Bearbeitungsempfehlung
HOMAPAL Magnethaftplatten SRM

Bearbeitung von HOMAPAL Magnethaftplatten SRM

Die nachfolgende Bearbeitungsempfehlung bezieht sich auf Span- und Faserwerkstoffplatten mit einer magnetischen Dekor-
schicht aus einer in einem Laminat eingebundenen Stahlfolie bzw. Stahlgewebe sowie einer kratzunempfindlichen
HOMAPAL-Mattoberflache SRM mit Antifingerprint-Eigenschaften.

Allgemeine Bearbeitungshinweise

Die Bearbeitung von HOMAPAL Magnethaftplatten SRM erfordert angepasste Werkzeuge und Bearbeitungsablaufe. Bei der
Bearbeitung kann es in Ausnahmefallen zur Funkenbildung kommen. Daher sind die nachfolgend empfohlenen Werkzeuge
optimiert zur Vermeidung von Funkenbildung. Trotzdem mussen aus Sicherheitsgriinden weitere Vorkehrungen zur Brand-
vermeidung getroffen werden.

Im Zweifelsfall sollte die Absaugung wahrend der Bearbeitung ausgeschaltet werden.

Vermeiden Sie lose Staub- und Spaneansammlungen innerhalb des Arbeitsbereiches der Maschinen. Weiter miissen die
Maschinenbediener Uber geeignete Schutzausriistung, wie Schutzkleidung und Schutzhandschuhe, verfligen und Schutz-
brillen tragen.

Bei der Bearbeitung von HOMAPAL Magnethaftplatten SRM sollten je nach Bearbeitungsverfahren die Richtwerte aus der
Tabelle fur die Wahl der Schnittgeschwindigkeit (vc) und des Zahnvorschubes (fz) beachtet werden.

Bearbeitungs- Schnittgeschwindigkeit vc '\ ‘..
verfahren m/s =
Sagen 70 - 80
Zerspanen Wird nicht empfohlen \

Frasen Wird nicht empfohlen

Oberfrasen 5-15 W

Bohren 0,5-2,0 A
.

verfahren
Sagen 0,02 - 0,05

Zerspanen - ’M
Frasen - m‘z’

Oberfrasen 0,20 - 0,80
Bohren 0,30-0,70

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 fur ein gutes Bearbei-
tungsergebnis verantwortlich.
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Fir die Berechnung von Schnittgeschwindigkeit, Zahnvorschub und Vorschubgeschwindigkeit gelten folgende Formeln:

Ve — Schnittgeschwindigkeit [m/s]
Ve=De1men/60+1000

D — Werkzeugdurchmesser [mm]

n — Werkzeugdrehzahl [min-']

f — Zahnvorschub [mm]
fz=vf+1000/n-z

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

z — Zahnezahl

vi — Vorschubgeschwindigkeit [m/min-1]
vi=fzen+z/1000

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.
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Sagen
Einzelplattenzuschnitt auf Formatkreissagen

= Kreissageblatt 300x3,2x30 Z 96 FZ/TR Ident.-Nr. 165727

= Uberstand Kreissageblatt (iber Material U = 10 - 15 mm

= Schnittgeschwindigkeit vc = 70 - 80 m/s

= Bei einseitig mit Stahleinlage beschichteten Platten kdnnen
vorhandene Ritzkreissageblatter verwendet werden

Einzelplattenzuschnitt auf Druckbalkenségen

= Kreissageblatt 350x3,2x30 Z 108 FZ/TR Ident.-Nr. 165730

= Uberstand Kreissageblatt (iber Material U = 10 - 15 mm

= Zahnvorschub f;=0,02 - 0,05 mm (beim Kreissageblatt D 350 Z 108 ca. 10 - 15 m/min)

= Schnittgeschwindigkeit vc = 70 - 80 m/s (bei D 350 ca. 3.800 - 4.400 U/min)

= Bei einseitig mit Stahleinlage beschichteten Platten kdnnen vorhandene Ritzkreissageblatter verwendet werden

=  Weitere Abmessungen dieser Kreissageblatter flr alle gdngigen Maschinen am Markt sind im umfangreichen Leitz-
Produktprogramm enthalten. Erweiterungen der Bohrung sowie Hinzufligen von Nebenléchern ebenfalls moglich.

Einzelplattenbearbeitung auf CNC-Bearbeitungszentren
Speziell empfohlen fiir die Bearbeitung von beidseitig mit Stahleinlage beschichteten Platten.

= Empfehlung: Vorritzen im Gleichlauf mit 1,5 - 2 mm Zustellung und anschlieRend Trennen im Gegenlauf

= Kreissageblatter Empfehlung:
200x3,2x30 Z 48 FZ/TR Ident.-Nr. 166304
250x3,2x30 Z 80 FZ/TR Ident.-Nr. 166306

= Zahnvorschub f2=0,02 - 0,05 mm

=  Schnittgeschwindigkeit vc = 70 - 80 m/s

=  Weitere Abmessungen dieser Kreissageblatter fir alle gangigen Aggregate am Markt sind im umfangreichen Leitz-
Produktprogramm enthalten. Erweiterungen der Bohrung sowie Hinzufligen von Nebenléchern ebenfalls moglich.
Flansche zur Aufnahme des Kreissageblattes mit HSK 63F ebenfalls verfligbar.
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Fuge- und Formatfrasen auf CNC-Oberfrasen und Bearbeitungszentren

Maschine
CNC-Oberfrasen und Bearbeitungszentren

Werkzeugempfehlung
HW-massive Spiralschlichtfrdser mit wechselseitigem Drall Z 2+2
(alternativ HW-Wendemesser Schaftfraser)

Empfohlene Einsatzdaten:

Drehzahl n = 4.000 - 9.000 min-"*

Vorschub v; HW-massiv = 3 - 5 m/min,
HW-Wendeplatte = 2 — 4 m/min

Schnittrichtung: Gleichlauf (GLL)

Hinweis

Im ersten Schritt ist immer ein mdglichst konturnaher Zuschnitt auf der Format-
kreissage oder mittels Sageblatt auf dem Bearbeitungszentrum vorzunehmen.
Hinweise zu den empfohlenen Sageblattern finden Sie im vorangegangenen
Kapitel.

Um mit den Fraswerkzeugen mdglichst hohe Standwege zu erreichen, muss
wahrend der Frasbearbeitung eine kontinuierliche Verstellung des Werkzeugs in
der Z-Achse erfolgen (oszillieren).

Das Oszillationsmal} sollte dabei einen Wert von min. 5 - 6 mm aufweisen, je
nach Materialstarke und gewahltem Werkzeug auch mehr. Das Aufmal} der Teile
vor dem Frasen darf nicht mehr als ca. 1 - 2 mm betragen. Je groRer das Auf-
mal, desto groRer der Verschleil am Fraser!

Bearbeiten von Magnethaftplatten mit PKD-Werkzeugen ist nicht moéglich!

Empfohlene Werkzeuge:

S e

12x40 042536
16 100 40 16x50 RL 042537
18 100 50 18x50 RL 042538

Alternativ konnen auch Wendeplatten-Schaftfraser zum Einsatz kommen:

A T

115 20x30 040848
18 125 50 25x60 RL 040850
18 125 50 25x60 LL 040849
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Fugefrasen auf Kantenanleimmaschinen oder Tischfrasen

Die Bearbeitung von HOMAPAL Magnethaftplatten SRM mittels Fligefrasen wird nur in absoluten Ausnahmefallen empfoh-
len. Daher sollte auf Kantenanleimmaschinen immer ohne Fligefrasung gearbeitet werden.

Flgefraser mit Hartmetall-Wendeschneidplatten eignen sich nur bedingt fir HOMAPAL Magnethaftplatten SRM. Das Auf-
maf muss so gering wie moglich gewahlt werden (< 1 mm) — moglichst endkonturnah zuschneiden.

Fiigefraser mit PKD-Schneiden sind génzlich ungeeignet zur Bearbeitung von Magnethaftplatten!

Bohren

Maschine
Bohrautomaten, CNC-Bearbeitungszentren, Standerbohrmaschinen

Werkzeugempfehlung

HW-Diibellochbohrer Z 2 mit Sonderanschliff,
HW-massive Durchgangslochbohrer Z 2,
HW-Beschlaglochbohrer 22 /V 2

Empfohlene Einsatzdaten:
Drehzahl n = 3.000 - 4.500 min-" (Beschlaglochbohrer: n = 2.500 - 3.500 min-')
Vorschub vi =1 - 1,5 m/min (Anbohrvorschub 0,5 m/min)

Hinweis

Der Anbohrvorschub wird bis zu einer Bohrtiefe von ca. 2 - 3 mm eingestellt. AnschlieBend kann mit dem angegebenen
Bohrvorschub bis auf die endgiiltige Bohrtiefe gebohrt werden.

Bei Durchgangslochbohrungen ist der Vorschub vor dem Austritt der Bohrer an der Unterseite ebenfalls zu reduzieren.

Die Beschlaglochbohrer kénnen nur in Bohrspindeln mit Spindelarretierung (Spindelklemmung in der Vorlegeposition) oder
in der Hauptspindel eingesetzt werden. Alternativ kénnen Beschlaglochbohrungen auch mit geeigneten Fraswerkzeugen
hergestellt werden (Zirkularfrasung). Geeignete Fraswerkzeuge siehe vorangegangenes Kapitel.

Diibellochbohrer

Leitz ID
5 70 35 10x30 130068510 130068509
6 70 35 10x30 130068512 130068511
8 70 35 10x30 130068514 130068513
10 70 35 10x30 130068516 130068515

Weitere Abmessungen auf Anfrage
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Durchgangslochbohrer

Leitz ID
5 70 35 10x25 034100 034101
6 70 35 10x25 034102 034103
8 70 35 10x25 034104 034105
10 70 35 10x25 034114 034115

Weitere Abmessungen auf Anfrage

Beschlaglochbohrer

Leitz ID
15 70 10x26 034663 034664
20 70 10x26 034665 034666
25 70 10x26 - 034668
35 70 10x26 034671 034672

Weitere Abmessungen auf Anfrage
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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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