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OPIS PRODUKTU ELEMENT PLASKI DUROPAL MAGNET P2 PFLEIDERER

Dekoracyjny magnetyczny element ptaski, oklejony obustronnie laminatem wysokoci$nieniowym Duropal

HPL Magnet (stalowgq siatkg) o grubosci 1,2 mm.

wierzchnia warstwa laminatu
tworzywo sztuczne

Zbrojone stalowa siatka

cigkotnace

WSKAZOWKITECHNOLOGICZNE ELEMENT PLASKIDUROPAL MAGNET P2 PFLEIDERER
Podstawag ponizszych wskazéwek technologicznych sg rézne serie prob z najlepszymi wynikami obrébki prze-
prowadzone przez firme LEUCO Ledermann GmbH & Co. KG.

WYJASNIENIE POJEC
DP =DIA; HW = weglik spiekany; HR = wklesta powierzchnia przytozenia; L-S = wolno, szybko; L-S-L = wolno,
szybko, wolno; ve = predkos$¢ skrawania; fz = posuw na zgb; vf = predko$¢ posuwu

1. ZAGADNIENIA OGOLNE

Obszary zastosowania: Meble, Scianki dziatowe i oktadziny $cienne z wtasciwos$ciami magnetycznymi,
wystepujgce jako wyposazenie sklepow, stoisk targowych, do biur, szkét, przedszkoli, zaktadéw opiekun-
czych, obiektéw publicznych itp.

2. PRZYCINANIE
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2.1 PRZYCINANIE PLYT PILAMI TARCZOWYMI

Za uzyskanie dobrego wyniku ciecia odpowiedzialne sg réozne czynniki:

strona ozdobna skierowana do goéry, odpowiednie wystawanie pity ponad obrabiany materiat, predko$¢ posu-
wu, ksztatt zebdw, podziatka zebdw, liczba obrotéw i predkosé skrawania. W zaleznosci od ilosci cie¢ stoso-
wane sg pity tarczowe z weglikiem spiekanym (HW) lub diamentem (DP). Zalecane ksztatty zebdw pity:

TRF  HRFA

Parametry zastosowania:
Zalecana liczba obrotow (n): 3000 - 3500 obr./min
Posuw (Vf): 4 -5 m/min

2.2 PItA FORMATUJACA

Do formatowania nadajg sie w szczegodlnosci pity tarczcowe HW o ksztatcie zgba TR-F ze specjalnym materia-
tem ostrza HL Steel 17. Bardzo dobre wyniki cigcia ze znaczaco wyzszg zywotnoscig mozliwe sg takze przy
uzyciu pit tarczowych DP ,DIAREX” z geometrig zeba HR-FA.

LEUCO



2.3. PILA DO ROZKROJU PLYT

Na pitach do rozkroju ptyt te same geometrie zgba jak na pitach formatu-
jacych pozwalajg osiggna¢ bardzo dobre wyniki ciecia. Wejécie zebow w
materiat nastepuje takze na ozdobnej stronie ptyty. Dobrg jako$¢ krawedzi
po obu stronach umozliwia zastosowanie pasujgcego podcinaka. Bardzo
dobre wyniki cigcia osigga sie za pomocg odpowiedniego wystawania pity
ponad obrabiany materiat. Zalezy on od $rednicy.

Srednica pity tarczowej Wystep pity
D =250 mm ok. 15-20 mm
D =300 mm ok. 15-25 mm
D =350 mm ok. 18 -28 mm

Zalecana predkos$¢ skrawania wynosi ok. 50-55 m/s. W przypadku pit tar-
czowych DP nalezy wybra¢ gérng warto$é. Nalezy dgzy¢ do posuwu na zab
w zakresie 0,06-0,07 mm.

Dodatkowe informacje na temat optymalnego wystawania pity ponad obra-
biany materiat znajduja sie na naszym kanale YouTube. >>> Zeskanuj kod QR i
obejrzyj film na kanale YouTube! Lub bezposrednio na stronie www.youtube.
com/leucotooling <<<

3. 0BROBKA NA MASZYNACH STACJONARNYCH CNC

Wybér narzedzia:

Do obroébki frezarskiej ptyt magnetycznych z materiatem zelaznym nalezy zastosowac narzedzia z weglika
spiekanego. Narzedzia DP nie nadaja sie! Prostotnace frezy trzpieniowe wyposazone w HW lub frezy z nozami
obracanymi HW sg wystarczajgce do matych ilosci obrébki. Zalecane jest zastosowanie spiralnych frezéw
trzpieniowych VHW, najlepiej z obustronnymi skretami spiralnymi w celu zapewnienia optymalnej jakosci
skrawania na goérnej i dolnej stronie ptyty. Zywotno$é mozna wydtuzyé dzieki zoptymalizowanemu wykonaniu
narzedzi:

I wykorzystanie narzedzi VHW z dodatkowg powtoka (dostepne na zapytanie)
I wykorzystanie narzedzi VHW z gatunku weglika spiekanego dostosowanego do wktadki zelaznej
| frezowanie oscylacyjne (lekko faliste ruchy frezu w gore i w doét)

Parametry zastosowania:

Rodzaj obroébki: wyréwnywanie/rowkowanie/zanurzanie/rozcinanie
Sposéb obroébki: frezowanie wspotbiezne, najlepiej oscylacyjne
Liczba obrotow (n): 3000 - 4500 (maks.) obr./min

Posuw na zab (fz): 0,15-0,25 mm

Posuw (Vf): 1-1,5 m/min (frez Z=2)
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4. WIERCENIE

Wiercenie otworéw przelotowych
Wykorzystanie wiertet do otwordéw przelotowych VHW z cze$cia spiralng VHW.

Wiercenie otworéw nieprzelotowych

Mosquito wiertta VHW z czeécig spiralng VHW sg bardziej korzystne w poréwnaniu ze standardowym wierttami
HW ze wzgledu na dtuzszg trwato$¢. Najlepsze wyniki osiggalne przy pomocy wiertet VHW z dopasowang (zmo-
dyfikowang) geometrig zadta (forma A lub zgdto-ZDF).

Dane zastosowania:

Liczba obrotéw (n): 6000 obr./min

Posuw (Vf): 0,5-1m/min

Otwory do mocowania okué

Zasadniczo mozliwe jest zastosowanie standardowych wiertet cylindrycznych HW. Bardzo dobre wyniki osia-
ga sie za pomoca wiertet cylindrycznych HW ze zoptymalizowanymi podcinakami i wrebami miedzyzebnymi,
np. wiertta cylindryczne LEUCO ,Light”.

Dane zastosowania:

Liczba obrotéw (n): 7000 obr./min

Posuw (Vf): 0,5 m/min

Alternatywnie otwory pod zawiasy puszkowe mozna wyfrezowa¢ takze za pomocg spiralnych frezéw trzpie-
niowych VHW Z=2+2 (program helis zwyczajnych).

Dane zastosowania:

Liczba obrotéow (n): 3500 obr./min

Posuw (Vf): 1-2 m/min)

5. WZORY
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5.1. PREDKOSC SKRAWANIA - VC 5.3. PREDKOSC POSUWU - VF

| Jednostka: m/s | Jednostka: m/min

| Potrzebne dane: $rednica = D [mm]; | Potrzebne dane: posuw na zgb = f-z [mm)]; liczba
liczba obrotéw narzedzia = n [1/min] obrotéw narzedzia = n [1/min]; liczba zebéw = z

| Obliczenie: ve = (D *m* n)/(60 * 1000) | Obliczenie: vf=(fz*n *z)/1000

5.2. POSUW NA ZAB - FZ

| Jednostka: mm

| Potrzebne dane: predko$¢ posuwu = vf [m/min]; liczba
obrotéw narzedzia = n [1/min]; liczba zebéw = z

| Obliczenie: fz = (vf * 1000)/(n*z)
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6. NARZEDZIA LEUCO DO OBROBKI ELEMENTU PLASKIEGO DUROPAL MAGNET P2

6.1. PILY TARCZOWE DO FORMATOWANIA

Wymiar Oznaczenie z Ksztatt zeba Materiat ostrza Wystep ponad materiat Nr ident.
Pita tarczowa

®350x3,2x0@ 30 doformatowa- 72 TR-F HL Steel 17 ok. 25 mm 192609
nia HW ,TR-F”
Pita tarczowa

©303x3,2x0@ 30 doformatowa- 65 HR-FA DP ok. 25 mm 192958

nia DP DIAREX

| Pozostate pity o innych $rednicach, szerokosciach
rzazu, otworach i liczbach zebéw sa dostarczane
na zapytanie.

6.2. PILY TARCZOWE DO ROZKROJU PLYT

Wymiar Oznaczenie z Ksztatt zeba Materiat ostrza Wystep ponad materiat Nr ident.
Pita tarczowa
©350x3,2x0 30 doformatowa- 72 TR-F HL Steel 17 ok. 25 mm 192610
nia HW ,TR-F”
Pita tarczowa
©?303x3,2x030 doformatowa- 65 HR-FA DP ok. 25 mm 192962
nia DP DIAREX
—-ﬁ-_ | Pozostate pity o innych $rednicach, szerokosciach
I rzazu, otworach i liczbach zeb6w sa dostarczane
m ﬁ na zapytanie.
A,
6.3. FREZY TRZPIENIOWE CNC
Wymiar Oznaczenie z Materiat ostrza L/P Nr ident.
D12x90x0 12 Spiralny frez trzpieniowy VHW dod./uj. 2+2 VHW P 186242
?18x90x0 18 Spiralny frez trzpieniowy VHW dod./uj. 2+2 VHW P 186243
\ = | IInne spiralne frezy trzpieniowe o innych

$rednicach i dtugosciach skrawania sg dostepne
© w standardowych rodzajach VHW.

L2 ‘ ‘ L3 ‘

6.4. WIERTLA PRZELOTOWE, NIEPRZELOTOWE | DO OKUC

Wymiar
@5xL1=70x0 10
@8x L1=70x@ 10
@5xL1=70x0 10
@8xL1=70x0 10
© 15xL1=70x@ 10
@ 35xL1=70x@ 10

Oznaczenie

Wiertta przelotowe Mosquito
Wiertta przelotowe Mosquito
Wiertta nieprzelotowe Mosquito
Wiertta nieprzelotowe Mosquito
Wiertfa cylindryczne ,Light”
Wiertfa cylindryczne ,Light”
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Materiat ostrza Nr ident. (L)

VHW 1831563
VHW 1831567
VHW 182390
VHW 1831561
HW 184685
HW 184689

Nr ident. (P)
183152
183156
182391
183150
184684
184688
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=> Nie znalazte$ potrzebnego typu narzedzia lub wymiaru narzedzia?

WSKAZOWKA - KATALOG ONLINE LEUCO

MNOWON=

= Wybierz pity, frezy, wiertta

Skontaktuj sie z dziatem dystrybucji LEUCO.

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

info@leuco.com

Alternatywnie:

Zeskanuj kod QR i

znajdz informacje na temat
Zalecenia LEUCO dotyczace narzedzi do obrébki oferty magazynowej

elementu ptaskiego Duropal Magnet P2 firmy Duropal LEUCO

znajdziesz w katalogu online LEUCO.

PROSTO |

SZYBKO

www.leuco.com/produkty
Kliknij filtr ,, Tworzywo”

”

~Specjalistyczne materiaty producenta

Element ptaski Duropal Magnet P2
Pfleiderer

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

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