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PRODUKTBESCHREIBUNG HOMAPAL SRM SCRATCH RESISTANT MATT Magnethaftplatten
Magnethaftplatten - die perfekte Symbiose zwischen Funktionalitat und Design. Eine sehr hohe Haftkraft

in Kombination mit der Beschreibbarkeit der Oberflachen, in einer groBen Farbvielfalt, eroffnet vielfaltige
Einsatzmdglichkeiten.

Allgemeine Produktbeschreibung HOMAPAL SRM SCRATCH RESISTANT MATT:
Schon das bloRe Auge erkennt den Unterschied: ,Scratch-Resistant Matt”, kurz SRM, heil3t die neue kratzun-
empfindliche HOMAPAL-Mattoberflache mit den Antifingerprint-Eigenschaften.

VERARBEITUNGSHINWEIS HOMAPAL SRM SCRATCH RESISTANT MATT Magnethaftplatten
Die nachfolgenden Verarbeitungsinformationen basieren auf unterschiedlichsten Versuchsreihen mit den
jeweils besten Bearbeitungsresultaten durch LEUCO Ledermann GmbH & Co. KG.

BEGRIFFSERKLARUNG

DP = DIA; HW = Hartmetall; HR = Hohlrlicken; L-S = langsam, schnell; L-S-L = langsam, schnell, langsam;
S-S = schnell-schnell; ve = Schnittgeschwindigkeit; fz = Zahnvorschub; vf = Vorschubgeschwindigkeit;
(1 = Sageblattiberstand

1. ALLGEMEINES

VERARBEITUNGSHINWEIS HOMAPAL SRM SCRATCH RESISTANT MATT

Die hohe Haftkraft wird durch eine in das Laminat eingebettete Eisenfolie erreicht. So konnen auch groRRe
Papiere wie z.B. Plane oder Poster und andere Gegenstande miihelos angehaftet und spurlos wieder entfernt
werden. HOMAPAL® Magnethaftplatten sind in einer Vielzahl von Basis- und Trendfarben verfiigbar und kon-
nen je nach Oberflache mit Boardmarkern oder Kreide beschriftet werden. Einige Dekore werden zudem als
Projektionsflache mit geringerer Lichtreflexion angeboten. Die Einsatzgebiete sind nahezu unbegrenzt und
reichen vom Ladenbau tber Schaufenstergestaltungen, fiir Displays und Informationstafeln bis hin zu Kinder-
und Kiichenmdbeln, tberall dort, wo Gegenstéande oder Beschriftungen flexibel angebracht und spurlos wie-
der entfernt werden sollen.
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Allgemeine Anwendungsgebiete HOMAPAL SRM SCRATCH RESISTANT MATT:

Sie findet sich auf ausgewahlten Aluminium-, Kupfer- und Messingdekoren in verschiedenen Strukturen
und Farben, wie Taupe, Champagner oder Gold, sowie auf Magnethaftplatten in den Uni-Farben Macchiato,
Hellgrau, Steingrau und WeiR. Das spezielle Verfahren erzeugt eine supermatte Optik mit Antifingerprint-
Funktion und besonderer Tiefenwirkung. Durch den Inert-Prozess entsteht eine ausgesprochen kratzun-
empfindliche Oberflache mit regelméaBigen und damit widerstandsfahigen Strukturen in High-End-Qualitat.
.Scratch-Resistant Matt” ist in Anlehnung an die Beanspruchungsklasse 3 nach EN 438 fiir den horizontalen
Einsatz geeignet, zum Beispiel bei Tresen im Messe- und Ladenbau oder Theken in Bars und Restaurants,
bei Tischen und Arbeitsflaichen im Biro oder der Kiiche, aber auch im Objektbereich, wie in Hotels.
(Quelle: Website HOMAPAL).
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2. ZUSCHNITT- / FORMATBEARBEITUNG

2.1 ZUSCHNITT DER PLATTEN MIT KREISSAGEBLATTERN

Fir ein gutes Schnittergebnis sind verschiedene Faktoren verantwortlich:

Dekorseite muss auf der Eintrittseite sein. Richtiger Sageblattiiberstand, Vorschubgeschwindigkeit, Zahnform,
Zahnteilung, Drehzahl und Schnittgeschwindigkeit. Bei Gehrungsschnitten sollte beachtet werden, dass die
Schnittkante messerscharf ist. Empfohlene Sagezahnformen:

HR-FA

2.2 FORMATSAGE

Grundsatzlich lassen sich die Platten nur mit DP-Kreissageblattern wirtschaftlich bearbeiten. Es gibt jedoch
groBe Unterschiede in der Schnittqualitat. Das beste Schnittergebnis lasst sich mit Kreissageblattern mit einer
Hohlriicken-Geometrie erzielen, den Format-Kreissédgeblattern DP ,HR-FA".

Optimale Einsatzdaten: (bei einem Kreissdgeblatt @ 303 mm)

Séageblattiiberstand: =25 mm
Drehzahl: n=4500 1/min
Vorschub = Hand: vf=4-8 m/min
Schnittgeschwindigkeit: vc =40-70 m/s

Zuschnitte auf CNC-Maschinen sollten ebenfalls mit diesen Kreissageblattern gemacht werden.

2.3 PLATTENAUFTEILSAGE

Auch auf Plattenaufteilanlagen lassen sich die Platten wirtschaft-
lich nur mit DP-Kreissageblattern auftrennen. Fir eine nahezu opti-
male Fertigschnittqualitat sollte hier der Zuschnitt mit einem DIAREX
Plattenaufteil-Kreissageblatt DP ,HR-FA" durchgefiihrt werden.

Optimale Einsatzdaten: (bei einem Kreissdgeblatt @ 450 mm)

Séageblattiiberstand: =25 mm

Drehzahl: n=3.400-3.600 1/min
Vorschub: vi=12-14 m/min
Schnittgeschwindigkeit: ve =80 m/s

Ebenso ist es wichtig auf den richtigen Sageblattiiberstand zu achten. Dieser
hat Einfluss auf die Schnittqualitat und ist durchmesserabhéangig.

Die empfohlene Schnittgeschwindigkeit liegt bei 60-90 m/sec. Bei DP- und
HW- bestlickten Kreissageblattern ist der obere Wert zu wahlen. Es ist ein
Vorschub pro Zahn von 0,07-0,11 mm anzustreben.
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Durchmesser Kreisségeblatt Sageblattiiberstand

D =250 mm ca. 15-20 mm
D =300 mm ca. 15-25 mm

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

3. FRAS- / RANDBEARBEITUNG

Die Bearbeitung mit Wendeplatten Fligemesserkopfen ist moglich, wenn auch mit geringen
Laufmeterleistungen. Der anzustrebende Vorschub/Zahn (fz) liegt bei 0,3 mm. Wenn maoglich sollte oszillie-
rend gefahren werden, wobei die Oszillationslange zwischen 3-5 mm sein sollte. Ist keine Oszillation mog-
lich, dann sollte bei der ersten Gratbildung in der Z-Achse um ca. 0,5 mm verstellt werden, um einen neuen
Schneidenteil in Eingriff zu bringen.

Auf der Tischfrase darf nur im Gegenlauf gefrast werden, auf Durchlaufanlagen kann im Gleichlauf gearbei-
tet werden um den Standweg noch etwas zu optimieren. Der Abtrag sollte nicht mehr als 3 mm betragen;
optimal sind 0,5-1 mm um den Verschleil3 niedriger zu halten. Eine Bearbeitung von Magnethaftplatten mit
Stahlfolieneinlage im Durchlauf mittels gangigen DP-Fligefrasern ist nicht anzuraten da hierbei nur unwe-
sentlich langere Standzeiten als mit WPL-Werkzeugen erreicht werden kénnen und die DP Schneiden extrem
beschéadigt werden. Achtung: Auch kann beim Einsatz von DP Frasern starker Funkenflug entstehen.

4. BEARBEITUNG AUF CNC STATIONARMASCHINEN

Fiir die Frasbearbeitung sollten VHW Spiralschaftfraser verwendet werden. Diese sollten idealerweise auch
eine verschleiBoptimierende Beschichtung aufweisen. Wenn maoglich sollte oszillierendes Frasen gewahlt
werden. OszillationsmaR je nach Fraser Typ zwischen 2-6 mm. Wenn keine Oszillation moglich, empfiehlt es
sich, das Werkzeug nach jedem Frasvorgang schrittweise in Z-Richtung um 0,5 bis 1 mm zu versetzen um.

Empfohlene Einsatzdaten:
Drehzahl: n=14.000-16.000 U/min
Vorschub: vf=6-8 m/min

Einsatzart: wenn moglich im Gleichlauf, da so ein geringerer Verschlei als beim Gegenlauf. Bei
Taschenfrasungen sollte schrag eingetaucht werden und das Ausfrasen in verschiedenen Tiefen erfolgen um
den VerschleiB an der Schneide auf verschiedene Stellen zu verteilen. Die Drallrichtung sollte immer gegen
die Deckschichtflache (neg.) gerichtet sein.

Der optimale Vorschub pro Zahn fz liegt bei 0,25 mm, bei Werkzeugen mit groBeren Durchmessern auch
daruber.
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5. BOHREN

Diibellochbohrungen:

Beste Resultate liefern modifizierte Diibelbohrer mit einer sogenannten ,Form A"-Spitze. Die hierzu not-

wendige Umarbeit ist an HW- bzw. auch VHW Dibelbohrern moglich und erfolgt innerhalb weniger Tage im
Service von LEUCO. Auch die Verwendung von handelsiiblichen HSS Metallbohrern bringt gute Ergebnisse.

Empfohlene Einsatzparameter:

Drehzahl: 1.200-1.600 U/min
Vorschub: 0,5-1 m/min
Bohrmodus: L-S

Beschlagsbohrungen:

mﬂ

Gute Ergebnisse werden mit Zylinderkopfbohrern Z=3+3 erzielt. Die Bohrer sollten mit zuséatzlichen

Spanbrechern versehen sein (LEUCO Zeichnung AD-395356). Die hierzu notwendige Umarbeit ist innerhalb

weniger Tage bei LEUCO mdglich.

Empfohlene Einsatzparameter: (in Bohraggregaten)

Drehzahl: 4500 U/min
Vorschub : 0,5-1 m/min
Bohrmodus: L-S

Hinweis: Aufgrund der Metallfolie muss beim Bearbeiten (von Sagen, Frasen; Bohren, usw.) beach-

tet werden, dass Funkenflug entstehen kann und somit zu einer Staubexplosion fiihren kann.

Funkenflugerkennung in der Absaugung ist hier dringend zu empfehlen.

6. FORMELN

6.1 SCHNITTGESCHWINDIGKEIT - VC

| Einheit: m/s

| Benotigte Daten: Durchmesser = D [mm];
Werkzeugdrehzahl = n [1/min]

| Berechnung: ve =(D *m * n)/(60 * 1000)

6.2 ZAHNVORSCHUB - FZ

| Einheit: mm

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

| Berechnung: fz = (vf * 1000)/(n*z)

VERARBEITUNGSHINWEIS HOMAPAL SRM SCRATCH RESISTANT MATT
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6.3 VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT - VF

| Einheit: m/min

| Benotigte Daten: Zahnvorschub = fz [mm];
Werkzeugdrehzahl = n [1/min]; Zdhnezahl =z

I Berechnung: vf=(fz*n *z)/1000

LEUCO
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7. LEUCO WERKZEUGE FUR DIE BEARBEITUNG VON SRM SCRATCH RESISTANT MATT
Magnethaftplatten

7.1 KREISSAGEBLATTER FUR FORMATSAGEN

Abmessung Bezeichnung VA Zahnform Schneidstoff Uberstand Ident-No.
© 250x3,2x0 30 DIAREX-Format-Kreissageblatt 50 HR-FA DP ca. 25 mm 192956
©® 303 x3,2x0@ 30 DIAREX-Format-Kreissageblatt 65 HR-FA DP ca. 25 mm 192958
©350x 3,2x0@ 30 DIAREX-Format-Kreissageblatt 65 HR-FA DP ca. 25 mm 192962
"IET"_ | Weitere S&dgen mit anderen Durchmessern,
—_—— T Schneldbrelte.n, Bohrungen und Zahnezahlen
auf Anfrage lieferbar.
&
»B/ =] b

HR-FA DIAREX Format-

Kreissageblatt DP "HR-FA"

7.2 KREISSAGEBLATTER FUR PLATTENAUFTEILSAGEN

Abmessung Bezeichnung zZ Zahnform Schneidstoff Uberstand Ident-No.

@350x44x@30 DAREXPlatten-Aufteil 72 HR-FA DP ca.25mm 193222
Kreissageblatt

—-ﬁ-— | Weitere Sagen mit anderen Durchmessern,
U T Schneidbreiten, Bohrungen und Zahnezahlen
ﬁ auf Anfrage lieferbar.
‘_M o | Zahnzahl und Vorschubgeschwindigkeit abhan-

gig von Schnitthohe sowie der Anwendung fir
HR-FA DIAREX Platten-Aufteil- Einzelplatten- bzw. Paketschnitt.

Kreissageblatt DP "HR-FA"

7.3 CNC SCHAFTFRASER

Abmessung Bezeichnung z Schneidstoff Ident-No. (R)

D 12x7/36x0 12 Magnethaftplattenfraser 2+2 VHW 186242

@ 18x7/36x0 18 Magnethaftplattenfraser 2+2 VHW 186243
Umarbeit: Beschichtung Auf Anfrage

| Weitere Schaftfraser mit anderen Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

L1

LA

\f =

‘ LA | | L3 |

VHW Magnethaftplattenfraser
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7.4 DURCHGANGS-, DUBEL- UND BESCHLAGBOHRER

Abmessung Bezeichnung

Schneidstoff  Ident-No. (L) Ident-No. (R)
@5xL1=70x@ 10 Dibelbohrer Standard HW 003231 003230
©8xL1=70x@ 10 Dibelbohrer Standard HW 003243 003242
@5xL1=70x@ 10 Dibelbohrer Mosquito VHW 182390 182391
©8xL1=70x@ 10 Dibelbohrer Mosquito VHW 1831561 183150

Umarbeit o.g. Diibelbohrer auf ,,Form A“-Spitze HW/VHW Auf Anfrage Auf Anfrage

Abmessung Bezeichnung Schneidstoff Ident-No. (L) Ident-No. (R)
@35 xL1=70x@ 10 Zylinderkopfbohrer HW 003284

Umarbeit: Spanbrechernuten nach AD-395356

HW/VHW Auf Anfrage Auf Anfrage

| Weitere Bohrer mit anderen Durchmessern, Schneidlangen und Schaftabmessungen auf Anfrage lieferbar.

L1

| L2 | L3 | | L2 I L3

| L

Mosquito Diibelbohrer Standard Diibelbohrer

VERARBEITUNGSHINWEIS HOMAPAL SRM SCRATCH RESISTANT MATT
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Zylinderkopfbohrer HW
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LEUCO

= 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

Alternativ:

QR-Code einscannen und
tiber das LEUCO Lagerpro-
Die LEUCO Werkzeugempfehlungen zum Bearbeiten von HOMAPAL
SRM SCRATCH RESISTANT MATT Magnethaftplatten erhalten Sie
im LEUCO Online-Katalog.

gramm informieren.

EINFACH &

SCHNELL

1 www.leuco.com/produkte

2 Filter ,Werkstoff” klicken

3 .spezielle Hersteller Werkstoffe”
4 "HOMAPAL"

5 SRM SCRATCH RESISTANT MATT
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- Sageblatter, Zerspaner, Fraser,
Bohrer wahlen
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Willi-Ledermann-Strafie 1
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