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PRODUKTBESCHREIBUNG FUNDERMAX PREMIUM STAR LOTOS (MATT)

Dekorativer, UV-Lack beschichteter Holzwerkstoff. Tragerplattenausfiihrung Homogen P2.

VERARBEITUNGSHINWEISE FUNDERMAX PREMIUM STAR LOTOS (MATT)
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;
vc = Schnittgeschwindigkeit; fz = Zahnvorschub; vf = Vorschubgeschwindigkeit

FUNDERMAX Premium Star LOTOS Platten
Premium Star mit der supermatten Oberflache LOTOS
(Bildquelle: FUNDERMAX)

1. ALLGEMEINES

Mit der neuartigen Produktentwicklung Premium Star setzt FUNDERMAX nach eigenen Angaben neue
QualitatsmaBstabe. Ein supermattes Finish mit Anti-Fingerprint-Effekt (LOTOS) macht Denken in neuen
Dimensionen moglich. Erhaltlich in 10 exklusiven Farben.

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:

G6 TR-F-FA TR-FK

2.2 FORMATSAGE

Fir Formatsagen eignen sich insbesondere HW-Kreissageblatter mit der Zahnform TR-F K. Sehr gute
Schnittergebnisse sind auch mit dem HW-Kreissageblatt ,solid surface” mit 0° Spanwinkel moglich. Die
Schnittgeschwindigkeit sollte hierbei bei 80 m/sec. liegen.
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2.3. PLATTENAUFTEILSAGE

Auf Plattenaufteilanlagen werden sehr gute Schnittergebnisse mit den neu-
en Plattenaufteilkreissdgeblattern aus dem ,Q-Cut”-Programm erzielt (Q-Cut
G6). Ebenfalls gute Ergebnisse konnen mit Plattenaufteilkreissdgeblattern
der Familie ,Q-Cut K" erreicht werden.

Der empfohlene Vorschub pro Zahn (fz) liegt im Bereich von 0,06 - 0,07 mm.
Der maximale Vorschub pro Zahn liegt bei fz = 0,096 mm und sollte nicht
lberschritten werden. Der Zahneingriff erfolgt ebenfalls auf der Dekorseite
der Platte. Beidseitig gute Kanten werden nur unter Einsatz eines passenden
Vorritzers erreicht. Sehr gute Schnittergebnisse werden mit einem pas-
senden Sageblattiberstand erzielt. Dieser ist durchmesserabhangig.

Durchmesser Kreissageblatt Sageblattiiberstand
D =250 mm ca. 15-20 mm Die empfohlene Schnittgeschwindigkeit
D =300 mm ca. 15-25 mm liegt bei 60 - 90 m/sec. Bei DP- bestiick-
D =350 mm ca. 18-28 mm ten Kreissageblattern ist der obere Wert zu
D =400 mm ca. 25-30 mm wahlen. Es ist ein Vorschub pro Zahn von
D =450 mm ca.25-33 mm 0,07 - 0,08 mm anzustreben.

Weitere Infos zum optimalen Sageblatt-tiberstand auf unserem YouTube Ka-
nal. >>> QR-Code einscannen und Video auf YouTube ansehen! Oder direkt
unter www.youtube.com/leucotooling <<<

2.4. DURCHLAUFANLAGEN: ZERSPANER
Die industrielle Formatbearbeitung auf Durchlaufanlagen erfolgt mit diamantbestickten Werkzeugen. Bei der
Formatbearbeitung mit Zerspanerwerkzeugen sind gute Ergebnisse im Doppelzerspaner-Verfahren erzielbar.
Empfehlenswert sind hierbei ausschlieBlich Zerspaner mit geringem

Schnittdruck, z.B. der LEUCO PowerTec Zerspaner. Die Zahnzahl des .-"_

Zerspaners sollte auf den entsprechenden Vorschub der Bearbeitung ausge- 4 .W&:. -

legt sein. Alle getesteten Zerspaner wurden mit folgenden Einsatzparametern L ) " PowerTec airFace
angewendet: Drehzahl: n = 6.000/min, Abtrag: a = 3 mm, Vorschub: vf = | ) A

30 m/s. Die PowerTec Zerspaner weisen fiir das FUNDERMAX Material eine -

vorteilhafte Schneidengeometrie auf. Bei anderen Zerspanertypen muss mit “‘ﬁa

starken QualitatseinbuBen gerechnet werden.

3. FRAS- / RANDBEARBEITUNG

Generell sind fur die Fligebearbeitung im Durchlauf, Werkzeuge mit Diaschneiden zu verwenden. Fir das Formatieren
mit Figefrasern empfehlen sich ausschlieBlich Werkzeuge mit einem Achswinkel zwischen 35° und 48°. Wobei sehr gute
Ergebnisse durch Fligefraser mit 35° Achswinkel erzielt werden, beste
Ergebnisse und auch langere Standzeiten werden mit Fligewerkzeugen
mit 48° Achswinkel erreicht. Um optimale Voraussetzungen fir
Qualitat und Standwege zu schaffen wird eine prazise Hydro- oder
HSK-Spannung fir die Flge-Bearbeitung empfohlen. Der empfoh-

lene Vorschub pro Zahn (fz) liegt im Bereich von 0,5 - 0,7 mm. Eine

Reduktion des Zahnvorschubes (fz) wirkt sich nur unwesentlich auf ] ) DIAMAX airF
i ; SmartJointer airFace airFace
das Bearbeitungsergebnis aus.
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4. BEARBEITUNG AUF CNC STATIONARMASCHINEN

Werkzeuge ohne Achswinkel funktionieren nicht. Fiir Frasarbeiten sollten deshalb diamantbestlickte Schaftfraser
mit Achswinkel verwendet werden. Achswinkelbereich hierbei min. 20° bis max. 48°. Es ist darauf zu achten,
dass die Schnittkante nie an einem Schneidenliberschnitt liegt. Dies kann zu frihzeitigen Ausbriichen fihren. Fir
Nuten und Taschenfrasen mit sehr hohem Qualitatsanspruch kénnen auch p-System Nutfraser eingesetzt wer-
den. Der empfohlene Vorschub pro Zahn (fz) liegt je nach Durchmesser im Bereich von 0,2 - 0,34 mm.

Beispiele:
Schneidenzahl (Z) Durchmesser (mm) Drehzahl (U/min) Vorschub Vf (mm) Vorschub pro Zahn fz (mm)
7=2 20 18.000 /24.000 7 /10 0,2 /0,2
/=8 12 18.000/24.000 11/14 0,2/0,2
=8 25 18.000/24.000 15/20 0,27/0,27
=4 48 18.000 25 0,34

5. BOHREN

Diibel- und Durchgangsbohrungen kénnen mit gangigen hartmetallbestiickten (HW) Bohrern getatigt wer-
den. Bohrer mit Riickenfiihrung sind hierbei vorteilhaft. Bei Beschlagsbohrungen sind Zylinderkopfbohrer
mit schnittdruckreduzierender Geometrie besonders zu empfehlen. Aufbordelungen auf der Eintrittseite las-
sen sich reduzieren bzw. vermeiden, wenn die Bohrparameter schrittweise optimiert werden. Wenn maoglich
Bohrmodus L-S-L (langsam-schnell-langsam). Startparameter z.B. in Spanplatte (Bei MDF Werte um 25-30%

reduzieren!)

Diibellochbohrungen: @5 / @8 mm: 4500U/min Vf~ 1,6-2 m/min
7.500 U/min Vi~ 2,5-3 m/min

Durchgangslochbohrungen: @5 / @8 mm: 4500U/min VI~ 1-1,5m/min
7.500 U/min VI~ 1,5-2 m/min

Beschlagsbohrungen: @35 mm, Z=2+2: 4500 U/min Vf~ 1,3-1,5m/min
6.000 U/min Vf~ 1,6-2,5m/min

Kleine Rasterbohrungen < @ 5 mm kénnen sehr gut auch mit VHW Bohrstiften erzeugt werden.

6. FORMELN

6.1. SCHNITTGESCHWINDIGKEIT - VC 6.3. VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT - VF

| Einheit: m/s | Einheit: m/min

| Benotigte Daten: Durchmesser = D [mm]; | Bendtigte 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 - FzZ

| Einheit: mm

| Bendtigte Daten: Vorschubgeschw. = vf [m/min];
Werkzeugdrehzahl = n [1/min]; Zédhnezahl = z

| Berechnung: fz = (vf * 1000)/(n*z)
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7. LEUCO WERKZEUGE FUR DIE BEARBEITUNG VON PREMIUM STAR LOTOS PLATTEN

7.1. KREISSAGEBLATTER FUR PLATTENAUFTEILSAGEN

Abmessung Bezeichnung z Zahnform Schneidstoff Uberstand Ident-No.
©450x4,0x0 60 Q-CutK 72 TR-FK HL Board 04+ ca. 25 mm 192978
©450x4,8x0 60 Q-CutG6 72 G6 HL Board 04+ ca. 25 mm 192883
B B . .
——— | Weitere Sagen mit anderen Durchmessern,

| Zahnzahl und Vorschubgeschwindigkeit abhan-
] gig von Schnitthohe sowie der Anwendung fur
Einzelplatten- bzw. Paketschnitt.

T Schneidbreiten, Bohrungen und Zahnezahlen
m ﬁ 2 auf Anfrage lieferbar.
Ao
IO ALS b

7.2. KREISSAGEBLATTER FUR FORMATSAGEN

Abmessung Bezeichnung z Zahnform Schneidstoff Uberstand Ident-No.
?350x4,0x0®30 Q-CutK 72 TR-F K HL Board 04+ ca. 25 mm 192974
?303x32x030 HWsolidSurface 84 TR-F-FA HL Board 06 ca. 25 mm 193133

B I Weitere Sagen mit anderen Durchmessern,

| Zahnzahl und Vorschubgeschwindigkeit abhan-
gig von Schnitthohe sowie der Anwendung fir
Einzelplatten- bzw. Paketschnitt.

o

Schneidbreiten, Bohrungen und Zahnezahlen
N\g\g\\ ﬁ ﬁ auf Anfrage lieferbar.
Lol

7.3. ZERSPANER

Abmessung Bezeichnung Z Schneidstoff Ident-No. (L) Ident-No. (R)

© 250x9,6x0@ 60 PowerTec airFace 20+10 DP 186528 186527

©250x9,6x0@ 60 PowerTec airFace S 20+10 DP 186552 186551
s I Weitere PowerTec-Zerspaner mit anderen Ab-

messungen auf Anfrage lieferbar.

of _LDP_.)
b 'R
PowerTec airFace

7.4. FUGEFRASER

Abmessung Bezeichnung Maschine z Achs<) Schneidstoff  Ident-No. (L) Ident-No. (R)
? 125x42,8x@ 30 DIAREX airFace Homag BHEE 48° DP 186323 186323
© 100x42,8x@ 30 DIAREX airFace SCM BHFE 48° DP 186362 186363
©85x43,2x0 30 DIAMAX airFace oTT 3+3 35° DP 186408 186409
© 125x43,2x@ 30 DIAMAX airFace Homag SRS BHE DP 186399 186399
© 100 x 43 x @ 30 SmartJointer airFace Brandt b BHE DP 186065 186066
2 125 x 63 x @ 30 SmartJointer airFace IMA BB 43° DP 186055 186056

]} - 0 - | Weiter Flgefraser fiur weitere Maschinenfabri-
It kate mit anderen Durchmessern, Schneidbreiten,
Bohrungen und Schneidenzahlen auf Anfrage
lieferbar.

DIAREX/DIAMAX airFace SmartJointer airFace
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7.5. CNC SCHAFTFRASER

Abmessung Bezeichnung z Schneidstoff L/R Ident-No.
@20x28x0@ 25 DP Hochleistungsfraser DIAREX 2r2 DP R 186151
D 12x22x0@ 25 DP CM Hochleistungsfraser Nesting 3+3 DP R 186571
D25 x28x0 25 DP Hochleistungsfraser, negativ ShFE DP R 186120
D48 x28x@ 25 DP Hochleistungs-Besaumfraser 4+2+4 DP R 186142
?10x104x0 12 p-System Nut-Schaftfraser CM DP 1+1 DP R 186097

u

] |

el — N : 1A
Ve B /o 1.
ey, EE e
DP Hochleistungsfraser DP CM Hochleistungs- DP Hochleistungs- DP Hochleistungs-
DIAREX fraser Nesting fraser negativ Besaumfraser

| Weitere Schaftfraser mit anderen Durchmessern (@) und Schneidlangen (L2) auf Anfrage lieferbar.

7.6. DURCHGANGS-, DUBEL UND BESCHLAGSBOHRER

Abmessung Bezeichnung Schneidstoff Ident-No. (L) Ident-No. (R)
@5x L1=70x0 10 Durchgangsbohrer mit Riickenfiihrung HW 176255 176254
?28x L1=70x@ 10 Durchgangsbohrer mit Riickenfiihrung HW 176257 176256
@5x L1=70x@ 10 Mosquito Durchgangsbohrer VHW 183153 183152
©8x L1=70x@ 10 Mosquito Durchgangsbohrer VHW 183157 183156
Abmessung Bezeichnung Schneidstoff Ident-No. (L) Ident-No. (R)
@5x L1=70x0 10 Dibelbohrer mit Riickenfiihrung HW 167203 167194
@8x L1=70x0 10 Dibelbohrer mit Riickenfiihrung HW 167205 167196
P5x L1=70x0 10 Mosquito Diibelbohrer VHW 183390 182391
@8x L1=70x@ 10 Mosquito Diibelbohrer VHW 1831561 183150
Abmessung Bezeichnung Schneidstoff Ident-No. (L) Ident-No. (R)
025x L1=45x0 2,5 Standard Bohrstifte VHW 180942 180942
@3x L1=45x0 3,0 Standard Bohrstifte VHW 180943 180943
Q4x L1=70x0 10 Standard Bohrstifte VHW 183064 183064
Abmessung Bezeichnung Schneidstoff Ident-No. (L) Ident-No. (R)
@ 15x L1=70x@ 10 Zylinderkopfbohrer ,Light” HW 184685 184684
©35x L1=70x@ 10 Zylinderkopfbohrer ,Light” HW 184689 184688

| Weitere Bohrer mit anderen Durchmessern, Schneidlangen und Schaftabmessungen auf Anfrage
lieferbar.
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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 |7 T sk (8] Avernaiv:

tiber das LEUCO Lagerpro-
Die LEUCO Werkzeugempfehlungen zum Bearbeiten
von FUNDERMAX Premium Star LOTOS Platten
erhalten Sie im LEUCO Online-Katalog.

gramm informieren

EINFACH &

SCHNELL

1 www.leuco.com/produkte

2 Filter ,Werkstoff” klicken

3 .spezielle Hersteller Werkstoffe”

4 FUNDERMAX Premium Star LOTOS

- Sageblatter, Zerspaner, Fraser,
Bohrer wahlen

Ledermann GmbH & Co.KG
Willi-Ledermann-Strafie 1
72160 Horb am Neckar / Deutschland

T +49(0)7451/930
F +49(0)7451/93 270

info@leuco.com
www.leuco.com




