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Werkzeugempfehlungen

zur professionellen Bearbeitung von EGGER Kompaktplatten

Produktbeschreibung EGGER Kompaktplatte

EGGER Kompaktplatten sind mehrschichtig aufgebaut und bestehen aus melaminharzimpragniertem Dekorpapier als Deckschicht und
einerfaserhaltigen, mit warmehartbaren Harzen gebundene Kemschicht.

Allgemeine Bearbeitungsrichtlinien

Die nachfolgenden Werkzeugempfehlungen basieren auf unterschiedlichsten Versuchsreihen mit den jeweils besten
Bearbeitungsresultaten in Kooperation mit der Fa. Leitz GmbH & Co. KG

Leitz GmbH & Co. KG
www.leitz.at

Technische Hinweise

Bei Arbeiten an Kompaktplatten sollte das Verhiltnis Zéhnezahl (2), Schnittgeschwindigkeit (vc) und Vorschubgeschwindigkeit (vf)
beachtet werden.

Bearbeitungsverfahren Schnittgeschwindigkeit (vc) Zahnvorschub (f2)
Sdgen 50 — 80 (Soll 60) m/s 0,02 - 0,05 mm
Frdasen 30-50m/s 0,3-0,5mm
Bohren 0,5-2,0m/s 0,1-0,6 mm

Fiir die Berechnung von Schnittgeschwindigkeit, Zahn-vorschub und Vorschubgeschwindigkeit gelten folgende Formeln:

vc - Schnittgeschwindigkeit [m/s]
ve=D*1n*n/60*1000
D — Werkzeugdurchmesser [mm] n — Werkzeugdrehzahl [min-1]

fz — Zahnvorschub [mm]
fz=vf*1000/n*z

vf — Vorschubgeschwindigkeit [m/min]

n — Werkzeugdrehzahl [min-1] z — Zahnezahl

vf — Vorschubgeschwindigkeit [m/min-1]
vf=fz*n* z /1000

fz — Zahnvorschub [mm]

n — Werkzeugdrehzahl [min-1] z— Zahnezahl


http://www.leitz.at/
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Sagen

Allgemein
Zu beachten ist:

e Sichtseite (Dekorseite) nach oben

e  Aufrichtigen Sageblattiiberstand achten

e  Drehzahl und Zdhnezahl auf Vorschubgeschwindigkeit anpassen

e  Einsatz einerRitz-Kreissageblattes ist fiir saubere Schnitte an der Plattenunterseite zu empfehlen

Je nach Sageblattiiberstand @ndem sich der Eintritts- und Austrittswinkel und damit die Qualitat der Schnittkante. Wird die obere
Schnittkante unsauber, ist das Sageblatt hcher einzustellen. Bei unsauberem Schnitt an der Unterseite ist das Sdgeblatt tiefer
einzustellen. So muss die giinstigste Hoheneinstellung ermittelt werden.

Bei Format- und Plattenaufteilségen sind je nach Durchmesser (D) nachfolgend aufgefiihrte Ségeblattiibersténde (U) einzustellen:

Kreissdgeblattdurchmesser D [mm] Uberstande U [mm]

250

300

350 ca.5-10

400

450

Sageblatter mit hoher Zdhnezahl sind fiir gute Bearbeitungsqualitat generell zu empfehlen. Bei Kreissagen liegt die empfohlene
Schnittgeschwindigkeit vc bei 60 — 90 m/s

Empfohlene Sdagezahnformen

TR/TR (Trapezzahn/Trapezzahn) FZ / TR (Flachzahn/Trapezzahn)

Zur Bearbeitung von beidseitig aufgeleimten Kompaktplatten wird zusatzlich eine Vorritzsage benotigt, um Ausbriiche an der
Unterseite zu vermeiden.
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Formatschnitt mit Vorritzaggregat Excellent DP (FZ/TR)
Fiir Tisch-, Format-, Abkiirz-, und Plattenkreissagemaschinen mit Vorritzaggregat

Technische Informationen:
Tragkorper besitzt eine stabile Zahnform.

Kreissageblatt Diamaster PRO
Bestiickungshohe: 4,5 mm
Zahnezahl: 60

Beispielhafte Einsatzparameter Kompaktplatten:
Durchmesser @ =300 mm
Drehzahln=3200 - 5100 min-1 (vc =50 — 80 m/s)

Formatschnitt mit Vorritzaggregat Premium (FZ/TR)
Fiir Tisch-, Format-, Abkiirz-, und Plattenkreissdgemaschinen mit/ohne Vorritzaggregat

Technische Information:
Bei Positionierung der Sagenwelle unter dem Werkstiick wirkt der Schnittdruck auf die stabile
Tischauflage.

Kreissageblatt AS OptiCut:
Zdhnezahl: 72, 96, 108
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Formatschnitt — Holzwerkstoffe — Excellent DP (FZ/TR)

Fiir Formatkreissagemaschinen und Plattenaufteilanlagen mit Vorritzaggregat und Druckbalken:

Technische Information:
Tragkorper besitzt eine stabile Zahnform
Tragkorper mit schwingungsdampfender ungleichméfiger Zahnteilung

Kreissageblatt:
Zdhnezahl: 60, 72
Diamaster PLUS Ausfiihrung mit 6 mm Bestiickungshohe.

Handkreissdagen — Zuschnitt universal(FZ/TR)
Zum Quer-, Kapp- und Ablangschneiden

Beispielhafte Einsatzparameter Kompaktplatten:
Durchmesser @ = 300 mm
Drehzahln=3200 - 5100 min-1 (vc =50 — 80 m/s)

Kreissdgeblatt:
Zahnezahl: 42, 48, 54, 56, 60, 64, 68, 80, 96
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Platten bearbeiten

Kantenbearbeitung - Wechselfraser

Fiir Kantenbearbeitungsmaschinen, Kopierfrasmaschinen etc.

Technische Informationen:

Zum Fiigen der Werkstiickschmalflachen im Gleich und Gegenlauf (Wechselfréser).
Ein Achswinkel von 40° erméglicht auch anspruchsvolle Anwendungen.
Schneidenanordnung asymmetrisch

Wechselfraser Diamaster PLUS:
Zahnezahl: 4x3, 4x4, 4x6

Beispielhafte Einsatzparameter Kompaktplatten:
Durchmesser @ =125 mm

ZdhnezahlZ=4

Drehzahln =4500 - 7500min-1 (vc =30 - 50 m/s)

Fiigen, Falzen und Fasen - Fiigemesserkopf
Fir Tisch- und Profilfrasmaschinen, Doppelendprofiler und Oberfrasmashcinen mit/ohne CNC Steuerung.

Technische Informationen:
Zum Fiigen und gleichzeitigen Fasen, Abrunden und Profilieren.
Messerkopf mit Wendemessemn und Ausfrasungen zur Aufnahme von Kantenmessern.

Beispielhafte Einsatzparameter Kompaktplatten:
Durchmesser @ =125 mm

ZahnezahlZ=2

Drehzahln = 4500 - 7500min-1 (vc =30 - 50 m/s)
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Ldangen-, Breiten- und Gehrungsverbindungen - Profilmesserkopf
Fiir Tisch- und Profilfrasmaschinen.

Technische Informationen:

Zur Herstellung von Breiten und Gehrungsverbindungen

Zum Anfrdasen von 45° Verleimprofilen in Faserrichtung mit hoher Passgenauigkeit.
Zur exakten Positionierung des Werkstoffs und Herstellung von Eckverbindungen.

Beispielhafte Einsatzparameter Kompaktplatten:
Durchmesser@=175mm

ZahnezahlZ=4

Drehzahl n =3000 - 5400min-1 (vc =30 - 50 m/s)

Profileinstellung

Einstellung der Profilhohe zum Frasen des liegenden und stehenden Werkstiickes am Anschlag:
Profilhdhe: PH 8,00mm

Richtige Einstellung, wenn Maf} A Maf3 B entspricht.

Formel: A(B) = (HD-PH)/2
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Frasen

Handoberfraser - Fasefraser
Fiir Handoberfrasmaschinen

Technische Informationen:

Zum Anfasen des Werkstiicks.

Der Kugellageranlaufring zum Fithren des Werkstiicks ist unten angeordnet um das Frasen mit
Schablone oder mit Ablaufkante am Werkstiick zu ermdglichen.

Drehzahl: n = 18000 — 27000min-1

Formatieren und Nuten — Spiral Schruppschlichtoberfraser Marathon

Fiir Oberfraismaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Sonderfrismaschinen mit
Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Technische Informationen:
Zum Formatieren und Nuten in Schruppschlichtqualitat

Vorschubgeschwindigkeit: vf =4 - 8m/min
Drehzahl: n max. = 2400 min-1

Formatieren und Nuten — Oberfraser Diamaster Plus

Fiir Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Sonderfrasmaschinen mit
Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Technische Informationen:

Zum Formatieren und Nuten.

Fiir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten. Schneideanordnung mit wechselseitigen Achswinkeln und
HW-Einbohrschneide

Vorschubgeschwindigkeit: vf=2 - 8m/min
Drehzahl: n=16000 - 24000 min-1
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Formatieren und Nuten - Oberfraser Diamaster Plus

Fiir Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Sonderfrasmaschinen mit
Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Technische Informationen:
Oberfraser zum Formatieren und Nuten mit absatzfreiem Schnitt.

Negative Achswinkel der Schneiden fiir ausrissfreie Beschichtung beim Nuten und zur Unterstiitzung
der Werkstiickspannung bei kleineren Frasteilen.

Drehzahl: n=12000- 18000 min-1

Profilieren — Diamantbestiickter Profilschaftfraser auf
Schrumpfspanndorn

Flr Oberfraismaschinen mit/ohne CNC-Steuerung, Bearbeitungszentren, Sonderfrasmaschinen mit
Frasspindeln zur Aufnahme von Schaftwerkzeugen.

Technische Informationen:
Tauchfrdsen und axiales Einbohren méglich bei Profiloberfraser auf Schrumpfspanndorn mit

Einbohrschneide

Vorschubgeschwindigkeit: vf =4 - 8m/min
Drehzahl: n =18000 - 24000 min-1
Drehzahl max: n max. = 30000 min-1
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Bohren

Diibellochbohrer Schaft 10 mm - Massiv

Fiir Point-to-Point Bohranlagen, Durchlaufbohranlagen, CNC-Bearbeitungszentren, Beschlageinlass-
Bohranlagen, Bohraggregate.

Technische Informationen:

Zum Bohren von Sacklochem, insbesondere Diibellochern im Mdbelbau.
Besonders geeignet zum Bohren von ausrissfreien Sacklochem in Sichtqualitat
Vorschneidegeometrie mit extrem ziehendem Schnitt

Beispielhafte Einsatzparameter Kompaktplatten:
Durchmesser @ =5 mm

Vorschub vf=1-1,5m/min

Drehzahln=3000 - 4500min-1

Spiralbohrer - HW - Massiv Z 2

Fir Point-to-Point Bohranlagen, Durchlaufbohranlagen, CNC-Bearbeitungszentren, Beschlageinlass-
Bohrmaschinen, Bohraggregate, Standerbohrmaschine, Handbohrmaschine.

Technische Informationen:
Zum universellen Bohren von Sack- und Durchgangslocher
HW-massiv, Z2

Beispielhafte Einsatzparameter Kompaktplatten:
Durchmesser @ =5 mm

Vorschub vf=1-1,5 m/min

Drehzahln =3000 - 4500min-1

Einteiliger Senker — Schaft 10 mm

Flir Bohraggregate, Standerbohrmaschinen und Handbohrmaschinen.

Technische Informationen:

Zum nachtraglichen Ansenken von Bohrungen
Senker 90° Z 3 HW-massiv

Drehzahl: n = 1000 — 2000 min—1
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