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OPIS PRODUKTU PRIMEBOARD XTREME MAT (XT) | XTREME WYSOKI POtYSK (XG)

Pfleiderer PrimeBoard jest to dekoracyjne tworzywo drzewne pokryte nowatorskga wielowarstwowa wysokiej

jakosci powtoka lakierniczg sktadajgcg sie z warstwy funkcjonalnej PUR HotCoating oraz lakieréw akrylowych

utwardzonych za pomocg UV.

WSKAZOWKI TECHNOLOGICZNE DLA PRIMEBOARD XTREME MAT (XT) | XTREME WYSOKI

POLYSK (XG)

Ponizsze informacje technologiczne bazujg na najlepszych wynikach obrébkowych zréznicowanych serii testow

przeprowadzonych przez firme LEUCO Ledermann GmbH & Co. KG.

WZORY

Predkos$¢ ciecia - vc

| Jednostka: m/s

| Niezbedne dane: $rednica = D [mm];
liczba obrotéw narzedzia = n [1/min]

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

Posuw na zab - fz
| Jednostka: mm
I Niezbedne dane: predko$¢ posuwu = vf [m/min];

Predkos¢ posuwu - vf

| Jednostka: m/min

| Niezbedne dane: posuw na zgb = fz [mm]; liczba
obrotéw narzedzia = n [1/min]; liczba zebéw = z

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

liczba obrotéw narzedzia = n [1/min]; liczba zebow =z

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

1. INFORMACJE OGOLNE

Szlachetna ale solidna: PrimeBoard firmy Pfleiderer to ptyta z tworzywa drzewnego, ktéra tagczy w sobie

atrakcyjny wyglad lakierowanej powierzchni, optymalng podatno$é¢ na obrébke oraz wysoka wytrzymato$é.

PrimeBoard XTreme Mat czy PrimeBoard XTreme Wysoki potysk: nowatorska technologia wielowarstwowej

powtoki lakierniczej gwarantuje trwato$é koloréw i doskonate wtasciwosci materiatowe podczas obrébki.

Optymalna kolorystyka pozwala na ré6znorodne zastosowanie i kombinacje z ptyt Pfleiderer PrimeBoard.

2. PRZYCINANIE / FORMATOWANIE

2.1. Przycinanie PrimeBoard XTreme Mat
(XT) przy uzyciu pit tarczowych

Za uzyskanie dobrego wyniku ciecia odpowiadaja
rézne czynniki:

Ozdobna strona do géry, odpowiednio duzy wystep
pity, predkos¢ posuwu, ksztatt zeba, podziatka
zebow, liczba obrotéw i predkos$é ciecia. Zaleznie
od ilosci cie¢, stosuje sie pity o ostrzach z weglikow
spiekanych (HW) lub o ostrzach diamentowych (DP).

Zalecane ksztalty zebo6w pity:

HR TR-F TR-FK

PRIMEBOARD XTREME MAT (XT) | XTREME WYSOKI POLYSK (XG)

2.1.1. Przycinanie PrimeBoard XTreme Wyso-
ki potysk (XG) przy uzyciu pit tarczowych

Za uzyskanie dobrego wyniku ciecia odpowiada-
jarézne czynniki:

Ozdobna strona do géry, odpowiednio duzy wystep
pity, predkos¢ posuwu, ksztatt zeba, podziatka
zebow, liczba obrotéw i predkos$¢ ciecia. Zaleznie
od ilosci cig¢, stosuje sig pity o ostrzach z weglikéw
spiekanych (HW) lub o ostrzach diamentowych
(DP). Zalecane ksztatty zebow pity:

w
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2.2. Formatowanie PrimeBoard XTreme

Mat (XT)

Pity HW o zebach TR-F nadajg sie szczegodlnie do for-
matowania przy matej ilosci cieé. Bardzo dobre wyniki
ciecia umozliwia takze zastosowanie pit formatowych
LEUCO nn-System DP flex o zebach HR.

2.2.1. Formatowanie PrimeBoard XTreme
Wysoki potysk (XG)

Pity HW o zebach TR-F-F DU i TR-F nadaja sie
szczegolnie do formatowania przy matej ilosci cieé.
Bardzo dobre wyniki ciecia umozliwia takze zasto-
sowanie pit formatowych LEUCO nn-System DP flex
o zebach HR.

2.3. Rozkroéj ptyt PrimeBoard XTreme Mat (XT) oraz PrimeBoard

XTreme Wysoki potysk (XG)

Pilarki do rozkroju ptyt osiggaja bardzo dobre wyniki ciecia przy zastoso-
waniu nowych pit tarczowych z programu "Q-Cut" (Q-Cut K). Réwnie dobre
wyniki mozna osiggnac¢ stosujgc pity tarczowe do rozkroju ptyt z rodziny
"Q-Cut G6". Zalecany posuw na zab (fz) miesci sie w zakresie 0,07 - 0,08
mm. Maksymalny posuw na zab wynosi fz= 0,096 mm i nie wolno go prze-
kroczyé.Wejscie zeba w materiat odbywa sie rowniez po ozdobnej stronie
ptyty. Dobra jako$é krawedzi po obu stronach umozliwia zastosowanie
odpowiedniego podcinaka. Bardzo dobre wyniki cigcia mozna osiggna¢ sto-
sujgc odpowiednio duzy wystep pity ponad materiat. Zalezy on do $rednicy.

Srednica pity tarczowej Wystep pity Zalecana predkos$¢ ciecia wynosi 60 - 90
D =250 mm ok. 15-20 mm m/s. Przy pile tarczowej z ostrzami diamen-
D =300 mm ok. 156-25 mm towymi DP, wybraé¢ gérna wartosé. Dazy¢
D =350 mm ok. 18 -28 mm do osiggniecia posuwu na zab w zakresie
D =400 mm ok.25-30 mm 0,07 -0,08 mm.
D =450 mm ok.25-33 mm

Dodatkowe informacje na temat optymalnego wystawania pity ponad materiat mozna znalez¢
na naszym kanale YouTube. >>> Zeskanuj kod QR i obejrzyj film video na kanale YouTube! Albo
bezposrednio pod adresem www.youtube.com/leucotooling <<<

2.4. Maszyny przelotowe: rozdrabniacze do
PrimeBoard XTreme Mat (XT)

Przy formatowaniu za pomocg rozdrabniaczy w
maszynach przelotowych mozna otrzyma¢ dobre
wyniki w procesie podwdjnego rozdrabniania.
Zalecane sg przy tym rozdrabniacze z minimalnym
oporem cigcia, np. rozdrabniacz LEUCO "Powertec
Il LowNoise" lub standardowy "PowerTec III".
Rozdrabniacze byty testowane z nastepujgcymi para-

metrami:
liczba obrotéw: n=6.000/min.
zbieranie: a=3mm -
pPOSUW: vf=30m/s ." "\
-
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PRIMEBOARD XTREME MAT (XT) | XTREME WYSOKI POLYSK (XG)

2.4.1. Maszyny przelotowe: rozdrabniacze do
PrimeBoard XTreme Wysoki potysk (XT)

Przy formatowaniu za pomocg rozdrabniaczy w
maszynach przelotowych materiat ptyt okazat sie
trudny w obrobce. Najlepszy wynik w procesie
podwdjnego rozdrabniania udato sie osiagng¢ z zasto-
sowaniem linii rozdrabniaczy PowerTec Il LowNoise.
Jakos¢ ciecia wszystkich innych typéw rozdrabniaczy
byta wyraznie gorsza, dlatego nie polecamy ich do
tego typu obrébki. Przyktadem rozdrabniacza LEUCO
typu "PowerTec Ill LowNoise" jest model ID 185618
+ 185619 - dla posuwu 45 m/min. Liczba zeboéw
rozdrabniacza powinna by¢ dostosowana do danego
posuwu obrébkoweg.

%" PowerTec lll LowNoise

LEUCO



3.1. Obrébka frezarska / krawedziowa
PrimeBoard XTreme Mat (XT)

Do wyréwnywania krawedzi zaleca sie wytgcz-
nie narzedzia z katem osiowym wiekszym niz 43°.
Najlepsze wyniki zostaty uzyskanie przy uzyciu fre-
zu do wyréwnywania z katem 48°. Takze narzedzia
z katem 70° pozwalajg osiggngé dobre ciecie. Do
frezowania najlepsze sa narzedzia z ostrzami DIA.
W przypadku podwdjnego agregatu wskazane jest
wyréwnywanie dwustopniowe. Do zastosowania w
PrimeBoard Mat zaleca sie maksymalny posuw na
zab fz wynoszacy 0,92 mm. Zostat juz przetestowany

z narzedziem.

3. 0BROBKA FREZARSKA / KRAWEDZIOWA

3.2. Obroébka frezarska / krawedziowa

PrimeBoard XTreme Wysoki potysk (XG)
Do wyréwnywania krawedzi zaleca sie wytgcz-
nie narzedzia z kagtem osiowym wiekszym niz 43°.
Najlepsze wyniki zostaty uzyskanie przy uzyciu fre-
zu do wyréwnywania z katem 48°. Takze narzedzia
z katem 70° pozwalajg osiggna¢ dobre ciecie. Do
frezowania najlepsze sa narzedzia z ostrzami DIA.
W przypadku podwodjnego agregatu wskazane jest
wyréwnywanie dwustopniowe. Do zastosowania w
PrimeBoard Mat zaleca sie maksymalny posuw na zgb
fz wynoszacy 0,92 mm. Zostat juz przetestowany z

narzedziem.

Frez do wyréwnywania
DIAREX airFace

Frez do wyréwnywania
p-System

4.1. Obrébka PrimeBoard XTreme Mat (XT)
na maszynach stacjonarnych CNC

Do frezowania nalezy stosowacé frezy trzpieniowe o
ostrzach diamentowych z katem osiowym.Przy czym
zakres kata osiowego powinien wynosi¢ min. 25°.
Narzedzia z wiekszymi katami osiowymi sg korzystniej-
sze.Najlepiej, gdy zalecany posuw na zab (fz) wynosi
0,2 mm, nie powinien jednak przekroczy¢ 0,4 mm.
Przyktad:

Z=2 (posuw) Z=3 (posuw)
18.000 U/min 7 - 10 m/min 10 - 18 m/min
24.000 U/min 10-14 m/min 15 -22 m/min

Otwory nieprzelotowe i przelotowe mozna wykonywaé za pomoca powszechnych wiertet o ostrzach z weglikéw spiekanych
(HW).Zastosowanie wiertet nieprzelotowych i przelotowych z petnego weglika spiekanego VHW wykazujgcych wiekszg
sztywno$¢ skutkuje z reguty lepszymi wynikami albo pozwala na zwiekszenie predkosci wiercenia. Ze wzgledu na jakosé
i wydtuzenie czasu uzytkowania korzystniejsze jest zastosowanie wiertet o specjalnych ksztattach geometrycznych redu-
kujacych opor ciecia. Dotyczy to takze wiertet cylindrycznych do otworéw do mocowania okué. Mate otwory modutowe o
$rednicy < @ 5 mm mozna bardzo dobrze wykona¢ za pomoca wiertet trzpieniowych VHW z petnego weglika spiekanego.

Wiertto nieprzelotowe HW "Mosquito"

SR

Wiertto przelotowe HW "Mosquito"

PRIMEBOARD XTREME MAT (XT) | XTREME WYSOKI POLYSK (XG)
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Frez do wyréwnywania
DIAREX airFace

SmartJointer airFace

4. 0BROBKA NA MASZYNACH STACJONARNYCH CNC

4.2. Obrobka PrimeBoard XTreme Wysoki
potysk (XG) na maszynach stacjonarnych CNC
Narzedzia bez kata osiowego nie dziatajg.Dlatego do
frezowania nalezy stosowac frezy trzpieniowe o dia-
mentowych ostrzach z obustronnym katem osiowym.
Przy czym zakres kata osiowego powinien wynosi¢
od min. 25° do maks. 48°. Zalecany posuw na zab (fz)

miesci sie w zakresie od 0,2 do 0,27 mm.

Przyktad:

Z=2 (posuw) Z=3 (posuw)
18.000 U/min 7 - 10 m/min 10 - 15 m/min
24.000U/min 9 -13 m/min 14 - 20 m/min

5. WIERCENIE W PRIMEBOARD XTREME MAT (XT) | XTREME WYSOKI POLYSK (XG)
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Wiertto cyIindrchne "Light"
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6. NARZEDZIA LEUCO DO OBROBKI PRIMEBOARD XTREME MAT (XT) ORAZ TREME

WYSOKI POLYSK (XG)

6.1. Pity tarczowe do rozkroju ptyt

Wymiar Oznaczenie z Ksztatt zgba Materiat ostrza Wystep XT/XG Ident-No.
©380x4,0x060 Q-CutK 72 TR-FK HL Board 04 plus ok. 20 mm XT/XG 192976
?450x4,8x@ 60 Q-CutG6 72 G6 HL Board 04 plus ok. 20 mm XT/XG 192883
ﬂ_IErF IPity o innych érednicacP,\, szerokosciach cie:c.ia,
o otworach i liczbach zebéw s dostepne na zy-
m A, czenie.
: 8 I Liczba zebdéw i predko$é posuwu zalezg od
JA/ el s wysokoséci ciecia oraz od zastosowania, czy do
w1 R pojedynczych ptyt czy do ciecia pakietow.
6.2. Pity tarczowe do formatowania
Wymiar Oznaczenie Z Ksztatt zeba Materiat ostrza Wystep XT/XG Ident-No.
@ 250x3,2x0 30 LowNoise 80 TR-F-FA HL Board 04 plus ok. 20 mm XG 192786
©303x3,2x030 LowNoise 60 TR-F-F DU HL Board 03 ok. 20 mm XT/XG 189842
@ 303x2,5x0 30 nn-System DP flex 60 HR DP ok. 20 mm XT 192444

AA N
6.3. Rozdrabniacze
Wymiar Oznaczenie z
©250x 14,5x@ 60 PowerTec lll 20+10+b
©250x 14,5x@ 60 PowerTec lll LowNoise 20+20+5

_ g

PowerTec lll LowNoise

6.4. Frezy do wyréwnywania

Oznaczenie

Frez do wyréwnywania DIAREX airFace
Frez do wyréwnywania p-System

Wymiar
© 125x42,8x@ 30
© 125x47,8x@ 30

Frez do wyréwnywania
p-System

DIAREX airFace

PRIMEBOARD XTREME MAT (XT) | XTREME WYSOKI POLYSK (XG)

I Pity o innych $rednicach, szerokos$ciach ciecia,
otworach i liczbach zebéw sg dostepne na zy-
czenie.

ILiczba zebdéw i predko$é¢ posuwu zalezg od
wysokoséci ciecia oraz od zastosowania, czy do
pojedynczych ptyt czy do ciecia pakietow.

Materiat ostrza XT/XG Ident-No. (L) Ident-No. (R)
DP XT 183453 183452
DP XT/XG 185619 185618

| Rozdrabniacze PowerTec o innych wymiarach sg
dostepne na zyczenie.

Z Kat osi<) Materiat ostrza L/R XT/XG Ident-No.
3+3 48° DP L/R XT/XG 186323
SFFE 70° DP L/R XT 184071

|Frezy do wyréwnywania o innych $rednicach,
szeroko$ciach ciecia, otworach i liczbach zebow
sg dostepne na zyczenie.

LEUCO
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6.5. Frezy trzpieniowe CNC

Wymiar Oznaczenie z Materiat ostrza L/R  XT/XG Ident-No.
D12x22x0 16 Frez DP nesting, ujemny 2+2 DP R XT/XG 186113
D12x22x0 16 Frez DP nesting, dodatni 3+3 DP R XT/XG 185514
D 12x23xD 16 Frez DP nesting, ujemny 3+3 DP R XT/XG 185518
©20x38x@ 20 Frez DP wysokiej wydajno$ci DIAREX 2+2 DP R XT/XG 186153
? 18x28x@ 25 Frez DP wysokiej wydajnosci, ujemny 3+3 DP R XT/XG 186118
D25 x52x0 25 Frez DP wysokiej wydajnosci CM, dodatni 3+3 DP R XT/XG 186133
D48x22x@ 25 Frez DP wysokiej wydajno$ci do obrzynania 4+2+4 DP R XT/XG 186140

u
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Frez DP wysokiej Frez DP nesting,
wydajnosci do obrzynania ujemny / dodatni

Frez DP wysokiej
wydajnosci CM, dodatni

Frez DP wysokiej
wydajnosci DIAREX

| Frezy trzpieniowe o innych $rednicach (@) i dtugos$ciach ciecia (L2) sg dostepne na zyczenie.

6.6. Wiertta przelotowe, nieprzelotowe i trzpieniowe oraz wiertta cylindryczne

Wymiar Oznaczenie Materiat ostrza XT/XG Ident-No. (L) Ident-No. (R)
@5L1=700 10 Standardowe wiertto przelotowe HW XT/XG 176505 176504
@8L1=700 10 Standardowe wiertto przelotowe HW XT/XG 176507 176506
@5L1=700 10 Wiertto przelotowe Mosquito VHW XT/XG 183153 183152
?28L1=700 10 Wiertto przelotowe Mosquito VHW XT/XG 183157 183156
@5L1=700 10 Wiertto przelotowe topline VHW XT/XG 185742 185741
28L1=700 10 Wiertto przelotowe topline VHW XT/XG 185744 185743
Wymiar Oznaczenie Materiat ostrza XT/XG Ident-No. (L)  Ident-No. (R)
@5L1=700@ 10 Wiertto wysokiej wydajnosci VHW VHW XG 185772 185771
©8L1=700 10 Wiertto wysokiej wydajnosci VHW VHW XG 185776 185775
@5L1=70@ 10 Wiertto nieprzelotowe Mosquito VHW XT/XG 182390 182391
©8L1=700 10 Wiertto nieprzelotowe Mosquito VHW XT/XG 183151 183150
@5L1=700 10 Wiertto nieprzelotowe topline VHW XT/XG 185760 185759
@8L1=700 10 Wiertto nieprzelotowe topline VHW XT/XG 185764 185763
Wymiar Oznaczenie Materiat ostrza XT/XG Ident-No. (L) Ident-No. (R)
?25L1=57,560 10 Standardowe wiertto trzpieniowe VHW XT/XG 183061 183061
@3L1=57560 10 Standardowe wiertto trzpieniowe VHW XT/XG 183062 183062
Wymiar Oznaczenie Materiat ostrza XT/XG Ident-No. (L)  Ident-No. (R)
@ 15L1=700@ 10 Standardowe wiertto cylindryczne HW XT/XG 178978 172250
@ 35L1=700@ 10 Standardowe wiertto cylindryczne HW XT/XG 178982 172254
2 15L1=700 10 Wiertto cylindryczne "Light" HW XT/XG 184685 184684
©35L1=700 10 Wiertto cylindryczne "Light" HW XT/XG 184689 184688

I Wiertta o innych érednicach, dtugosciach ciecia i wymiarach trzpienia sg dostepne na zyczenie.

PRIMEBOARD XTREME MAT (XT) | XTREME WYSOKI POLYSK (XG)
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=> Nie byto w tabeli zadanego typu lub wymiaru narzedzia?
Prosze zwrécic¢ sie do dziatu sprzedazy LEUCO.

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

info@leuco.com

WSKAZOWKA - KATALOG ONLINE FIRMY LEUCO |7 TRt R (] Avernatywa:

zeskanuj kod QR i pobierz
informacje o programie

Zalecenia LEUCO dotyczace narzedzi do obrébki ptyt
Pfleiderer PrimeBoard XTreme Mat (XT) oraz XTreme
Wysoki potysk (XG) znajdujg sie w katalogu online firmy
LEUCO.

magazynowym LEUCO

PROSTO

| SZYBKO

www.leuco.com/produkte
Kliknij na filtr "Materiat"
"specjalni producenci materiatow"

Pfleiderer

PrimeBoard XTreme Mat (XT)
i XTreme Wysoki potysk (XG)

CINNWN=

= Wybierz pity, rozdrabniacze, frezy,
wiertta

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




