Opracovani desek Duropal
XTreme

Uvod

Pfi tfiskovém obrabéni desek Duropal XTreme feza-
nim, frézovanim, drazkovanim a vrtanim je tfeba dbat
na vybér vhodnych nastroju a na parametry tfiskového
obrabéni. Spatna volba nastrojii a podminek jejich
pouziti mohou vést k ohybani okrajl, nepfipustnému
zahfivani nebo dokonce k roztaveni povrchu obrobku a
poskozeni.

V této smérnici zaméfené na obrabéni pfedavame
pfisluSna doporuceni pro optimalni opracovani tohoto
deskového materialu bez naroku na Uplnost.

Vseobecna smérnice pro obrabéni

Pfi obrabéni desek Duropal XTreme by mély byt v
zavislosti na zpusobu obrabéni dodrzeny orientaéni
hodnoty z tabulky pro volbu fezné rychlosti (vc) a po-
suvu na zub (fz) .

Zpusob opracovani | Rezna rychlost vc m/s

Rezani 60 — 90
Triskové obrabéni 60 — 80
Frézovani 50-70
Frézovani horni 10-35
frézkou

ZpUsob opracovani | Posuv na zub f;

mm
Rezani 0,02-0,12
Triskové obrabéni 0,12 -0,18
Frézovani 0,30-0,55
Frézovani horni 0,15-0,25

frézkou

Tyto parametry souvisi s primérem nastroje (D), po-
¢tem zubu (Z), poétem otacek (n) a rychlosti posuvu
(vr) pfi pouZiti na obrabécim stroji. Spravny vybér téch-
to faktord odpovida za dobry vysledek obrabéni.

Pro vypocet fezné rychlosti, posuvu na zub a rychlosti
posuvu plati nasledujici vzorce:
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Vc_- fezna rychlost [m/s]

Vc=Demen/60° 1000
D — pramér nastroje [mm]
n — otacky nastroje [min-]

f — posuv na zub [mm]

fz=vi*1000/nez

vt — rychlost posuvu [m/min]
n — otacky nastroje [min-]

Z — pocet zubu

vi — rychlost posuvu [m/min-1]

vi=fzenez/1000

fz — posuv na zub [mm]
n — otacky nastroje [min-]
Z — pocet zubu

Rezny material

V zasadé Ize pouzit jak nastroje s bfity ze slinutého
karbidu (HW), tak i s diamantovymi bfity (DP - poly-
krystalicky diamant). Abyste dosahli prodlouzeni Zivot-
nosti pfi vysokém objemu fezani v primyslové vyrobé,
doporu€ujeme pouziti nastrojii s diamantovymi bfity
(DP).

Rezani desek pilovymi kotougi

Obecné je nutno dodrzovat:

e pohledovou stranu smérem nahoru

e Dbejte na spravny presah zubu pilového ko-
touce (viz tabulka)

e  Otacky a pocet zubl pfizplsobte rychlosti po-
suvu

e  Pro Cisty fez na spodni strané desky doporu-
Cujeme pouzit pfedfezavaci pilu

Podle presahu pilového kotouce se méni uhel na vstu-
pu a na vystupu a tedy kvalita fezné hrany. Neni-li
horni fezna hrana €ista, je nutné nastavit pilovy kotou¢
vy8e. Pokud neni Cisty Fez na spodni strané, je tfeba
nastavit pilovy kotou€ nize. Musite tedy zjistit nejvy-
hodné;jsi vySkové nastaveni pilového kotouce.

U formatovacich pil a pil na rozfezavani desek je nutné

podle praméru D nastavit nize uvedené pfesahy zubd
pilového kotouce U:
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Ptesahy U:

Pramér listu kotoucové pily D:

D 250 mm cca 5-10mm
D 300 mm cca 5-10mm
D 350 mm cca 8-12mm
D 400 mm cca 8—-12mm
D 450 mm cca1l0—-15mm

Pro dobrou kvalitu obrabéni Ize vSeobecné doporugit
pilové kotouce s vysokym poctem zubu.

U kotou€ovych pil je doporuéena fezna rychlost vc
pfiblizné 60 — 80 m/s. Pro pilové kotou¢e osazené
diamantovymi bfity je mozné zvysit Feznou rychlost az
na hodnotu vc 90 m/s.
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Diagram otacéek — v zavislosti na priméru pilového kotouce

Doporucené tvary zubu pilového kotouce

AT g o g

Tvary zubu HZ/DZ, FZ/TR a TR/TR jsou vhodné pro
pfifezy. Tvar zubd WZ/FA se specialni geometrii zubl
se hodi pro pfifezy, kdyz jsou na feznou hranu kladeny
zvySené naroky na kvalitu.
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Formatovaci pily

S tvary zubu HZ/DZ a FZ/TR je pfi fezani dosahovano
dobrych vysledkl a dobré trvanlivosti ostfi.

S tvarem zubl WZ/FA se specialni geometrii zub(l je
dosahovano velice dobrych vysledkd pfi fezani kryci
félie, je vSak nutno pocitat s redukci trvanlivosti vyjad-
fené jako draha fezu.

Pily k rozifezavani desek

S tvarem zubl TR/TR je dosahovano dobrych vysled-
kd fezani a dobré trvanlivosti ostfi.

S tvarem zubl WZ/FA se specialni geometrii zubl je
dosahovano velice dobrych vysledkd pfi fezani kryci
félie, je v8ak nutno pocitat s redukci trvanlivosti vyjad-
fené jako draha fezu.

Formatovaci kotoucové pily a pily k rozreza-
vani desek s predifezavacim agregatem a
tlacnou listou

Narezavaci pilové kotouce

U laminovanych obrobku Ize pro dosazeni dobré kvali-
ty Fezné hrany na strané vystupu zubu doporugit pouzi-
ti pfediezavaciho agregatu. Reznou $itku nafezavaci-
ho kotouce je pfitom tfeba nastavit o trochu vétsi nez u
hlavniho pilového kotouce tak, aby se vystupujici zub
hlavni pily jiZ nemohl dotknout fezné hrany.

Protoze bezpeéné plo$né dosednuti obrobk je zajis-
téno jen s pfitlaCnym zafizenim, pouZivaji se na stolo-
vych a formatovacich kotou€ovych strojnich pilach
délené nafezavaci kotouce.

Pila k rozfezavani

desek s predrezavacim
Tlagny ramec agregatem a pfitlacnym

zafizenim zafizenim

Snizeni Prediezavaci !
pila

Ao an

Hlavni pila

Zpétny chod pod stolem

Schéma pouziti -
konicky nafezavaci
kotoug. P¥i udrzbé
nastroji (provadi se

Rezna sitka hlavniho kotouge = jmenovita fezna $itka
predfezavaciho kotouce

musi byt fezné $irky
navzajem sefizeny.

Rezna sitka se
nastavuje hloubkou
zéfezu
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Pilové kotouce pro formatovaci a stolové kotoucové pily (s povlakem z tvrdokovu)

Pro pfifezy na stolovych a formatovacich kotou€ovych pilach jsou vhodné nasledujici pilové kotouce.

D SB TDI BO SW ID €.

[mm] [mm] [mm] [mm] NL z ZF [stupné] Leitz
250 3,2 2,2 30 KOMBI 80 FZ/TR 10 162000
300 3,2 2,2 30 KOMBI 96 FZ/TR 10 162002
350 3,5 2,5 30 KOMBI 108 FZITR 10 162003
220 3,2 2,2 30 KOMBI 42 HZ/DzZ 10 162004
250 3,2 2,2 30 KOMBI 48 HZ/DzZ 10 162005
303 3,2 2,2 30 KOMBI 60 Hz/DZ 10 162006
350 3,5 2,5 30 KOMBI 72 Hz/DZ 10 162007

Lze dodat dal$i rozméry, viz Lexikon firmy Leitz
Pilové kotouce pro pily k rozifezavani desek (s povlakem z tvrdokovu - HW)

Pro pfifezy na pilach k rozfezavani desek jsou vhodné nasledujici pilové kotouce ,,RazorCut” firmy Leitz.

. D | sB | TDI | BO SW | D&
stroj [mm] | (mm] | [mm] | (mm] NL Z | ZF | stupng] | Leitz
Héfer, Panhans 300 | 44 | 32 | 30 KOMBI 60 | TRIR | 15 | 69104
HolzHer, Panhans,

e 350 | 44 | 32 | 30 KOMBI 72 | TRTR| 15 | 69109
Holzma 350 | 44 | 32 | 60 2/14/100 72 | TRITR | 15 | 69135
Homag 350 | 44 | 32 | 75 - 72 [TRIAR | 15 | 69110
Selco 355 | 44 | 32 | 80 2/9/130 + 4/19/120 | 72 | TRITR | 15 | 69111
Giben 380 | 44 | 32 | 50 4/13/80 72 | TRIR | 15 | 69138

2/14/100 + 2/14/125 +

Holzma 380 | 48 | 35 | 60 A 72 | TRTR| 15 | 69114
Selco 400 | 44 | 32 | 80 | 2/9/130 + 419120 | 72 | TRITR | 15 | 69118
Gabbiani/SCM 400 | 44 | 32 | 80 4/9/102;/21/113/11“ 72| TRIR| 15 | 69133
Selco 430 | 44 | 32 | 80 | 2/9/130 +4/19/120 | 72 | TRAR | 15 | 69121
Scheer, Schelling 450 | 44 | 32 | 30 2/13/94 + KOMBI | 72 | TRITR | 15 | 69122
Holzma 450 | 48 | 35 | 60 | 2A4/125+2/19120 | 72 | TRITR | 15 | 69125
Schelling 460 | 44 | 32 | 30 2/13/94 72 | TRITR | 15 | 69126

Lze dodat dal$i rozméry, viz Lexikon firmy Leitz

Prifezy desek pilovymi kotoudi je tfeba zasadné povazovat za pfedbé&zné opracovani. Abychom vytvofili optimalni
plochu pro ohranéni a ozdobnou hranu bez vylamovani, je tfeba fez pilou dodate¢né opracovat pomoci roztfiskovace
nebo sparovaci frézy, jak je popsano v nasledujici kapitole.

Pilové kotouce pro prifezy desek z HPL laminatu (cca 0,8 mm) a povrstvenych desek bez dodatecného opraco-
vani
S nasledujicimi pilovymi kotouci ,Brilliance Cut® od firmy Leitz dosahnete optimalniho kone¢ného fezu kryci folie. Je

vSak tfeba pocitat s redukovanou dobou trvanlivosti. Takto zhotovené polotovary je mozné pfimo dale zpracovavat bez
dodate¢né pracovni operace.

. D | sB | TDI | BO SW ID ¢.
= (mm] | (mm] | (mm] | [mm] NL Z | ZF | [stupng] | Leitz
Altendorf, Martin, 303 | 35 | 25 | 30 KOMBI 60 | TRITR 10 | 161028
Striebig
HolzHer, Panhans,

Seheling 350 | 44 | 32 | 30 KOMBI 72 |wz/FA | 15 | 161029

Holzma 350 | 44 | 32 | 60 2/14/100 72 | WZ/FA | 15 | 161030
21147100 + 2/14/125 +

Holzma 380 | 48 | 35 | 60 S10/120 84 | WZ/FA | 15 | 161031

Panhans, Schelling 400 4,4 3,2 30 KOMBI 72 | WZIFA 15 161032

Scheer, Schelling 250 | 44 | 32 | 30 KOMBI 72 | WZ/FA | 15 | 161033

Holzma 450 | 4,8 | 35 | 60 | 2/14/125+2/19/120 | 72 | WZIFA | 15 | 161034

Lze dodat dal$i rozméry, viz Lexikon firmy Leitz
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Stolni frézka a frézovani na pra-
béznych zarizenich

Pro obrabéni desek Duropal XTreme jsou v zasadé
vhodné nozové frézovaci hlavy s nozi s vyménitelnymi
destickami s bfity z tvrdokovu (HW) nebo frézky osa-
zené diamantovymi bfity. Abychom na povrchovych
plochach desky vytvofili hrany bez vystipnuti, je tfeba
pouzit sparovaci nastroje s oboustrannym osovym
uhlem. Vyhodné je pouzit sparovaci frézy s vétsSim
osovym uhlem (>30°). Obzvlast' Ize doporudit pouziti
systému sparovaci frézy ,EdgeExpert s osovym uh-
lem do 54°. Nastroje pro opracovani formatu s vyS$Sim
poétem zubl (Z) oproti standardnim nastrojim posky-
tuji tendencné lepsi kvalitu fezu. Déle je tfeba dbat na
malé ubirani tfisek, aby se omezilo opotfebovani na-
stroje.

PFi praci s ruénim posuvem mohou byt na stolovych
frézach pouzity pouze nastroje s oznacenim ,MAN®
nebo ,BG-Test". Dale nesmi z bezpecnostnich divodu
dochazet k prekroeni ani podkroceni rozsahu otacek
uvedeného na nastroji. Nastroje pro ruéni posuv mo-
hou byt pouzity pouze v protibéZném chodu.

Pro dobré vysledky pfi frézovani je vhodné pouzit
nastroje s vysokou pfesnosti vystfedéného béhu a

kvalitou vyvazeni, kterych je dosahovano pouzitim
stfedicich rozhrani, jako jsou hydraulické napinaci
systémy, upinaci pfipravky HSK nebo stahovaci sys-
témy.

Sparovani

Ptiklady nastroji:

Sparovaci fréza osazena bfity z polykrystalického diamantu (DP)
Sparovaci fréza DP EdgeExpert

Parametry pouziti pfi sparovani je tfeba zvolit tak, aby posuv na zub f; byl v rozmezi 0,25 — 0,65 mm.

Rozmér Pocet Pocet | Rychlost Varianty nastroju - Leitz ID €.
DxSBxBO otaéek | zubl | posuvu (LL = otaceni doleva; RL = otaceni doprava)
[mm] n z vi [m/min] | oboustran- | DP- Frézky osaze- | Stroj
[min'] ny niz HW | WhisperCut | né DP
100x56x30 12000 3 10-18 LL 24692 LL 90885 Brandt, IMA, Ste-
100x43x30 RL 24691 RL 90886 fani, SCM
125x43x30 9000 3 10-15 LL 24685 LL 75627 HOMAG, Biesse,
RL 24685 RL 75627
125x43x30 9000 3 10-15 LL 192094 IMA
RL 192095
125x43x30 9000 4 15-20 LL 192052 IMA, Biesse,
RL 192053 HOMAG
180x43x35 6000 4 15-20 LL 90841 IMA, HOMAG
RL 90842
180x43x35 6000 6 15-20 LL 192056 IMA, HOMAG
RL 192057
180x34x35 6000 8 20-25 LL 192060 IMA, HOMAG
RL 192061
200x16-30x35 | 6000 4 10-15 LL 192010 KAL,
RL 192010 Doppelendprof.
200x16-30x35 | 6000 6 15-20 LL 192011 KAL,
RL 192011 Doppelendprof.
200x16-30x35 | 6000 8 20-25 LL 192066 KAL,
RL 192066 Doppelendprof.
200x16-30x35 | 6000 10 30-35 LL 192108 KAL,
RL 192109 Doppelendprof.
Lze dodat dal$i nozové hlavy a frézky s jinymi rozméry, viz Lexikon firmy Leitz nebo na vyzadani
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Formatovani — roztriskovace pro pru-
bézné stroje

Doporucit Ize diamantové kompaktni roztfiskovace,
které vytvareji malé tfeni a maly fezny tlak. Obzvlast
vhodny je typ Leitz Diamaster DT PLUS namontovany
na hydraulickém upinacim prvku pro maximalni otace-
ni bez obvodoveého a €elniho hazeni a vybornou kvalitu
obrabéni a trvanlivost nastroje.

Rezna rychlost vc &ini 80 m/s pFi béznych otaékach n
6000 mint a priméru D 250 mm. Parametry pouziti a
pocet zubl roztfiskovacl by mél byt zvolen tak, aby
posuv na zub byl mezi f; 0,12 — 0,18 mm.

Kompaktni DP roztfiskovace od firmy Leitz Diamaster DT PLUS

Rozmér Pocet Pocet Rychlost Kompaktni roztriskova¢ DP Dia- Typy strojt
DxSBxBO otacek zubt posuvu master DT PLUS
n b Vi namontovany na hydraulicky
[mm] [min?] [m/min] upinaci element pro vieteno HF40
(Leitz ID €.)
250x10x60 6000 24 15-25 LL 190312 RL 190313 stroje k oklizovani hran, dvou-

stranna ¢elni tvarovacka

250x10x60 6000 36 25-40 LL 190316 RL 190317 stroje k oklizovani hran, dvou-

stranna ¢elni tvarovacka

250x10x60 6000 48 40 -55 LL 190320 RL 190321 stroje k oklizovani hran, dvou-

stranna ¢elni tvarovacka

250x10x60 6000 60 55 -60 LL 190324 RL 190325 stroje k oklizovani hran, dvou-

stranna ¢elni tvarovacka

Lze dodat dalsi roztfiskovace s jinym poétem zubd, jinym otvorem a feznou geometrii, viz Lexikon firmy Leitz

Obtahovacky na strojich k oklizovani
hran

Obtahovacky na strojich k oklizovani hran je tfeba
nastavit tak, aby se obtahovacka nedotykala nosného
materialu a neposkodila ochrannou folii.

Plosné obtahovacky

PloSné obtahovacky by mély od hrany k desce vyka-
zovat nejlépe Sikmou polohu 2-4° nemély by se doty-
kat ochranné félie a vrstvy dekoru.

Profilové obtahovacky

Profilové obtahovacky jsou vybaveny profilovym vy-
stupkem a pfi pfesném nastaveni mohou byt bez pro-
bléma pouzity k dohotoveni desek Duropal XTreme.
Aby se zamezilo pfipadnému poskozeni ochranné félie
nebo vrstvy dekoru, je tfeba doporucit obtahovacky se
zvétSenym profilovym vystupkem az 15° .
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Obrabéni drazek

Pro obrabéni drazek byste méli pro optimalni kvalitu
hran zvolit nejlépe nastroje s vysokym poctem zub.
Posuv na zub (fz) by se mél pfi sousledném obrabéni
(GLL) pohybovat v oblasti 0,03 — 0,06 mm
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Obrabéni na stacionarnich CNC
strojich

Formatovani a frézovani hran hornimi
frézkami

Pro obrabéni na hornich frézkach a v obrabé&cich cen-
trech jsou nejvhodnéjsi spiralové monolitni frézky z
tvrdokovu (VHW) nebo se preferuji stopkové frézy s
diamantovym povlakem (DP).

Abychom na povrchovych plochach desky vytvofili
Cisté hrany bez vystipnuti, je tfeba pouzit horni frézky
DP se spiralovitym usporadanim bfitd s oboustrannym
osovym uUhlem. Vyhodné je pouziti hornich frézek se
zvétSenym osovym uhlem (>30°). Pfi opracovani de-
sek Duropal XTreme Ize obzvlast doporudit horni fré-
zku firmy Leitz Diamaster ,EdgeExpert“ s velkym oso-
vym Uhlem az 50° pro velmi dobrou kvalitu hran, jaka
je napriklad potfebna pro olemovani s nulovou sparou.

Formatovaci obrabéci nastroje s vétSim poétem zubu
oproti standardnim nastrojim poskytuji tendencné
lepSi Feznou kvalitu. Doporucuje se predfrézovani
obrobku, aby se mensim ubiranim tfisek (mezi 0,5 az

Je nutné zajistit dobré upnuti obrobku na stroji. Na
podporu vakuovych pfisavek je mozné popfipadé
pouzit pfidavné mechanické upinace. Mizeme dopo-
rugit stabilni a pevné stahovaci upinaci pouzdro, typ
ThermoGrip® od firmy Leitz, pro maximalni pfesnost
vystfedéného bé&hu a kvalitu vyvazeni pro dokonalou
kvalitu Fezani. Dobrého vysledku obrabéni Ize dosah-
nout pouze pfi dostatené tuhosti stroje, jako napf. na
portalovych strojich.

Udaje pro pouziti:

Pocet otacek
n 18.000 — 24.000 mint

Rychlost posuvu
Vi 8-10(Z2) a 14 — 18 (Z3) m/min
Vi 20 — 24 m/min (Z2 Nesting)

2,0 mm) omezilo opotfebovani nastroje pfi kone¢ném
Posuv na zub

opracovani.
fz 0,15-0,25 mm
f2 0,40 — 0,60 mm (Nesting)
Stopkova horni frézka s povlakem DP
Rozmér Pocet zubti Smér otaceni Provedeni ID €. Leitz
DxNLxS z
[mm]
16 x 28 x 20 2+2 RL Diamaster PRO 191042
20 x 28 x 20 2+2 RL Diamaster Quattro 91235
20 x 28 x 20 3+3 RL Diamaster PLUS?® 191051
12x24 x12 2+ 2 RL Diamaster PRO, Nesting 191060
20x32x 20 2+2 RL Diamaster Quattro EdgeExpert 191071
20x48 x 25 2+2 RL Diamaster Quattro EdgeExpert 191072
25x30x 25 3+3 RL Diamaster PLUS® EdgeExpert 191073
25x35x 25 3+3 RL Diamaster PLUS® EdgeExpert 191074
25 x48 x 25 3+3 RL Diamaster PLUS® EdgeExpert 191075

Lze dodat dal$i rozméry, viz Lexikon firmy Leitz nebo na vyzadani

Priklady opracovani

Leitz GmbH & Co. KG, Oberkochen
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Vrtani

Otvory maji s ohledem na povrchové vlastnosti po-
vrstveni sklon k pfehybani okraji smérem nahoru a
lehkému roztfepeni. Zdsadné je proto tfeba pouzivat
jen ostré vrtaky se spravnou geometrii bfitu.

Vrtani na protitahové strané je mozné bez vytrzeni. K
vrtani doporu€ujeme Sroubovité vrtaky, hmozdinkové
vrtaky nebo vrtaky otvord pro kovani s poviakem z
tvrdokovu nebo nejlépe celistvé vrtaky ze slinutého
karbidu (VHW).

V CNC obrabécich centrech doporuéujeme pouziti
vrtakd v hlavnim vietenu misto ve vrtaci jednotce s
ohledem na vyssi stabilitu a moznost vrtat s vySSimi
otackami.

Hmozdinkovy vrtak
pocet otacek n [mint] 4000 — 6000
rychlost posuvu vi[m/min] 0,5 - 2

Vrtak pro priichozi otvory
pocet otacek n [min-] 4000 — 6000
rychlost posuvu v¢[m/min] 0,5 -1

Vrtak otvora pro kovani
pocet otacek n [mint] 3000 — 4500
rychlost posuvu vt [m/min] 0,5 - 2

Trvanlivost

Trvanlivost nastroju zavisi na mnoha faktorech. Proto z
tohoto navodu na opracovani desek nelze vyvozovat
zadné vypovidajici udaje o trvanlivosti ani zadné prav-
ni naroky. Udaje o nastrojich a parametrech opracova-
ni pfedstavuji doporu¢ené orientacni hodnoty. Okol-
nosti podminéné pouzitymi stroji nebo zvolenymi po-
stupy mohou vést k odliSnym parametriim pouZiti.
Optimalni pfizpUsobeni stroje, nastroje a materialu a
specifické pozadavky zakaznika je mozné realizovat
pouze pfimo na misté spole¢né s aplikacnim techni-
kem firmy Leitz.
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