Bearbeitungsempfehlung
EGGER Eurodekor und Eurodekor Plus Platten

Bearbeitung von EGGER Eurodekor und Eurodekor Plus Platten

Einleitung

EGGER Eurodekor melaminharzbeschichtete Platten (gemal® EN 14322) bestehen aus Holzwerkstoffen, die beidseitig mit
Dekorpapier belegt werden. Anwendung finden sie im horizontalen und vertikalen Bereich im M&bel und Innenausbau, etwa
fir Fronten, Regale, Garderoben oder Wandverkleidungen. EGGER Eurodekor Plus ML erfiillt erhéhte Anforderungen an
die Stoffestigkeit durch spezielle Mehrfachlagen-Aufbauten von bis zu 1 mm Starke. Mehrlagenaufbauten sind sowohl sehr
biegesteif, als auch standfest und eignen sich somit gut fiir Konstruktionen mit grolen Spannweiten. Auf Wunsch kann bei
besonderen Abriebbeanspruchungen zusatzlich ein Overlay (Eurodekor Plus HR) verarbeitet werden. In der bewahrten
EGGER-Qualitat im Dekor und Materialverbund bietet EGGER Eurodekor eine zeitgemafie und asthetisch anspruchsvolle
Losung.

Allgemeine Bearbeitungsrichtlinien
Bei der Bearbeitung von EGGER Eurodekor Platten sollten je nach Bearbeitungsverfahren die Richtwerte aus der Tabelle
fur die Wahl der Schnittgeschwindigkeit (vc) und den Zahnvorschub (f;) beachtet werden.

Bearbeitungs- Schnittgeschwindigkeit vc
verfahren [m/s]

Sagen 60 - 90
Zerspanen 60 - 80
Frasen 50 -70
Bohren 0,5-2,0
verfahren [mm]
Sagen 0,05-0,15
Zerspanen 0,15-0,25
Frasen 0,50-0,80
Bohren 0,05 - 0,25

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

Fur die Berechnung von Schnittgeschwindigkeit, Zahnvorschub und Vorschubgeschwindigkeit gelten folgende Formeln:
vc — Schnittgeschwindigkeit [m/s]

ve=Demen/601000

D — Werkzeugdurchmesser [mm]

n — Werkzeugdrehzahl [min-']

f. — Zahnvorschub [mm]
f,=vf+1000/n-z
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vs — Vorschubgeschwindigkeit [m/min]
n — Werkzeugdrehzahl [min-']
z — Zadhnezahl

vi — Vorschubgeschwindigkeit [m/min-1]
vi=f,*n+z/1000

f, — Zahnvorschub [mm]

n — Werkzeugdrehzahl [min-']

z — Zadhnezahl

Schneidstoff
Grundsatzlich kénnen sowohl Werkzeuge mit Hartmetall-Schneiden (HW) als auch Diamantschneiden (DP-Diamant Po-
lykristallin) verwendet werden. Um eine Standwegverlangerung bei hohem Schnittaufkommen zu erreichen, wird der Einsatz

von Werkzeugen mit Diamantschneiden (DP) empfohlen.
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Zuschnitt der Platten mit Kreissageblattern

Allgemein zu beachten ist:
=  Sichtseite (Dekorseite mit Folie) nach oben
= Aufrichtigen Sageblattiberstand achten (siehe Tabelle)
=  Drehzahl und Zahnezahl auf Vorschubgeschwindigkeit anpassen
» Einsatz eines Ritz-Kreissageblattes ist flr 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 hdher einzustellen. Bei unsauberem Schnitt an der Unterseite ist das Sage-

blatt tiefer einzustellen. So muss die guinstigste Hoheneinstellung ermittelt werden.

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

Krelssagebla[::crl:]rchmesser D) Mt Bt ) B

D 250

D 300

D 350 ca.10-20

D 400

D 450

Séageblatter mit hoher Zahnezahl sind fiir gute Bearbeitungsqualitat generell zu empfehlen.
Beim Kreissagen liegt die empfohlene Schnittgeschwindigkeit v¢ bei 60 - 90 m/s.
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Empfohlene Zahnformen

L]

V©vy

an

\

FZ/TR
(Flachzahn/Trapezzahn)

HZ/Dz
(Hohlzahn/Dachzahn)

TR/TR
(Trapezzahn/Trapezzahn)

HZFA/WZFA
(Hohlzahn angefast/
Wechselzahn angefast)
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Formatsagen

mit der Sdgezahnform Hohlzahn/Dachzahn (HZ/DZ) liefern die besten Schnittergebnisse auf den Maschinen ohne Ritzag-
gregat. Bei den Maschinen mit Ritzaggregat bietet auch die Sdgezahnform Flachzahn/Trapezzahn (FZ/TR) gute Schnitter-
gebnisse bei hdherem Werkzeugstandweg im Vergleich zu HZ/DZ.

Formatschnitt ohne Vorritzen Excellent

BRI R

Hz/Dz 10 161300
303 3,2 2,2 30 KNL 68 Hz/Dz 10 161301
350 3,5 2,5 30 KNL 80 Hz/Dz 10 161302

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Formatschnitt mit Vorritzen Premium

EEEEE R

FZ/TR 163002
250 3.2 2,2 30 KNL 80 FZ/TR 10 163003
300 3.2 2,2 30 KNL 72 FZ/TR  UT 10 163005
300 3.2 2,2 30 KNL 96 FZ/ITR 10 163006
350 3,5 2,5 30 KNL 84 FZ/TR  UT 10 163007
350 3,5 2,5 30 KNL 108 FZ/TR 10 163008

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Um eine arbeitsfreundliche Bearbeitung zu schaffen, werden WhisperCut Kreissageblatter mit DP Schneidstoff empfohlen.
WhisperCut Kreissageblatter erzeugen bis zu 10 dB(A) weniger Larm und kdnnen mit Standard Spaltkeilen auf Maschinen
mit Ritzaggregat verwendet werden.

Formatschnitt Excellent — WhisperCut

BN

HZFA/WZFA 190697
303 3,2 24 30 KNL 60 HZFA/WZFA 10 190698

350 3,2 24 30 KNL 70 HZFA/WZFA 10 190699

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar
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Plattenaufteilsagen
mit Sdgezahnformkombinationen wie Flach- / Trapezzahn (FZ/TR) oder Trapez- / Trapezzahn (TR/TR) sind hierfiir empfeh-
lenswert. Die Sagentype Leitz RazorCut (TR/TR) erzielt hierbei die beste Schnittqualitat.

Aufteilen von Einzelplatten und Plattenpaketen — Premium

EEEEEIREE

4,4 3.2 FZ/TR 163400
350 4,4 3.2 60 KNL 72 FZ/TR 15 163408

350 4,4 3.2 60 2/14/100 72 FZ/TR 15 163409

2/14/100

380 4,8 3,5 60 2/14/125 72 FZ/TR 15 163418
2/14/100

380 4,4 3.2 30 2/14/125 72 FZ/TR 15 163419

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Aufteilen von Einzelplatten in Fertigschnittqualitdt Excellent — RazorCut

EEEEEIREE

44 3,2 TR/TR 161102
350 4,4 3.2 60 KNL 72 TR/TR 15 161108

350 4,4 3.2 60 2/14/100 72 TR/TR 15 161109

2/14/100

380 4,8 3,5 60 2/14/125 72 TR/TR 15 161116
2/14/100

380 4,4 3.2 30 2/14/125 72 TR/TR 15 161117

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar
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Ritzkreissageblatter

Bei EGGER Eurodekor Platten ist zum Erzielen einer guten Schnittkantenqualitat auf der Zahnaustrittsseite die Verwendung
eines Vorritzaggregates empfehlenswert. Die Schnittbreite des Ritzkreissageblattes ist dabei geringfligig groRer als die des
Hauptkreissageblattes einzustellen, sodass der austretende Zahn der Hauptsdge die Schnittkante nicht mehr berthren
kann. Auf Tisch- und Formatkreissagemaschinen werden geteilte Ritzkreissageblatter verwendet.

Druckbalken

Trennen

Plattenaufteilanlage mit Ritzaggregat und

i Druckeinrichtun
Absenken Vorritzsage uckeinrichtung

Hauptsage

Rucklauf unter Tisch

SB Hauptsageblatt = Nenn SB d. Vorritzers

/ Einsatzschema konisches Ritzkreissageblatt.

™ Bei der Instandsetzung der Werkzeuge ist zu
empfehlen, die Ritzkreissageblatter mit den
Hauptsagen im Satz zu scharfen.

SB wird durch die
Ritztiefe eingestellt

Alle Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Leitz GmbH & Co. KG, LeitzstralBe 2, 73447 Oberkochen, Telefon +49 7364 950-0, leitz@leitz.org, www.leitz.org, Version 2021 7/ 21



Bearbeitungsempfehlung
EGGER Eurodekor und Eurodekor Plus Platten

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 moglich sein und 2 mm nicht Gberschreiten.

Vorteilhaft fir gute Frasergebnisse ist der Einsatz von Werkzeugen mit hoher Rundlaufgenauigkeit und Wuchtglite, 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 Sicherheitsgriinden weder Uber- noch
unterschritten werden. Die Werkzeuge fiir Handvorschub dirfen nur im Gegenlauf verwendet werden.

Werkzeugbeispiele:

‘-
%

r

DP-Flgefraser WhisperCut DP-WhisperCut EdgeExpert

DP-Flgefraser festbestlickt DP-Fugefraser EdgeExpert

Die Einsatzparameter der Fligefraser sollten so gewahlt werden, dass der Zahnvorschub (f;) zwischen 0,5 und 0,8 mm liegt.
Fur ein perfektes Schnittergebnis ist die Ausfiihrung DP-WhisperCut zu empfehlen.
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Abmessung Vorschub- Leitz ID, DP WhisperCut
Drehzahl n
DxSBxBo 4 geschw. v;
[min] .
[mm] [m/min] 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 90885 90886 Brandt
125x32x30 9.000 3 14 - 25 192092 192093 IMA
125x43x30 9.000 3 14 - 25 75627 75627 Homag, Biesse
125x43x30 9.000 3 14 - 25 192094 192095 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-
neter Bearbeitungsqualitat und Werkzeugstandweg. Die Schnittgeschwindigkeit (vc) betragt 80 m/s bei der Ublichen Dreh-
zahl (n) 6000 min-' und Durchmesser (D) 250 mm. Einsatzparameter und Zahnezahl der Zerspaner sollten so gewahlt wer-
den, dass der Zahnvorschub (f;) zwischen 0,15 - 0,25 mm liegt.

Vorschubgeschw. Leitz ID, DT Premium

Abmessung Drehzahl n
DxSBxBo [mm] [min] vi [m/min]
250x10x60 6.000 24 25-33 190410 190411
250x10x60 6.000 36 32-43 190418 190419
250x10x60 6.000 48 39-53 190426 190427
250x10x60 6.000 60 45 - 80 190434 190435

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Leitz DT Premium Zerspaner
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Kantenbearbeitung auf Kantenanleimmaschinen

Radienfraser und Ziehklingen auf Kantenanleimmaschinen sind so einzustellen, dass die Werkzeuge das Tragermaterial
nicht bertihren. Bei den Platten mit Schutzfolie darf die Folie nicht beschadigt werden.

Radien- / Fasefraser

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

Profilziehklingen

Profilziehklingen sind mit einem Profilauslauf ausgestattet
und kénnen bei exakter Einstellung problemlos zur Nachbe-
arbeitung der EGGER Eurodekor Platten verwendet wer-
den.

Flachziehklingen

Flachziehklingen sollten vorzugsweise von der Kante zur /v
Platte eine Schragstellung von 2 - 4° aufweisen. RV

Alle Abmessungen auf Anfrage lieferbar
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Nutbearbeitung

Fur die Nutbearbeitung sollten fir eine optimale Kantenqualitdt die Zahnezahl des Werkzeugs in Abhangigkeit von Vor-
schubgeschwindigkeit gewahlt werden. Der Zahnvorschub (f;) sollte sich bei der Bearbeitung im Gleichlauf (GLL) im Bereich
von 0,06 - 0,2 mm bewegen.

6000 24 8-16
6000 36 13-26
6000 48 17 -35

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

CNC Stationarmaschinen

Fur die Bearbeitung auf Oberfrasmaschinen und Bearbeitungszentren sind am besten Spiral-Vollhartmetallfraser (VHW)
oder bevorzugt Diamant bestlickte (DP) Oberfraser geeignet.

Es ist fur eine gute Werkstiickspannung auf der Maschine zu sorgen. Zu empfehlen sind stabile und steife Schrumpf-
Spannfutter vom Typ Leitz Thermo-Grip® fiir héchste Rundlaufgenauigkeit, Wuchtglte und fiir perfekte Schnittqualitat. Ein
gutes Bearbeitungsergebnis kann nur bei ausreichender Steifigkeit der Maschine erreicht werden.

Empfohlene Einsatzdaten:
Drehzahl n = 18.000 - 24.000 min-'
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Nuten und Formatieren
Oberfraser Diamaster PRO

Vorschub (vs) in Abhangigkeit der Schnitttiefe a,:

10 T 12 T 11
Bl 2 foxzz ML @ 12 22 ML 11 -610 48 NL 28 1o BN @zoxeshL
8 I BN ©16..18NL3S P @zox3eML
B @16 ..18NL43 8 — @e0xde ML
ol N N T —"— - =
¥ 65 - LE@- £ 75
8 | T
E E
= B = 8 J e
! o |
3 : 4 - ;
z I ' 3 | |
0 5 10 131s 20 25 0 5 1016 22 30 35 40 45 50 0 10 18 20 30 40 50
Bplmm] —— ap[mm] ———m- a, [mm] ———-
Le|tz ID
10 70 12x40 091264
12 70 22 12x40 091265
12 90 28 20x50 191095
14 90 28 16x50 091267
16 90 28 16x50 091271 091270
16 100 28 25x60 091272
16 115 43 25x60 091276 091275
18 95 35 20x50 091278
18 105 43 20x60 091281 091280
20 100 28 25x60 091285 091284
20 95 35 20x60 091286
20 115 43 25x60 091290
20 120 48 25x60 091294 091293
20 130 58 25x60 191041

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar
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Oberfraser Diamaster QUATTRO

Vorschub (vs) in Abhangigkeit der Schnitttiefe a,:

25 T m T T T
1 Bl Zzox2aML; @25x 26 ML |
L I @ 20x 38 NL; @ 25 x 38 ML
20 1 s —— @ 20% 48 NL; @ 25 x 48 ML -
- =05..8
= = (a=105...6 mm) J
E s E
E E
= 13 - =
1o | Il @zo0x 28 ML L
B @z0x38ML } i
[ @zox4sNL . - | i
5 I 1 1 1o 1 !
o 1o 20 an 95 40 50 o 1o 20 30 95 40 50
Elp[rnm] - ap[rnm] -

20

NL Leitz ID
[mm]
28

90 20x50 091235
20 120 48 25x60 091246 091247
25 110 38 25x60 091251
25 120 48 25x60 091252 091253

Weitere Abmessungen bzw. Ausfiihrungen auf Anfrage lieferbar
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Aufteilen im Nesting-Verfahren

Fertigungsablauf mit Schonerplatte

Das Werkstlick wird méglichst vollflachig auf dem Maschi-
nentisch mittels Vakuum aufgespannt. Als Auflage dient den
zu bearbeitenden Werksticken dabei meist eine dinne
MDF-Platte, die als ,Maxi-Sauger” und Schonerplatte fiir
den Maschinen-Rastertisch verwendet wird. Die Fraswerk-
zeuge werden in der Tiefe nur so gering als méglich einge-
stellt bzw. abgestimmt, um die Schonerplatte nicht zu sehr
zu verschleifen (max. 0,3 - 0,5 mm tiefer).

Fertigungsablauf mit Gummiteppich

Als Auflage dient ein Rastergummiteppich durch den das
Werkstlck mittels Vakuum gespannt wird. Die Fraswerk-
zeuge werden in der Tiefe mit 0,1 mm Uberstand eingestellt
bzw. abgestimmt, um den Gummi nicht zu sehr zu ver-
schleiRen (max. 0,05 - 0,1 mm tiefer). Dieser Teppich wird
alle 1 - 2 Jahre gewechselt.
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Oberfraser Nesting-Ausfiihrung
Oberfraser HW-massiv Z 2+2

Vorschub (vs) in Abhangigkeit der Schnitttiefe a,:

3z T T T T T T
BN ©5,53... 127 Neeting) |
| | |

* | [ «joEP

20
16

28

vr[mminT] ————-

-—
I

1z

0 6 10 15 20 25 ;‘}mﬂn‘; u 50 ;ﬂ::!:::le Nuttiefe ag n, fur ausrissfreien
HRAEEEEREEEEIED
9,53 8" 76,2 7/8° 9,53x40  3/8°x1 1/2" 5,5 240518
9,53  3/8° 76,2 3" 28,6 11/8° 9,53x40  3/8"x1 1/2" 7 RL 240503
10 75 28 10x40 8 RL 240530
12,7 1/2" 76,2 g 32 11/4° 12,7x40  1/2°x1 1/2" 5 RL 240504
12,7 1/2" 76,2 g 32 11/4° 12,7x40  1/2°x1 1/2" 6 RL 240505
12,7 1/2" 88,9 31/2° 349 13/8 12,7x40 1/2"x1 1/2" 6 RL 240506
12,7 1/2 101,6 4 43 15/8“ 12,7x40  3/8“x1 5/8" 20 RL 240507

Weitere Abmessungen bzw. Ausfiihrungen auf Anfrage lieferbar

Oberfraser Diamaster PRO DP Z 2+2

Vorschub (vs) in Abhangigkeit der Schnitttiefe a,:

- mm 338 /80xdelll Tapelle opt. Werkstiickdicken
B @4z @12 w28 NL .. .
24 @44 % 35 ML Leitz ID NL Werkstiickdicken
TEZ ' [mm] [mm]
“ 191059 19 9-16
s
16 191060 24 13- 20 (22)
S l 191061 28 19-25
1z i
1[,_"“@ : 191101 35 22-32
i

B i
10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
ap[mm]  —
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EGGER Eurodekor und Eurodekor Plus Platten

5 e

10x40 191059
12 70 24 12x42 RL 191060
12 75 28 12x42 RL 191061

14 90 35 16x50 RL 191101
Weitere Abmessungen bzw. Ausfiihrungen auf Anfrage lieferbar

Oberfraser Diamaster PRO® DP Z 3+3

Vorschub (vs) in Abhangigkeit der Schnitttiefe a,:

32 T T T T T T T
30 B @ 1zx24 ML
o8 N @12 ... 14 NL 26/33

28
24

Tabelle opt. Werkstiickdicken

. NL Werkstiickdicken
Leitz ID
[mm] [mm]

vrmmin ] ———-

o 191030 19 9-16
20 191031 24 13-20 (22)
o 191032 28 19- 25
o | 191033 33 20 - 30

101244 18 19 22 24 26 28 30 32 34
ap[mm] ———

L e

12x42 191030
12 70 24 12x42 RL 191031
12 75 28 12x42 RL 191032

14 90 33 16x50 RL 191033
Weitere Abmessungen bzw. Ausfiihrungen auf Anfrage lieferbar

Um eine optimale Werkzeugauswabhl in Verbindung zur Maschine, Material und Bearbeitungsparameter zu finden, wird eine
Beratung bzw. Empfehlung von einem Leitz Anwendungstechniker empfohlen.
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Bohren
Zum Bohren werden Hartmetall bestlickte oder Vollhartmetall (VHW) Spiral-, Diibelloch- und Beschlagbohrer empfohlen. Auf

CNC-Bearbeitungszentren ist, ein auf Grund der hdheren Stabilitat, der Einsatz der Beschlagbohrer in der Hauptspindel statt
im Bohrbalken zu empfehlen.

Fur alle Anwendungen kénnen die folgenden Werkzeuge It. den nachstehenden Tabellen eingesetzt werden:

Diibellochbohrer

Drehzahl n [min] 3000 - 8000
Vorschubgeschwindigkeit vs [m/min] 0,5-3,0

Diibellochbohrer HW-massiv — Excellent

Le|tz ID

3 70 685 10x45 042596 042597
5 70 685 35  10x27 033496 033497
8 70 68,5 35  10x27 033500 033501
10 70 68 35  10x27 033540 033541

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Diibellochbohrer HW-bestiickt — Premlum

Le|tz ID

5 70 685 10x30 033484 033485
5,1 70 685 35  10x30 033492 033493
8 70 68,5 35  10x30 033488 033489
10 70 68,5 35  10x30 033490 033491

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar
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Bearbeitungsempfehlung
EGGER Eurodekor und Eurodekor Plus Platten

Durchgangslochbohrer

Drehzahl n [min] 3000 - 8000
Vorschubgeschwindigkeit vs [m/min] 0,5-3,0
Le|tz ID
e T
5 70 10x27 034100 034101
8 70 35  10x25 034104 034105
10 70 35 10x22 034114 034115

Durchgangslochbohrer HW- bestuckt Premium

Le|tz ID
e L
5

70 10x25 033964 033965

8 70 35 10x25 033966 033967
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Beschlagbohrer

Drehzahl n [min-'] 3000 - 8000
Vorschubgeschwindigkeit vs [m/min] 0,5-3,0

Fur Beschlagbohrungen werden von Leitz Vollhartmetall Beschlagbohrer empfohlen:

Beschlaglochbohrer HW-massiv

Leitz ID
15

70 10x26 034812 034813
20 70 68 10x26 034814 034815
25 70 68 10x26 034816 034817
30 70 68 10x26 034820 034821
35 70 68 10x26 034822 034823

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar
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Bearbeitungsempfehlung
EGGER Eurodekor und Eurodekor Plus Platten

Fur Beschlagbohrungen in EGGER Eurodekor Plus ML06 Platten werden von Leitz Vollhartmetall Beschlagbohrer mit der
Fase empfohlen:

Beschlagbohrer HW-massiv mit der Fase

L
[mm]
15 68

10x26 130073401 130073400
20 70 68 10x26 130073403 130073402
25 70 68 10x26 130073405 130073404
30 70 68 10x26 130073409 130073408

35 70 68 10x26 130073411 130073410
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

70

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 flihren. Eine optimale Anpassung von Maschine, Werkzeug und Material sowie kundenspezifische Anforderungen
kénnen nur vor Ort gemeinsam mit einem Leitz Anwendungstechniker vorgenommen werden.
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Bearbeitungsempfehlung
EGGER Eurodekor und Eurodekor Plus Platten

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 Vollstdndigkeit und Allgemeingiiltigkeit. Maschinelle oder ablaufbedingte Randbedingungen kénnen zu abweichenden
Einsatzparametern fiihren. Im Einzelfall kénnen individuelle Anpassungen erforderlich sein. Insbesondere sind die jeweiligen Herstellerangaben liber 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 erstellt. Durch die kontinuierliche technische Weiterentwicklung
sowie durch neue Normen und Gesetze kénnen technische Anderungen erfolgen.
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