich der Eintritts- und Austrittswinkel und damit die Qualitat der Schnittkante. Wird die
obere Schnittkante unsauber, ist das Sageblatt hoher einzustellen. Bei unsauberem Schnitt an der Unterseite ist das Sage-
blatt tiefer einzustellen. So muss die glinstigste Hoheneinstellung ermittelt werden.

Bei Format- und Plattenaufteilsdgen sind je nach Durchmesser (D) nachfolgend aufgefilhrte Ségeblattiiberstande (U) einzu-
stellen:

Krelssagebla[:‘t::]rchmesser D Oberstinde U [mm]

D250

D300

D350 ca.15-20

D400

D450

Sageblatter mit hoher Zahnezahl sind flr eine gute Bearbeitungsqualitat generell zu empfehlen.
Beim Kreissagen liegt die empfohlene Schnittgeschwindigkeit vc bei 75 - 90 m/s.
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Empfohlene Sagezahnform

n e
o

TR/TR
(Trapezzahn/Trapezzahn)

Formatkreissagen
Mit RazorCut Kreissageblattern werden beste Bearbeitungsergebnisse erzielt. Flr lange Standwege werden DP-bestlickte
WhisperCut Kreissageblatter empfohlen. Passende Abmessungen beider Kreissageblatter sind im Leitz Lexikon enthalten.

Plattenaufteilsagen

Mit RazorCut Kreissageblattern werden auch bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten beste Bearbeitungsergebnisse erzielt.
Fir lange Standwege werden DP-bestiickte TR/TR Kreissageblatter empfohlen. Passende Abmessungen beider Kreissage-
blatter sind im Leitz Lexikon enthalten.

Ritzkreissageblatter

Beim HOMAPAL Schichtstoff (NE-Metall) SRM ist zum Erzielen einer guten Schnittkantenqualitédt auf der Zahnaustrittsseite
die Verwendung eines Vorritzkreissageblattes notwendig. Bestehende Ritzkreissageblatter kénnen evitl. weiterverwendet
werden. Fur beste Standwege werden DP-bestlickte Ritzkreissageblatter empfohlen.

Fugefrasen auf Tischfrase oder Durchlaufanlagen

Um an den Decklagen der Platte ausbruchfreie Kanten zu erzeugen sind Fligewerkzeuge mit wechselseitigem Achswinkel
einzusetzen. Hierbei sind Diamant Messerkopfe, wie Leitz WhisperCut, mit einem Achswinkel von 30° bis 50° zu empfehlen.
Die Spanabnahme sollte so gering wie mdglich sein und 2 mm nicht Gberschreiten.

Vorteilhaft fir gute Frasergebnisse ist der Einsatz von Werkzeugen mit hoher Rundlaufgenauigkeit und Wuchtgiite, die
durch Verwendung zentrierender Schnittstellen, wie Hydrospannsysteme, HSK-Aufnahmen oder Schrumpfspannsysteme,
erreicht werden.

Beim Arbeiten mit Handvorschub auf Tischfrasen dirfen nur Werkzeuge mit Kennzeichnung ,MAN*“ oder ,BG-Test* einge-
setzt werden. Weiterhin darf der auf dem Werkzeug angegebene Drehzahlbereich aus Sicherheitsgrinden weder iber- noch
unterschritten werden. Die Werkzeuge fur Handvorschub dirfen nur im Gegenlauf verwendet werden.

Die Einsatzparameter der Fligefraser sollten so gewahlt werden, dass der Zahnvorschub (fz) zwischen 0,4 und 0,7 mm liegt.
Fir ein perfektes Schnittergebnis ist die Ausfiihrung DP-WhisperCut EdgeExpert zu empfehlen.
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Fligefraser Diamaster WhisperCut

Abmessung Drehzahl n Vorschub- Leitz ID
DxSBxBo geschw. vi
LL RL

85x43x30 12.000 3 14 - 25 192076 192077 Ott
100x32x30 12.000 3 14 - 25 192090 192091 IMA
100x43x30 12.000 2 8-18 192082 192083 Stefani, Holz Her
100x43x30 12.000 2 8-18 192080 192081 Hebrock, EBM
100x43x30 12.000 3 14 - 25 192088 192088 Biesse
100x43x30 12.000 3 14 - 25 090885 090886 Brandt
125x32x30 9.000 3 14 - 25 192092 192093 IMA
125x43x30 9.000 3 14 - 25 075627 075627 Homag, Biesse
125x43x30 9.000 3 14 - 25 192094 192095 IMA

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Fugefraser Diamaster WhisperCut EdgeExpert

Abmessung Vorschub- Leitz ID
Drehzahl n
DxSBxBo - geschw. vi
[min] .
[mm] [m/min] LL RL

125x43x30 9.000 3 14 - 25 192249 192249 Biesse
125x63x30 9.000 3 14 - 25 192250 192250 Biesse
125x43x30 9.000 3 14 - 25 192249 192249 Homag
125x43x30 9.000 3 14 - 25 192251 192252 IMA
125x63x30 9.000 3 14 - 25 192301 192302 IMA

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar
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Zerspaner fur Durchlaufmaschinen

Empfehlenswert sind Diamant Kompaktzerspaner, die wenig Reibung und Schnittdruck erzeugen. Besonders geeignet ist
der Typ Leitz Diamaster DT Premium montiert auf Hydro-Spannelement fir héchsten Rund- und Planlauf und ausgezeich-
nete Bearbeitungsqualitat und Werkzeugstandweg. Die Schnittgeschwindigkeit (vc) betragt 80 m/s bei der iblichen Drehzahl
(n) 6000 min™ und Durchmesser (D) 250 mm. Einsatzparameter und Zahnezahl der Zerspaner sollten so gewahlt werden,
dass der Zahnvorschub (fz) zwischen 0,12 - 0,16 mm liegt.

Leitz ID, DT Premium
Abmessung Drehzahl n Vorschubgeschw.
DxSBxBo [mm] [min-"] vi [m/min]
LL RL

250x10x60 6.000 24 15-24 190410 190411
250x10x60 6.000 36 25-35 190418 190419
250x10x60 6.000 48 35-45 190426 190427
250x10x60 6.000 60 45 - 55 190434 190435

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Leitz DT Premium Zerspaner
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Kantennachbearbeitung auf Kantenanleimmaschinen

Radienfraser und Ziehklingen auf Kantenanleimmaschinen sind so einzustellen, dass die Werkzeuge das Tragermaterial
nicht bertihren und die Schutzfolie nicht beschadigen.

Radien- / Fasefraser

Radienfraser sollten einen Profilauslauf von mind. 10° auf-
weisen. Die Einstellung der Radien- und Fasefraser muss
so gewahlt werden, dass kein Kontakt mit der Schutzfolie
entsteht.

Profilziehklingen

Profilziehklingen sind mit einem Profilauslauf ausgestattet
und konnen bei exakter Einstellung problemlos zur Nachbe-
arbeitung des HOMAPAL Schichtstoffes (NE-Metall) SRM
verwendet werden. Um eventuelle Beschadigungen an der
Schutzfolie zu vermeiden, sind Ziehklingen mit einem ver-
groRerten Profilauslauf von bis 15° zu empfehlen.

Flachziehklingen

Flachziehklingen sollten vorzugsweise von der Kante zur A
Platte eine Schragstellung von 2 - 4° aufweisen und die <N/
Schutzfolie nicht berthren.

Alle Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Leitz GmbH & Co. KG, LeitzstralRe 2, 73447 Oberkochen, Telefon +49 7364 950-0, leitz@leitz.org, www.leitz.org, Version 2021 6/ 10



Bearbeitungsempfehlung
HOMAPAL Schichtstoff (NE-Metall) SRM

CNC Stationarmaschinen

Fir die Bearbeitung auf Oberfrasmaschinen und Bearbeitungszentren sind am besten Spiral-Vollhartmetallfraser (VHW)
oder bevorzugt Diamant bestlickte (DP) Oberfraser geeignet. Werkzeuge mit wechselseitigem Achswinkel sind zwingend
erforderlich.

Es ist fiir eine gute Werkstlickspannung auf der Maschine zu sorgen. Um die Vakuum-Sauger zu unterstiitzen kénnen ggf.
zusatzliche mechanische Spanner eingesetzt werden. Zu empfehlen sind stabile und steife Schrumpf-Spannfutter vom Typ
Leitz Thermo-Grip® fur héchste Rundlaufgenauigkeit, Wuchtgiite und fir perfekte Schnittqualitat. Ein gutes Bearbeitungser-
gebnis kann nur bei ausreichender Steifigkeit der Maschine erreicht werden. Ideal sind steife Portalmaschinen.

Fir moglichst gute Frasergebnisse sind die Bauteile nach dem Formatieren (Aufmaf® max. 2 mm) in einem zweiten Arbeits-
gang nachzufrasen (Schlichtumlauf). Das Vor- und Nachfrasen muss im Gegenlauf (GGL) erfolgen.

Empfohlene Einsatzdaten:
Drehzahl n = 20.000 - 24.000 min""*
Vorschub (vf) im Vollschnitt:

Z1=6-8 m/min Z2 =12 - 16 m/min Z3 =18 - 24 m/min
N
12x24x12 2+2 Diamaster Pro, Nesting 191060
16x28x20 2+2 RL Diamaster Pro 191042
20x28x20 2+2 RL Diamaster Quattro 091235
20x28x20 3+3 RL Diamaster Plus?® 191051
25x30x25 3+3 RL Diamaster Plus® EdgeExpert 191073

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Bohren

Bohrungen sind auf Grund der Oberflachenbeschaffenheit des HOMAPAL Schichtstoffes (NE-Metall) SRM an der Sichtseite
schwierig zu fertigen, wodurch das Bohren nur an der Gegenzugseite ausrissfrei moglich ist.

Zum Bohren werden Hartmetall bestiickte oder Vollhartmetall (VHW) Spiral-, Dibelloch- und Beschlagbohrer empfohlen. Auf
CNC-Bearbeitungszentren ist aufgrund der héheren Stabilitéat der Einsatz der Beschlagbohrer in der Hauptspindel statt im
Bohrbalken zu empfehlen.

Diibellochbohrer
Reihenlochbohrungen fir Fachertrager sind aufgrund der unzureichenden Kantenqualitat nicht zu empfehlen. Fir alle ande-

ren Anwendungen kdnnen die folgenden Werkzeuge laut den nachstehenden Tabellen eingesetzt werden.

Drehzahl n [min"] 4.000 - 6.000
Vorschubgeschwindigkeit vi [m/min] 0,5-2
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Abmessung Leitz ID

5x35x70 22/V2 HW-Dubellochbohrer Standard 033440 033441
8x35x70 22/V2 HW-Dubellochbohrer Standard 033446 033447
10x35x70 22/V2 HW-Dubellochbohrer Standard 033448 033449
5x35x70 22/V2 HW-massiv-Dubellochbohrer Excellent 033496 033497
8x35x70 22/V2 HW-massiv-Dubellochbohrer Excellent 033500 033501
10x35x70 22/V2 HW-massiv-Dubellochbohrer Excellent 033540 033541

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Durchgangslochbohrer

Drehzahl n [min"] 4.000 - 6.000
Vorschubgeschwindigkeit vi [m/min] 0,5-1
Abmessung Leitz ID
Db

5x35x70 22/V2 HW-Durchgangslochbohrer Standard 034074 034075
8x35x70 22/V2 HW-Durchgangslochbohrer Standard 034076 034077
5x35x70 Z2/V2 HW-massiv-Durchgangslochbohrer Excellent 034100 034101
8x35x70 Z2/V2 HW-massiv-Durchgangslochbohrer Excellent 034104 034105

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Beschlagbohrer
Drehzahl n [min-] 3.000 - 4.500
Vorschubgeschwindigkeit vi [m/min] 0,5-2

Beschlagbohrungen kénnen vorzugweise mit Vollhartmetall Beschlagbohrern gebohrt werden. Hierfiir sind folgende Werk-
zeuge von Leitz zu empfehlen:

Abmessung Leitz ID

15x70 Z2/V2 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 037203 037204
20x70 Z2/V2 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 037205 037206
25x70 Z2/V2 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 037207 037208
26x70 Z2/V2 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 037209 037210
30x70 Z2/V2 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 037211 037212
35x70 Z2/V2 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 037213 037214

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar
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Abmessung Leltz =

15x70 Z3/V3 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 037284 037285
20x70 Z3/V3 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 037270 037271
25x70 Z3/V3 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 037272 037273
26x70 Z3/V3 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 037274 037275
30x70 Z3/V3 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 037276 037277
35x70 Z23/V3 HW-massiv-Beschlaglochbohrer 037280 037281

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Standwege

Werkzeugstandwege sind abhangig von einer Vielzahl von Einflussfaktoren, wodurch im Rahmen dieser Bearbeitungsrichtli-
nie keine Standwegaussagen oder Rechte abgeleitet werden kénnen. Die Angaben zu den Werkzeugen und Bearbeitungs-
parametern sind empfohlene Richtwerte. Maschinen- oder ablaufbedingte Konstellationen kénnen zu abweichenden Para-
metern fihren. Eine optimale Anpassung von Maschine, Werkzeug und Material sowie kundenspezifische Anforderungen
kénnen nur vor Ort gemeinsam mit einem Leitz Anwendungstechniker vorgenommen werden. Aufgrund der hohen Quali-
tatsanspruche und der speziellen Oberflachenbeschaffenheit des HOMAPAL Schichtstoffes (NE-Metall) SRM wird unter
Bezugnahme der oben genannten Einflussfaktoren eine Verklrzung der Werkzeugstandwege im Vergleich zu herkdmmlich
beschichteten Platten erwartet.
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Erlauterung der Kurzzeichen

A = MaB A LL = Linkslauf
a, = Schnittdicke (radial)
a = Schnittdicke (axial) M = Metrisches Gewinde
ABM = Abmessung MEM = Mindestbestellmenge
APL = Abplattlinge MC = Mehrbereichsstahl, beschichtet
APT = Abplatttisfe MD = Messerdicke
AL = Arbeitslange min’ = Umdrehung pro Minute
AM = Anzahl Messer MK = Morsekonus
AS = Anti Schall (ldmmreduzierte Ausfilhrung) m min’ = Meter pro Minute
ms" = Meter pro Sekunde
b = Auskraglinge
B = Breite n = zuldssiger Drehzahlbersich
BOD = Bunddicke [ = maximale Drehzahl
BEM = Bemerkung MAL = Mabenlage
BEZ = Bezeichnung ND = Mabendicke
BH = Bestickungzshéhe MNH = Nullhéhe
BO = Bohrungsdurchmesser NL = MNutzldngs
MNLA = Mebenlochabmesasung
CNC = Computerized Numerical Control NT = MNuttiefe
d = Durchmezser P = Profil
D = Durchmesser POS = Frésemposition
Do = Mulldurchmesser PT = Profiltiefe
DA = AuBendurchmesser PG = Profilgruppe
DB = Bunddurchmesser
DFC = Dust Flow Control (optimierte Spaneerfassung) QAL = Schneidstofiqualitat
DGL = Anzahl Doppelglieder
DIK = Dicke R = Radius
DKN = Doppelkeilnut RD = Rechtsdrall
DP = Polykristalliner Diamant (PKD) RL = Rechislauf
DRl = Drehrichtung RP = PRadiuz Frasprofil
FAB = Falzbreite 5 = Schaftabmessung
FAT = Falztiefe 5B = Schnitibreite
FAW = Fasewinks! SET = Set
FLD = Flanschdurchmesser SLB = Schlitzbreite
1 = Zahrvorschub SLL = Schlitzldnge
fur = effektiver Zahrvorschub SLT = Schlitztiefe
sP = Sperzialstahl
GBEW = Gewinde 5T = QGusslegierungen auf Kobalt-Basis,
GL = (Gesamtlénge z.B. Stellit®
GS = Grundschneide (Bohrechneids) STO = Schafitoleranz
sw = Spanwinke!
H = Héhe
HC = Hartmetall, beschichtst D = Tragkémperdurchmesser
HD = Holzdicke Werkstickdicke) DI = Tragkémperdicke
HL = Hochlegierter Werkzeugstahl TG = Teilung
HS = Schnellarbeitsstahl (HSS) TK = Teilkreisdurchmesser
HwW = Hartmetall
ur = Ungleichteilung der Schneiden
[[v] = |dentnummer
v = lsolierverglasung v = Vorschneideranzahl
v, = Schnittgeschwindigkeit
KBZ = Kurzbezeichnung v, = Vorschubgeschwindigkeit
KLH = Klemmhshe VE = Verpackungseinheit
KM = Kantenmesser VSB = Verstellberaich
KN = Keilnut
KML = Kombinationsnebenloch bestehend aus: W55 = Werkstickstoff
2/7/42 2/9/46,35 2M10/60
z = Zihnezahl
L = Lénge Zn = Anzahl Zinken
| = Aufspannlénge ZF = Zahnform (Schneidenform)
LD = Linksdrall ZL = Zinkenlinge
LEM = Leitz-Nom

In der vorliegenden Bearbeitungsempfehlung werden entsprechende Parameter fiir die optimale Bearbeitung der bezeichneten Werkstoffe dargestellt. Die Angaben zu Werkzeugen und
Bearbeitungsparametern sind Richtwerte ohne Anspruch auf Vollstandigkeit und Allgemeingiiltigkeit. Maschinelle oder ablaufbedingte Randbedingungen kénnen zu abweichenden
Einsatzparametern fiihren. Im Einzelfall kénnen individuelle Anpassungen erforderlich sein. Insbesondere sind die jeweiligen Herstellerangaben lber den bestimmungsgemaRen Einsatz
von Maschine, Werkzeug und Werkstoff zu beachten. Aus dieser Bearbeitungsempfehlung kénnen keine Rechte abgeleitet werden. Zur Lésung von komplexen Aufgabenstellungen
wenden Sie sich bitte an unseren Fachberater.

Die Angaben basieren auf dem aktuellen Stand der Technik und wurden mit besonderer Sorgfalt und nach bestem Wissen erstelit. Durch die kontinuierliche technische Weiterentwicklung
sowie durch neue Normen und Gesetze kdnnen technische Anderungen erfolgen.
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