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PRODUKTBESCHREIBUNG HOMAPAL SRM SCRATCH RESISTANT MATT METALL
Schon das bloRe Auge erkennt den Unterschied: ,Scratch-Resistant Matt”, kurz SRM, heit die neue kratzun-
empfindliche HOMAPAL-Mattoberflache mit den Antifingerprint-Eigenschaften.

VERARBEITUNGSHINWEIS HOMAPAL SRM SCRATCH RESISTANT MATT METALL
Die nachfolgenden Verarbeitungsinformationen basieren auf unterschiedlichsten Versuchsreihen mit den
jeweils besten Bearbeitungsresultaten durch LEUCO Ledermann GmbH & Co. KG.

BEGRIFFSERKLARUNG

DP = DIA; HW = Hartmetall; HR = Hohlriicken; L-S = langsam, schnell; L-S-L = langsam, schnell, langsam;
S-S = schnell-schnell; ve = Schnittgeschwindigkeit; fz = Zahnvorschub; vf = Vorschubgeschwindigkeit;
U = Sageblattiberstand

1. ALLGEMEINES

Sie findet sich auf ausgewahlten Aluminium-, Kupfer- und Messingdekoren in verschiedenen Strukturen
und Farben, wie Taupe, Champagner oder Gold. Das spezielle Verfahren erzeugt eine supermatte Optik mit
Antifingerprint-Funktion und besonderer Tiefenwirkung.

2. ZUSCHNITT- / FORMATBEARBEITUNG

2.1 ZUSCHNITT DER PLATTEN MIT KREISSAGEBLATTERN

Fir ein gutes Schnittergebnis sind verschiedene Faktoren verantwortlich:

Dekorseite nach oben, richtiger Sageblattiiberstand, Vorschubgeschwindigkeit, Zahnform, Zahnteilung,
Drehzahl und Schnittgeschwindigkeit. Je nach Schnittaufkommen werden hartmetallbestiickte (HW) oder
diamantbestiickte (DP) Kreissdgeblatter verwendet. Empfohlene Sagezahnformen:

IR}

I
——

G6 TR-F-FA HR

2.2 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. Fir ein gutes Schnittergebnis eignet sich
das Format-Kreissageblatt HW - solid Surface ,TR-F-FA" am besten. Ebenfalls gute Schnittergebnisse lassen
sich mit den Format-Kreissageblattern DP ,HR" - nn-System DP flex erzielen.
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Optimale Einsatzdaten: (bei einem Kreissdgeblatt @ 300 mm)

Sageblattiiberstand: U=20-256 mm
Drehzahl: n=5.000 1/min
Vorschub: vf=5-7 m/min
Schnittgeschwindigkeit: vc=75m/s

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

2.3 PLATTENAUFTEILSAGE

Auch auf den Plattenaufteilanlagen lassen sich die Platten sowohl mit HW-
als auch mit DP-Kreissdgeblattern auftrennen. Fir eine nahezu optimale
Fertigschnittqualitat sollte hier der Zuschnitt mit einem HW Plattenaufteil-
Kreisségeblatt Q-Cut ,G6" durchgefihrt werden.

Bei groReren Mengen ist es empfehlenswert, den Zuschnitt mit einem
DP-Plattenaufteil-Kreissageblatt ,G6" durchzufiihren. Hier kann jedoch keine
Fertigschnittqualitat erzielt werden.

HW-Sagen: Platten-Aufteil-Kreissageblatter HW - Q-Cut ,G6”
DP-Sagen: Platten-Aufteil-Kreissageblatter DP - ,G6"

Optimale Einsatzdaten: (bei einem Kreisségeblatt @ 450 mm)

Sageblattiiberstand: U=10-20 mm
Drehzahl: n=3.600 1/min
Vorschub: vf=20-35 m/min
Schnittgeschwindigkeit: vce =80 m/s

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

Durchmesser Kreissageblatt Séageblattiberstand
D =250 mm ca. 156-20 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

Die empfohlene Schnittgeschwindigkeit liegt bei 60 - 90 m/sec. Bei DP-und
HW- bestlickten Kreissageblattern ist der obere Wert zu wahlen. Es ist ein
Vorschub pro Zahn von 0,07 - 0,11 mm anzustreben.

Weitere Infos zum optimalen Sageblattiiberstand auf unserem YouTube Ka-
nal. >>> QR-Code einscannen und Video auf YouTube ansehen! Oder direkt
unter www.youtube.com/leucotooling <<<
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2.4 DURCHLAUFANLAGEN: ZERSPANER
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 Zerspaner. Die Zahnzahl des Zerspaners sollte auf den entsprechenden
Vorschub der Bearbeitung ausgelegt sein. Die qualitativ besten Schnittergebnisse
werden mit PowerTec Zerspanern erzielt. Sofern nach der Zerspanerbearbeitung,
noch eine Figebearbeitung erfolgt kdnnen auch UniTec und CompactTec Zerspaner
verwendet werden.

PowerTec airFace

3. FRAS- / RANDBEARBEITUNG

Generell sind fiir die Fiigebearbeitung im Durchlauf Werkzeuge mit Diaschneiden zu verwenden. Fir das
Formatieren mit Flige-Frasern konnen Werkzeuge mit einem Achswinkel zwischen 35° und 70° verwen-
det werden. Die qualitativ besten Ergebnisse werden mit Fiigewerkzeugen mit 48° Achswinkel erreicht.
Beim Vorhandensein von zwei Doppelfligeaggregates empfiehlt es sich, zweistufig zu fligen: Mit dem
ersten Filige-Aggregat den Hauptabtrag (Schrupp-Vorgang) durchfiihren, mit dem
zweiten Flige-Aggregat die Finish-Bearbeitung (Schlicht-Vorgang) durchfiihren. Diese
Vorgehensweise ist neben der Verwendung praziser Hydro- oder HSK-Spannung die opti-
male Voraussetzung fiir hochste Qualitat und hohe Standwege in der Fligebearbeitung.
Der optimale Vorschub/Zahn (fz) liegt bei 0,56-0,74 mm.

DIAREX airFace

4. BEARBEITUNG AUF CNC STATIONARMASCHINEN

Trennschnitte, Taschenfrasungen und Fligeschnitte usw. konnen praktisch mit allen Schaftfrasertypen durch-
gefiihrt werden, wenn diese Achswinkelschneiden aufweisen. Die Einsatzdaten und Auswahl des Werkzeuges
richten sich nach der Anforderung an die Schnittqualitdt und der Bearbeitung allgemein. Besonders eignen
sich fir hohe Schnittaufkommen Hochleistungs-Diamantschaftfraser Z=3+3 oder Z=4+2+4 mit relativ gro3-
en Achswinkeln im Bereich von 35-48°. Gute Ergebnisse liefern auch DP-Werkzeuge Z=2+2, die mittlere
Bedarfsmengen und Vorschubgeschwindigkeiten gut abdecken. Fiir kleinere Produktionsmengen kdénnen
auch HW oder VHW-Werkzeuge verwendet werden; diese sollten jedoch auch Achswinkelschneiden auf-
weisen. Taschenfrasungen oder Nuten aller Art konnen sehr gut mit LEUCO DP p-System Nutfrasern ausge-
fiihrt werden. AuBerdem funktionieren auch gangige HW/VHW- und Diamantschaftfraser, sofern sie entspre-
chende negative Achswinkel haben (iiber 15°). Der optimale Vorschub pro Zahn fz (mm) liegt bei 0,25 mm, bei
Werkzeugen mit groBeren Durchmessern auch dartber.

Zur Orientierung nachfolgend eine kurze Ubersicht mit einigen Beispielen:

DIAREX LEUCO DP p-System p-System LEUCO DP LEUCO DP
Fraser HL Fraser Trennfraser Fugefraser Besaumfraser Nestingfraser
020, Z=2+2 025, Z=3+3 025, Z=2+2 060, Z=4+4 048, Z=4+2+4 @12,7=3+3
Nr. 186151 Nr. 186120 Nr. 184382 Nr. 184084 Nr. 186140 Nr. 185518
AP +++ TFF St +++ ++

Legende: akzeptabel + gut++ sehr gut +++
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5. BOHREN

Diibellochbohrungen:

Mit gangigen HW-bestiickten Standard-Diibelbohrern werden gute Ergebnisse erzielt. Beste Resultate liefern
modifizierte Diibelbohrer mit einer sogenannten ,Form A" Spitze. Die hierzu notwendige Umarbeit ist an HW-
bzw. auch VHW Dibelbohrern moglich und erfolgt innerhalb weniger Tage im Service von LEUCO. Von einem
Einsatz von VHW Bohrstiften bei Dekor 401/200 sollte abgesehen werden. Bei Dekor 456 ist dieser moglich.

Empfohlene Einsatzparameter hierbei (in Bohraggregaten): — TS ———
Drehzahl: 4.500 U/min Vorschub: 1,5 m/min Bohrmodus: S-S

Drehzahl: 6.000 U/min  Vorschub: 2,5 m/min Bohrmodus: S-S %

Beschlagsbohrungen:
Sowohl mit Standard- als auch mit LEUCO Zylinderkopfbohrern "Light" werden gute Ergebnisse erzielt.

Empfohlene Einsatzparameter hierbei (in Bohraggregaten):
Drehzahl: 4.500-5.000 U/min Vorschub: 1,5-2 m/min  Bohrmodus: S-S

Orientierungs Matrix Dekor 401/200 (Kupfer):

Diibelbohrer Diibelbohrer Diibelbohrer Diibelbohrer Hochleistungs-  Zylinderkopfbohrer Zylinderkopfbohrer
Standard Mosquito topline .Form A" bohrer VHW Standard "Light"
SISt F F SIREE =k Rt Sty

Orientierungs Matrix Dekor 456 (Alu):

Diibelbohrer Diibelbohrer Diibelbohrer Diibelbohrer Hochleistungs-  Zylinderkopfbohrer Zylinderkopfbohrer
Standard Mosquito topline ,Form A" bohrer VHW Standard "Light"
F F F St SISt 1P Sl

Legende: akzeptabel + gut++ sehr gut +++

6. FORMELN

6.1 SCHNITTGESCHWINDIGKEIT - VC 6.3 VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT - VF

| Einheit: m/s I 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

| Bendtigte 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 HOMAPAL SRM SCRATCH
RESISTANT MATT METALL

7.1 KREISSAGEBLATTER FUR FORMATSAGEN

Abmessung Bezeichnung z Zahnform Schneidstoff Uberstand Ident-No.
@300x32x@30 'omarkreissageblatt HW- g qper HiBoard06  ca.25mm 193133
solid Surface
©303x25x@2,0 ormarkreissageblattDP 60  HR DP ca.25mm 192444
nn-System DP flex
I Weitere Sagen mit anderen Durchmessern,
Schneidbreiten, Bohrungen und Zahnezahlen
auf Anfrage lieferbar.
HR TR-F-FA
7.2 KREISSAGEBLATTER FUR PLATTENAUFTEILSAGEN
Abmessung Bezeichnung z Zahnform Schneidstoff Uberstand Ident-No.
?300x4,4x@60 Q-Cut"G6" 72 G6 HL Board 04 plus ca. 10-20 mm 193137
©350x4,4x0 30 QCut"G6e" 72 G6 HL Board 04 plus ca. 10-20 mm 193146
0 350x4,4x060 QCut"G6e" 72 G6 HL Board 04 plus ca. 10-20 mm 193148
©380x4,4x0 30 QCut"Ge" 72 G6 HL Board 04 plus ca. 10-20 mm 193156
?380x4,4x@60 Q-Cut"G6" 72 G6 HL Board 04 plus ca. 10-20 mm 193158
e | Weitere Sagen mit anderen Durchmessern,
Schneidbreiten, Bohrungen und Zahnezahlen
I
““g\?\\g\\, NEl auf Anfrage lieferbar.
[ X s al | Zahnzahl und Vorschubgeschwindigkeit abhéan-
b9 " - gig von Schnitthdhe sowie der Anwendung fir
6 Einzelplatten- bzw. Paketschnitt.

7.3 ZERSPANER

Abmessung Bezeichnung z Schneidstoff Ident-No.(L) Ident-No.(R)
0 250x9,56x0 60 PowerTec airFace 20+10 DP 186528 186527
© 250x 9,6 x0 60 PowerTec airFace S 20+20 DP 186552 186551
? 250x8,0x@ 60 UniTec-Zerspaner CM 36+18 DP 182030 182031
@ 250x 20 x @ 60 CompactTec 36+6+6 DP 182539 182538
=B --Tﬁ-r-- B | Weitere Zerspaner mit anderen Abmessungen
i i auf Anfrage lieferbar.
- (=3
[ —_—

iy Al

e il fﬁ\ R—_l—l_—"‘ A = -
PowerTec airFace UniTec CompactTec

LEUCO
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7.4 FUGEFRASER

Abmessung Bezeichnung Z  Schneidstoff  Maschine Achs <)
2 125 x42,8 x @ 30 DIAREX airFace 3+3 DP Homag 48°
® 100 x 42,8 x @ 30 DIAREX airFace 3+3 DP SCM 48°
@ 125 x47,8x@ 30 p-System 3+3 DP Homag 70°
? 125 x 62,5 x@ 30 p-System 3+3 DP IMA 08.379 70°
©85x43,2x@30 DIAMAX airFace 3+3 DP oTT 3b°
@ 125 x 43,2 x @ 30 DIAMAX airFace 3+3 DP Homag 35°
? 100x43 x@ 30 SmartJointer airFace 3+3 DP Brandt 35°
D 125 x63x@ 30 SmartJointer airFace 3+3 DP IMA 08.379 43°

Ident-No. (L)
186323
186362
184071
184989
186408
186399
186065
186055

Ident-No. (R)
186323
186363
184071
184990
186409
186399
186066
186056

| Weitere Fligefraser mit anderen Durchmessern, Schneidbreiten, Bohrungen und Zahnezahlen auf Anfrage

lieferbar.
1 1 = . .
- [ - ;
] B i
= ! '~—_‘ ,:l' o ~ 1
£l :
DIAREX/ p-System SmartJointer
DIAMAX airFace Flgefraser airFace
7.5 CNC SCHAFTFRASER
Abmessung Bezeichnung z

?20x28x0 20 Hochleistungsschaftfraser DIAREX 2+2
D25 x28x0 25 Hochleistungsfraser, negativ 3+3
@ 25x26,5x0 25 p-System Trenn-Schaftfraser 2+2+1
@ 60x38x0@ 25 p-System Fiige-Schaftfraser 2+2
D48 x28x0 25 Hochleistungs-Besaumfraser 4+2+4
D12x22x0 16 Nestingfraser, negativ 3+3
?12x10,2x0 16 p-System Nut-Schaftfraser 1+1

| Weitere Schaftfraser mit anderen Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

DP Hochleistungsfraser
DIAREX

=4

Hochleistungsfraser,
negativ

%/D

DP Hochleistungs-
Besaumfraser

oV

L

p-System
Flige-Schaftfraser

Nestingfraser negativ p-System

Nut-Schaftfraser

VERARBEITUNGSHINWEIS HOMAPAL SRM SCRATCH RESISTANT
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Schneidstoff
DP
DP
DP
DP
DP
DP
DP

p-System

Ident-No. (R)
1861561
186120
184382
184084
186140
185518
185505

Trenn-Schaftfraser

LEUCO
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7.6 DURCHGANGS-, DUBEL- UND BESCHLAGBOHRER

Abmessung Bezeichnung Schneidstoff  Ident-No. (L) Ident-No. (R)
P5xL1=70x@ 10 Diibelbohrer Standard HW 003231 003230
?8xL1=70x@ 10 Diibelbohrer Standard HW 003243 003242
P5xL1=70x@ 10 Diibelbohrer Mosquito VHW 182390 182391
?8xL1=70x0 10 Duibelbohrer Mosquito VHW 1831561 183150
@5xL1=70x@ 10 Diibelbohrer topline VHW 185760 185759
@8xL1=70x0@ 10 Diibelbohrer topline VHW 185764 185763
@5xL1=70x0@ 10 Hochleistungs-Diibelbohrer VHW 185772 185771
P8xL1=70x0 10 Hochleistungs-Diibelbohrer VHW 185776 185775
n.n Dibelbohrer mit ,Form A"-Spitze HW/VHW auf Anfrage auf Anfrage
Abmessung Bezeichnung Schneidstoff Ident-No. (L) Ident-No. (R)
@ 15xL1=70x0 10 Standard Zylinderkopfbohrer HW 178978 172250
@35 xL1=70x0@ 10 Standard Zylinderkopfbohrer HW 178982 172254
2 15xL1=70x@ 10 Zylinderkopfbohrer ,Light” HW 184685 184684
?35xL1=70x0@ 10 Zylinderkopfbohrer ,Light” DP 184689 184688

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

1

L2 L3 | L2 | L3 ‘ 1 L

iz (]

Ly
- -

Mosquito Diibelbohrer Dubelbohrer topline Standard Diibelbohrer Zylinderkopfbohrer

Hochleistungs-Diibelbohrer
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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 Bearbeiten
von HOMAPAL SRM SCRATCH RESISTANT MATT
METALL erhalten Sie im LEUCO Online-Katalog.

gramm informieren.

EINFACH &

SCHNELL

www.leuco.com/produkte

Filter ,Werkstoff” klicken
~spezielle Hersteller Werkstoffe”
"HOMAPAL"

SRM SCRATCH RESISTANT MATT
METALL

CIRNWN=

- Sageblatter, Zerspaner, Fraser,
Bohrer wahlen
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