Bearbeitungsempfehlung
Duropal XTreme plus (XPSM)

Bearbeitung von Duropal XTreme plus

Einleitung

Bei der spanenden Bearbeitung von XPSM durch Sagen, Frasen, Nuten und Bohren ist auf die Auswahl geeigneter Werkzeuge
sowie Zerspanungsparameter zu achten. Die falsche Wahl der Werkzeuge und deren Einsatzbedingungen kénnen zu Weil3-
bruch und Bérdeln der Werkstlckoberflache und zum Anschmelzen der Transportschutzfolie fiihren. In der vorliegenden Bear-
beitungsrichtlinie werden, ohne Anspruch auf Vollstandigkeit, entsprechende Empfehlungen fiir eine optimale Bearbeitung
dieses Plattenwerkstoffes dargelegt.

Allgemeine Bearbeitungsrichtlinien

Bei der Bearbeitung von XPSM-Platten sollten je nach Bearbeitungsverfahren die Richtwerte aus der Tabelle fiir die Wahl
der Schnittgeschwindigkeit (vc) und des Zahnvorschubes (fz) beachtet werden.

Bearbeitungs- Schnittgeschwindigkeit vc
verfahren [m/s]

Sagen 60 - 90
Zerspanen 60 - 80
Frasen 50 - 70
Oberfrasen 10 - 35
verfahren [mm]
Sagen 0,02-0,12
Zerspanen 0,12-0,18
Frasen 0,30 - 0,55
Oberfrasen 0,15-0,25

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

Fir die Berechnung von Schnittgeschwindigkeit, Zahnvorschub und Vorschubgeschwindigkeit gelten folgende Formeln:

vc — Schnittgeschwindigkeit [m/s]
ve=Demen/60- 1000

D — Werkzeugdurchmesser [mm)]

n — Werkzeugdrehzahl [min-']

f — Zahnvorschub [mm]
fz=vf+1000/n-z

vi — Vorschubgeschwindigkeit [m/min]
n — Werkzeugdrehzahl [min-']

z — Zahnezahl
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Bearbeitungsempfehlung
Duropal XTreme plus (XPSM)

vi — Vorschubgeschwindigkeit [m/min-1]
vi=fzene+z/1000

fz — Zahnvorschub [mm]

n — Werkzeugdrehzahl [min-']

z — Zahnezahl

Schneidstoff

Grundsétzlich kénnen sowohl Werkzeuge mit Hartmetallschneiden (HW) als auch Diamantschneiden (DP-Diamant Polykris-
tallin) verwendet werden. Um eine Standwegverlangerung bei hohem Schnittaufkommen zu erreichen, wird der Einsatz von
Werkzeugen mit Diamantschneiden (DP) empfohlen.

Leitz GmbH & Co. KG, Leitzstrale 2, 73447 Oberkochen, Telefon +49 7364 950-0, leitz@leitz.org, www.leitz.org, Version 2025 2/15



Bearbeitungsempfehlung
Duropal XTreme plus (XPSM)

Zuschnitt der Platten mit Kreissageblattern

Allgemein zu beachten ist:
=  Sichtseite nach oben
= Aufrichtigen Sageblattiiberstand achten (siehe Tabelle)
= Drehzahl und Zdhnezahl auf Vorschubgeschwindigkeit anpassen
= Einsatz eines Ritzkreissageblattes ist fir 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 Kreissageblatt hoher einzustellen. Bei unsauberem Schnitt an der Unterseite ist das
Kreissageblatt tiefer einzustellen. So muss die glinstigste Héheneinstellung ermittelt werden.

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

Kreissageblattdurchmesser D . . "
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Kreissageblatter mit hoher Zahnezahl sind fir eine gute Bearbeitungsqualitét generell zu empfehlen.
Beim Kreissagen liegt die empfohlene Schnittgeschwindigkeit vc bei 60 - 80 m/s. Fur diamantbestlickte Kreissageblatter
kann die Schnittgeschwindigkeit auf bis zu vc 90 m/s erhoht werden.
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Bearbeitungsempfehlung
Duropal XTreme plus (XPSM)

Empfohlene Zahnformen
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Die Zahnformen FZ/TR und TR/TR eignen sich fir den Zuschnitt. Die Zahnform WZ/FZ, sowie HZ/DZ mit spezieller Zahn-
geometrie eignen sich fiir den Zuschnitt, wenn erhéhte Qualitdtsanforderungen an die Schnittkante gestellt werden.

Formatsagen

Mit der Sagezahnform FZ/TR werden gute Schnittergebnisse und Standzeiten erreicht. Mit den Zahnformen WZ/FZ und HZ/DZ
mit spezieller Zahngeometrie werden sehr gute Schnittergebnisse der Deckschicht erzielt, jedoch ist mit einer Standwegverrin-
gerung zu rechnen.

Plattenaufteilsédgen

Mit der Zahnform TR/TR werden gute Schnittergebnisse und Standzeiten erreicht.

Mit der Zahnform WZ/FZ mit spezieller Zahngeometrie werden sehr gute Schnittergebnisse der Deckschicht erzielt, jedoch
ist mit einer Standwegverringerung zu rechnen.

CNC-Bearbeitungszentren
Die Zahnform WZ/FZ mit spezieller Zahngeometrie erzielt sehr gute Schnittergebnisse auch bei 5-Achs-Anwendungen auf
CNC-Bearbeitungszentren.

Formatkreissagen und Plattenaufteilsigen mit Vorritzaggregat und Druckbalken

Ritzkreissdgeblatter

Bei beschichteten Werkstlcken ist zum Erzielen einer guten Schnittkantenqualitat auf der Zahnaustrittsseite die Verwen-
dung eines Vorritzaggregates empfehlenswert. Die Schnittbreite des Ritzkreisségeblattes ist dabei geringfligig groRRer als die
des Hauptkreissageblattes einzustellen, sodass der austretende Zahn der Hauptsage die Schnittkante nicht mehr beriihren
kann. Da eine sichere, flachige Auflage der Werkstlicke nur mit Druckeinrichtung gewahrleistet ist, werden auf Tisch- und
Formatkreissagemaschinen geteilte Ritzkreissageblatter verwendet.
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Bearbeitungsempfehlung
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Druckbalken

Trennen Plattenaufteilanlage mit Ritzaggregat und

Druckeinrichtung

Absenken Vorritzsage

Hauptsage

Ricklauf unter Tisch

SB Hauptsageblatt = Nenn SB d. Vorritzers

/ Einsatzschema konisches Ritzkreissageblatt.

™ Bei der Instandhaltung der Werkzeuge
(immer satzweise) miissen die Schnittbreiten
aufeinander abgestimmt werden.

SB wird durch die
Ritztiefe eingestellt

Kreissageblatter fir Format- und Tischkreissdgen (HW-bestiickt)
Die nachfolgenden Kreissageblatter sind fir den Zuschnitt auf Tisch- und Formatkreissdgen geeignet.

I T I N I s

300 FZ/TR 5 165726
300 KNL FZ/TR 5 165727
350 3,2 2,6 30 KNL 108 FZ/TR 5 165730
250 3,2 22 30 KNL 54 Hz/Dz 10 161300
303 3,2 22 30 KNL 68 Hz/Dz 10 161301
350 3,5 2,5 30 KNL 80 HzZ/DZ 10 161302

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Kreissageblatter fiir Plattenaufteilsdgen (HW-bestiickt)
Die nachfolgenden RazorCut PLUS Kreissageblatter sind fir den Zuschnitt auf Plattenaufteilsagen geeignet.

TDI
[mm]

TR/TR 15 161137
Holz-Her, Mayer,

Schelling 350 4,4 3,2 30 KNL + 2/13/94 72 TR/TR 15 161149
Homag 350 4,4 3.2 60 2/14/100 72  TR/TR 15 161150
Giben 350 4,4 3.2 75 - 72  TR/TR 15 161151
Selco 355 4,4 3,2 80 2/9/130 + 4/19/120 72 TR/TR 15 161153
Giben 380 4,4 3,2 50 4/13/80 72 TR/TR 15 161157
Homag 380 4,8 3,5 60 2/14/100 + 2/14/125 72  TR/TR 15 161159
SCM, Gabbiani, 2/14/110 + 2/7/110 +

Selco 400 4,4 3.2 80 4/9/100 + 4/19/120 + 72  TR/TR 15 161163

2/9/130
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Bearbeitungsempfehlung
Duropal XTreme plus (XPSM)

TDI
[mm]

SCM, Gabbiani, 2/14/110 + 2/7/110 +

Selco 4/9/100 + 4/19/120 + 161167
2/9/130

Mayer, Schelling 450 44 3,2 30 KNL + 2/13/94 72 TR/R 15 161168

Homag 450 4.8 3,5 60 2/14/125 + 2/19/120 72 TR/R 15 161169

Schelling 460 44 3,2 30 2/13/94 72  TR/IR 15 161170

SCM, Gabbiani, 2/14/110 + 2/7/110 +

Selco 400 44 3,2 80 4/9/100 + 4/19/120 + 72 TR/IR 15 161163
2/9/130

SCM, Gabbiani, 2/14/110 + 2/7/110 +

Selco 430 44 3,2 80 4/9/100 + 4/19/120 + 72 TR/R 15 161167
2/9/130

Mayer, Schelling 450 44 3,2 30 KNL + 2/13/94 72  TR/IR 15 161168

Homag 450 48 3,5 60 2/14/125 + 2/19/120 72  TR/IR 15 161169

Schelling 460 44 3,2 30 2/13/94 72 TR/R 15 161170

Vertikale Platten- 355 3,0 2,2 30 KNL 120 WZ/FZ 10 161202

aufteilsagen, ohne 400 3,2 25 30 KNL + 2/15/63 130 WZzZ/FZ 20 161206

Vorritzaggregat 450 3,6 2,8 30 KNL + 2/15/63 140 WZ/FZ 20 161204

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar
Der Plattenzuschnitt mit Kreissageblattern ist prinzipiell als Vorbearbeitung zu verstehen. Um eine fir die Bekantung optimale

Flache und ausbruchfreie Dekorkante zu erzeugen ist der Sageschnitt mittels Zerspaner oder Fligefraser, wie im nachsten
Kapitel beschrieben, nachzubearbeiten.

Kreissageblatter fiir CNC-Bearbeitungszentren

TDI
[mm]

Homag, Weeke 3
180 4/5 5/45 2 WZ/FZ 161250

8/6/90 1

Homag, IMA 2[7/42 3
200 3,0 2,2 30 4/6/52 2 65 WZ/Fz 10 161253

8/6/90 1

Biesse, 2/7/42 3
Holz-Her 250 3,0 2,2 30 2/6/50 3 80 WZ/FZ 10 161259

8/6/90 1

Homag, Felder 2/7/42 3
Format.4 280 3,0 2,2 30 8/6/90 y 85 WZ/Fz 10 161260

Biesse 1/6/80 3
300 3,0 2,2 50 6/5.5/80 3 100 WZ/FZ 10 161266
Homag 350 3,5 2,7 30 8/6/90 1 110 WZ/FZ 10 161263

Weitere Abmessungen und Nebenlochbohrungen auf Anfrage lieferbar

~
w

Typ 1: Rechts gesenkt
Typ 2: Links gesenkt
1 N I Typ 3: Nebenloch ohne Senkung
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Bearbeitungsempfehlung
Duropal XTreme plus (XPSM)

Fugefrasen auf Durchlaufanlagen

Fir die Bearbeitung von XPSM-Platten sind Messerkdpfe mit DIA-Wendeplattenmessern oder festbestiickte Messerkdpfe
grundsatzlich geeignet. Um ausrissfreie Kanten an den Deckschichten der Platte zu erzeugen, sind Fligewerkzeuge mit
wechselseitigem Achswinkel einzusetzen. Vorteilhaft ist der Einsatz von Fligefrasern mit groRerem Achswinkel (> 30°), da
hiermit auch mit Schutzfolie bedeckte Breitflachen problemlos bearbeitet werden kénnen. Formatbearbeitungswerkzeuge mit
einer héheren Zahnezahl (Z) als Standardwerkzeuge weisen tendenziell zudem eine bessere Schnittqualitat auf. Weiterhin
ist auf eine geringe Spanabnahme zwischen 0,7 und 2,0 mm zu achten, um den Werkzeugverschlei® zu reduzieren.

Beim Arbeiten mit Handvorschub an Tischfrasmaschinen dirfen nur Werkzeuge mit der Kennzeichnung ,MAN* oder ,BG-
Test" verwendet werden. AuRerdem darf der auf dem Werkzeug angegebene Drehzahlbereich aus Sicherheitsgriinden nicht
Uber- oder unterschritten werden. Werkzeuge fiir Handvorschub dirfen nur im Gegenlauf eingesetzt werden.

Vorteilhaft flr gute Frasergebnisse ist der Einsatz von Werkzeugen mit hoher Rundlaufgenauigkeit und Wuchtglite, was
durch die Verwendung von zentrierenden Schnittstellen wie Hydrospannsystemen, HSK-Aufnahmen oder Schrumpfsyste-
men erreicht wird.

Die Einsatzparameter der Fligefraser sollten so gewahlt werden, dass der Zahnvorschub (fz) zwischen 0,25 und 0,65 mm

liegt.

Werkzeugbeispiele:

r

DP-Fugefraser WhisperCut DP-WhisperCut EdgeExpert DP-Fugefraser EdgeExpert
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Bearbeitungsempfehlung

Duropal XTreme plus (XPSM)

Abmessung Vorschub- D :
Dx{.:B;;BO gt[e::l::]\?:;]w WhisperCut Ausfiihrung
100x43x30  12.000 3 10-15 :;'I: gggggg Standard 2{:;‘3:' 'g'g‘l\’/l
125x43x30  9.000 3 10-15 :;t g;:g; Standard gi(:z"s'ze’
125x43x30  9.000 3 10-15 :;t 12223: Standard IMA
125x63x30  9.000 3 10-15 :;t 122233 Standard IMA
125x43x30  9.000 3 10-15 :;'I: 13;2:3 EdgeExpert ﬁfr‘:’;z
125x63x30  9.000 3 10-15 :;t 13;223 EdgeExpert ﬁ':;:z
125x43x30  9.000 3 10-15 :;t 13;233 EdgeExpert IMA
125x63x30  9.000 3 10-15 :;t 13;22; EdgeExpert IMA
100x43x30  9.000 3 10-15 :;t 13;222 EdgeExpert ~ SCM
125x43x30  9.000 3 10-15 :;t 13;22: PLUS EdgeExpert ﬁ':r‘:':z
125x43x30  9.000 3 10-15 :;'I: 13;23‘: PLUS EdgeExpert  IMA

Weitere Abmessungen und Zahnezahlen auf Anfrage lieferbar
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Bearbeitungsempfehlung
Duropal XTreme plus (XPSM)

Zerspaner fiir Durchlaufmaschinen

Empfehlenswert sind Diamant-Kompaktzerspaner, die wenig Reibung und Schnittdruck erzeugen. Besonders geeignet ist
der Typ Leitz Diamaster DT Premium montiert auf Hydro-Spannelement mit héchstem Rund- und Planlauf fiir ausgezeichnete
Bearbeitungsqualitédt und langen Werkzeugstandweg. Die Schnittgeschwindigkeit (vc) betragt 80 m/s bei der tblichen Dreh-
zahl (n) 6.000 min"' und Durchmesser (D) 250 mm. Einsatzparameter und Zahnezahl der Zerspaner sollten so gewahlt
werden, dass der Zahnvorschub (fz) zwischen 0,12 - 0,18 mm liegt.

DxSBxBO ?[emhlz:t‘]' V°rsvc'E:1k/’r'-°r’::]° Lz Ausfiihrung

250x10x60 6.000 35 35 190358 190359 Kompaktzerspaner
250x10x60 6.000 45 45 190360 190361 Kompaktzerspaner
250x10x60 6.000 55 55 190362 190363 Kompaktzerspaner
250x10x60 6.000 24 30 190382 190383 Kompakizerspaner
DT Premium
250x10x60 6.000 36 40 190390 190391 Kompakizerspaner
DT Premium
250x10x60 6.000 48 50 190398 190399 Kompakizerspaner
DT Premium
250x10x60 6.000 60 80 190406 190407 Kompaktzerspaner
DT Premium

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 Fasefrdser muss
so gewahlt werden, dass nur Kontakt mit der Kante entsteht.

Profilziehklingen

Profilziehklingen sind mit einem Profilauslauf ausgestattet
und kdénnen bei exakter Einstellung problemlos zur Nachbe-
arbeitung der XPSM-Platten verwendet werden. Um even-
tuelle Beschadigungen an der Schutzfolie oder Dekorschicht
zu vermeiden, sind Ziehklingen mit einem vergréRerten
Profilauslauf von bis 15° zu empfehlen.

Flachziehklingen

Flachziehklingen sollten vorzugsweise von der Kante zur YN
Platte eine Schragstellung von 2 - 4° aufweisen und die N/
Schutzfolie und Dekorschicht nicht beriihren. f —

Alle Abmessungen auf Anfrage lieferbar
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Nutbearbeitung

Fir die Nutbearbeitung sollte fiir eine optimale Kantenqualitat vorzugsweise Werkzeuge mit einer hohen Zahnezahl gewanhlt
werden. Der Zahnvorschub (fz) sollte sich bei der Bearbeitung im Gleichlauf (GLL) im Bereich von 0,03 - 0,06 mm bewegen.

CNC Stationarmaschinen

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

Um an den Decklagen der Platte ausbruchfreie Kanten zu erzeugen sind DP-Oberfraser mit einer spiralférmigen Schnei-
denanordnung mit wechselseitigem Achswinkel einzusetzen. Vorteilhaft ist der Einsatz von Oberfrasern mit vergroRertem
Achswinkel (>30°). Besonders empfehlenswert ist bei der Bearbeitung von XPSM-Platten die Verwendung der Leitz Ober-
fraser Diamaster EdgeExpert mit einem grof3en Achswinkel von bis zu 50° fiir beste Kantenqualitat, wie beispielsweise fiir
die Nullfugenbekantung.

Formatbearbeitungswerkzeuge mit einer héheren Zahnezahl gegeniliber Standardwerkzeugen bieten tendenziell eine besse-
re Schnittqualitat. Das Vorfrasen der Werkstlicke wird empfohlen, um durch die geringe Spanabnahme (zwischen 0,5 bis 2,0
mm) den Werkzeugverschlei® bei der Finishbearbeitung zu reduzieren.

Es ist fur eine gute Werkstlickspannung auf der Maschine zu sorgen. Um die Vakuum-Sauger zu unterstitzen kénnen ge-
gebenenfalls zusatzliche mechanische Spanner eingesetzt werden. Um perfekte Schnittqualitat zu erzielen sind stabile und
steife Schrumpfspannfutter vom Typ Leitz ThermoGrip® fiir hdchste Rundlaufgenauigkeit und Wuchtgiite zu empfehlen. Fir
zusatzliche Flexibilitat sorgt das NiRo Spannfutter. Ein gutes Bearbeitungsergebnis kann nur bei ausreichender Steifigkeit
der Maschine, wie zum Beispiel an Portalmaschinen, erreicht werden.

Empfohlene Einsatzdaten:
Drehzahl n = 18.000 - 24.000 min-"*

Vorschubgeschwindigkeit
vi = 8-10 (Z2) und 14-18 (Z3) m™!
vi = 20-24 (Z2 Nesting) m™’

Zahnvorschub

f.=0,15-0,25 mm
fz = 0,40-0,60 mm (Nesting)
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Diamaster PRO 191042
20 28 20 2+2 RL Diamaster Quattro 091235
20 28 20 3+3 RL Diamaster PLUS?® 191051
12 24 12 2+2 RL Diamaster PRO, Nesting 191060
20 32 20 2+2 RL Diamaster Quattro EdgeExpert 191071
20 48 25 2+2 RL Diamaster Quattro EdgeExpert 191072
25 30 25 3+3 RL Diamaster PLUS3 EdgeExpert 191073
25 35 25 3+3 RL Diamaster PLUS3 EdgeExpert 191074
25 48 25 3+3 RL Diamaster PLUS3 EdgeExpert 191075

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Zum Nuten eignen sich fur CNC-Bearbeitungszentren optimierte Nutsagen fiir die jeweiligen Bearbeitungsaggregate. Fir
eine optimale Bearbeitungsqualitat wird ein Einsatz im Gleichlauf empfohlen.

100 WZ/WZ/FZ 166000
120 315 20 3/4,5/35 35 WZ/WZ/FZ 166002
120 315 35 4/6,3/50 35 WZ/WZ/FZ 166004
125 5 30 4/5,5/48 35 WZ/WZ/FZ 166007
200 5 30 4/5,5/52 60 WZ/WZ/FZ 166012

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar
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Bohren

Bohrungen neigen aufgrund der Oberflachenbeschaffenheit der Beschichtung zum Aufbordeln und leichtem WeilRbruch.
Prinzipiell sind deshalb nur scharfe Bohrer mit einer schnittigen Schneidengeometrie zu verwenden.

Zum Bohren werden Hartmetallbestlickte oder vorzugsweise Spiral-, Dlbelloch- und Beschlagbohrer aus Vollhartmetall
(VHM) empfohlen.

Auf CNC-Bearbeitungszentren ist ein Einsatz der Bohrer in der Hauptspindel statt im Bohrbalken, aufgrund der héheren
Stabilitat und der Moglichkeit mit héheren Drehzahlen zu bohren, empfehlenswert.

Fir ausrissfreie Beschlagbohrungen empfiehlt es sich, diese als Tasche zirkular auszufrasen (z.B. ID 042760)

Diibellochbohrer Drehzahl n [min] 4.000 - 6.000
Vorschubgeschwindigkeit vi [m/min] 0,5-2,0

Durchgangslochbohrer Drehzahl n [min-'] 4.000 - 6.000
Vorschubgeschwindigkeit vf [m/min] 0,5-1,0

Beschlaglochbohrer Drehzahl n [min"] 3.000 - 4.500
Vorschubgeschwindigkeit vi [m/min] 0,5-2,0

GL NL
[mm] [mm]

Reihenlécher und Sacklocher

3 57,5 16 10x36 HW-massiv Z2 RL 230610
5 57,5 25 10x25 HW-massiv Z2 RL 230612
8 57,5 25 10x25 HW-massiv Z2 RL 230617
10 57,5 25 10x25 HW-massiv Z2 RL 230620
Durchgangslécher
5 57,5 25 10x25 Schaft 10 HW i LL 034018
, X chaft mm, massiv RL 034019
8 7 2 10x2 Schaft 10 HW i LL 034022
57,5 5 x25 chaft mm, massiv RL 034023
Beschlaglécher
15 54,5 - 8x30 Beschlagbohrer mit Spanbrechern 034660
25 54,5 - 8x30 Beschlagbohrer mit Spanbrechern 034656
35 54,5 - 8x30 Beschlagbohrer mit Spanbrechern 034659
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Bearbeitungsempfehlung
Duropal XTreme plus (XPSM)

Standwege

Werkzeugstandwege sind abhangig von einer Vielzahl von Einflussfaktoren, wodurch im Rahmen dieser Bearbeitungsrichtli-
nie keine Standwegaussagen oder Rechte abgeleitet werden kdnnen. Die Angaben zu den Werkzeugen und Bearbeitungs-
parametern sind empfohlene Richtwerte. Maschinen- oder ablaufbedingte Konstellationen kénnen zu abweichenden Para-
metern fiihren. 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
Duropal XTreme plus (XPSM)

Erlauterung der Kurzzeichen

A = MaB A LL = Linkslauf
a, = Schnittdicke (radial)
a = Schnittdicke (acial) 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 = Bestickungsh&he NH = Nullhche
BO = Bohrungsdurchmesser NL = MNutzldnge
MNLA = Mebenlochabmesasung
CNC = Computerized Numerical Control NT = MNuttiefe
d = Durchmesser P = Profil
D = Durchmesser POS = Fréisemposition
Do = Mulldurchmesser PT = Profiltiefe
DA = AuBendurchmeaser PG = Profilgruppe
DB = Bunddurchmesser
DFC = Dust Flow Control [optimierte Spaneerfassung) QAL = Schneidstofiqualitat
DGEL = Arzahl Doppelglieder
DIK = Dicke R = PRadius
DKN = Doppelkeilnut RD = Rechtsdrall
DP = Polykristalliner Diamant (PKD) RL = PRechtslauf
DRl = Drehrichtung RP = PRadiuz Frasprofil
FAB = Falzbreite 5 = Schaftabmessung
FAT = Falztiefe 5B = Schnittbreite
FAW = Fasewinks! SET = Set
FLD = Flanschdurchmesser SLB = Schlitzbreite
£ = Zahrvorschub SLL = Schlitzlange
for = effektver Zahrworschub SLT = Schlitztiefe
sP = Spezialstahl
GEW = Gewinde 8T = QGusslegierungen auf Kobalt-Basis,
GL = QGesamtlénge z.B. Stellit®
GS = Grundschneide (Bohrachneids) STO = Schafitoleranz
swW = Spanwinke!
H = Héhe
HC = Hartmetall, beschichtet TD = TragkSrperdurchmesser
HD = Holzdicke (Werkstickdicke) DI = Tragkérperdicke
HL = Hochlegierter Werkz eugstahl TG = Teilung
HS = Schnellarbeitsstahl (HSS) TK = Teilkreisdurchmesser
HW = Hartmetall
ur = Ungleichteilung der Schneiden
[[v] = |dentnummer
1\") = lzolierverglasung v = Vorschneideranzahl
v = Schnittgeschwindigkeit
KBZ = Kurzbezeichnung v, = Vorschubgeschwindigkeit
KLH = Klemmhshe VE = Verpackungseinheit
KM = Kantenmesser VSB = Verstellberaich
KN = Keilnut
KNL = Kombinationsnebenloch bestehend aus: WSS = Werkstlckstoff
2/7/42 2/9/46,35 2/10/60
z = Zéhnezahl
L = Lénge ZA = Anzahl Zinken
| = Aufspannlidnge ZF = Zahnform (Schneidenform)
LD = Linksdrall ZL = Zinkenliange
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 Vollstéandigkeit und Allgemeingltigkeit. Maschinelle oder ablaufbedingte Randbedingungen kénnen zu abweichenden
Einsatzparametern fiihren. Im Einzelfall kénnen individuelle Anpassungen erforderlich sein. Insbesondere sind die jeweiligen Herstellerangaben (iber den bestimmungsgeméaRen 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 kdnnen technische Anderungen erfolgen.
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