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PRODUKTBESCHREIBUNG PRIMEBOARD XTREME MATT (XT) & XTREME HOCHGLANZ (XG)
Bei Pfleiderer PrimeBoard handelt es ich um einen dekorativen Holzwerkstoff mit einer hochwertigen und inno-
vativen Mehrschicht-Lackierung bestehend aus einer PUR HotCoating Funktionsschicht und UV-hartenden

Acryllacken.

VERARBEITUNGSHINWEISE PRIMEBOARD XTREME MATT (XT) & XTREME HOCHGLANZ (XG)
Die nachfolgenden Verarbeitungsinformationen basieren auf unterschiedlichsten Versuchsreihen mit den jeweils
besten Bearbeitungsresultaten durch LEUCO Ledermann GmbH & Co. KG.

FORMELN

Schnittgeschwindigkeit - vc

| Einheit: m/s

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

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

Zahnvorschub - fz

I Einheit: mm

I Benotigte Daten: Vorschubgeschw. = vf [m/min];
Werkzeugdrehzahl = n [1/min]; Zahnezahl =z

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

1. ALLGEMEINES

Vorschubgeschwindigkeit — vf

I Einheit: m/min

I Bendtigte Daten: Zahnvorschub = fz [mm];
Werkzeugdrehzahl = n [1/min]; Zahnezahl =z

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

Edel, aber robust: Mit PrimeBoard prasentiert Pfleiderer eine Holzwerkstoffplatte, die ansprechende Lack-
Optik, optimale Verarbeitbarkeit und hohe Beanspruchbarkeit miteinander verbindet. Ob PrimeBoard XTreme
Matt oder PrimeBoard XTreme Hochglanz: Eine innovative Mehrschicht-Lackiertechnologie gewahrleistet eine
hohe Farbstabilitdt und hervorragende Materialeigenschaften fiir eine problemlose Verarbeitung. Durch einen
optimalen Farbverbund lasst sich Pfleiderer PrimeBoard vielseitig und flexibel einsetzen und kombinieren.

2. ZUSCHNITT / FORMATBEARBEITUNG

2.1. Zuschnitt PrimeBoard XTreme Matt (XT)
mit Kreissageblattern

Fiir ein gutes Schnittergebnis sind verschiedene
Faktoren verantwortlich:

Dekorseite nach oben, richtiger Sageblattliiberstand,
Vorschubgeschwindigkeit, Zahnform, Zahnteilung,
Drehzahl und Schnittgeschwindigkeit.
Schnittaufkommen hartmetallbestiickte
(HW) oder diamantbestlickte (DP) Kreisségeblatter
verwendet. Empfohlene Sagezahnformen:

Je nach

werden
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2.1.1. Zuschnitt PrimeBoard XTreme Hoch-
glanz (XG) mit Kreisségeblattern

Fiir ein gutes Schnittergebnis sind verschiedene
Faktoren verantwortlich:

Dekorseitenachoben, richtiger Sageblattiberstand,
Vorschubgeschwindigkeit, Zahnform, Zahnteilung,
Drehzahl und Schnittgeschwindigkeit. Je nach
Schnittaufkommen werden hartmetallbestiickte
(HW) oder diamantbestiickte (DP) Kreissageblatter
verwendet. Empfohlene Sagezahnformen:

(8]
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2.2. Formatsagen bei PrimeBoard XTreme 2.2.1. Formatsagen bei PrimeBoard XTreme
Matt (XT) Hochglanz (XG)

HW-Sageblatter mit der Zahnform TR-F eignen HW-Sageblatter mitder Zahnform TR-F-F DU und TR-F
sich insbesondere fiir Formatsdagen bei kleine- eignen sich insbesondere fiur Formatsdgen bei klei-
ren Schnittmengen. Sehr gute Schnittergebnisse neren Schnittmengen. Sehr gute Schnittergebnisse
sind auch mit den LEUCO nn-System DP flex sind auch mit den LEUCO nn-System DP flex
Formatkreissageblattern mit Zahnform HR maglich. Formatkreissédgeblattern mit Zahnform HR moglich.

2.3. Plattenaufteilsdgen bei PrimeBoard XTreme Matt (XT) und
PrimeBoard XTreme Hochglanz (XG)

Auf Plattenaufteilanlagen werden sehr gute Schnittergebnisse mit den neu-
en Plattenaufteilkreissageblattern aus dem ,Q-Cut”-Programm erzielt (Q-Cut
K). Ebenfalls gute Ergebnisse kdnnen mit Plattenaufteilkreissdgeblattern der
Familie ,Q-Cut G6” erreicht werden. Der empfohlene Vorschub pro Zahn (fz)
liegtim Bereich von 0,07 - 0,08 mm. Der maximale Vorschub pro Zahn liegt
bei fz=0,096 mm und sollte nicht Giberschritten werden.

DerZahneingrifferfolgtebenfalls aufder Dekorseite der Platte. Beidseitig gute
Kanten werden nur unter Einsatz eines passenden Vorritzers erreicht. Sehr
gute Schnittergebnisse werden mit einem passenden Sageblattiiberstand

erzielt. Dieser ist durchmesserabhangig.

Durchmesser Kreissageblatt S&geblattiiberstand Die empfohlene Schnittgeschwindigkeit
D =250 mm ca. 15-20 mm liegt bei 60 - 90 m/sec. Bei DP- bestlick-
D =300 mm ca. 15-25 mm ten Kreissageblattern ist der obere Wert zu
D =350 mm ca. 18-28 mm wahlen. Es ist ein Vorschub pro Zahn von
D =400 mm ca. 25-30 mm 0.07 - 0,08 mm anzustreben.
D =450 mm ca.25-33 mm

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 bei Prime- 2.4.1. Durchlaufanlagen: Zerspaner bei
Board XTreme Matt (XT) PrimeBoard XTreme Hochglanz (XG)
Beider Formatbearbeitung mit Zerspanerwerkzeugen Bei der Formatbearbeitung mit Zerspanerwerkzeugen
auf Durchlaufanlagen sind gute Ergebnisse im auf Durchlaufanlagen hat sich das Plattenmaterial
Doppelzerspaner-Verfahren erzielbar. Empfehlenswert schwierig zu bearbeiten herausgestellt. Das beste
sind hierbei Zerspaner mit geringem Schnittdruck, Ergebnisim Doppelzerspaner-Verfahren konnte mit der
z.B. der LEUCO-Zerspaner ,Powertec Ill LowNoise” PowerTec lll LowNoise Zerspanerlinie erzielt werden.
oder der Standard ,PowerTec lllI". Die getesteten Die Schnittqualitat aller anderen Zerspanertypen war
Zerspaner wurden mit folgenden Einsatzparametern sichtbar schlechter, weshalb diese fiir die Bearbeitung
angewendet: nicht zu empfehlen sind. Ein Beispiel fiir den LEUCO-
Zerspaner ,PowerTec Il LowNoise” ist die ID 185618

Drehzahl: n = 6.000/min. + 185619 - fiir 45m/min Vorschub. Die Zahnzahl des
Abtrag: a=3mm Zerspaners sollte auf den entsprechenden Vorschub
Vorschub: vi=30m/s der Bearbeitung ausgelegt sein.

B B B powerTec Ill LowNoise

| ".

-
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3. FRAS- / RANDBEARBEITUNG

3.1. Fras- / Randbearbeitung bei PrimeBoard
XTreme Matt (XT)

Fur die Kantenfligebearbeitung empfehlen sich aus-
schlieBlich Werkzeuge mit einem Achwinkel groBer
43°. Mit einem 48° Flgefraser konnten die besten
Ergebnisse erzielt werden. Auch mit 70° Werkzeugen
ist ein guter Schnitt erzielbar. Fur Frasarbeiten sind
Werkzeuge mit Diaschneiden zu verwenden. Beim
Vorhandensein eines Doppelfligeaggregates emp-
fiehlt sich, zweistufig zu fligen. Fur den Einsatz
im PrimeBoard Matt empfiehlt sich ein maximaler
Vorschub pro Zahn fz von 0,92 mm. Dieser wurde
auch zum Werkzeugtest verwendet.

3.2. Fras- / Randbearbeitung bei PrimeBoard
XTreme Hochglanz (XG)

Fir Frasarbeiten sind Werkzeuge mit DP-Schneiden
zu verwenden. Es wurden Werkzeuge mit unter-
schiedlichsten Achswinkeln getestet. Die Bearbeitung
erwies sich als Herausforderung. Im Endergebnis aller
3 Flugefraser Typen kommt es zu kleinen Ausplatzern
an der Plattenoberkante. Das beste Ergebnis konnte
mit 48° Achswinkel erzielt werden. Eine Reduktion
des Zahnvorschubes (fz) hat sich nur unwesentlich auf
das Bearbeitungsergebnis ausgewirkt.

DIAREX airFace
Flgefraser

p-System Fligefraser

4.1. Bearbeitung auf CNC Stationarmaschi-
nen bei PrimeBoard XTreme Matt (XT)

Far Frasarbeiten sollten diamantbestickte
verwendet werden.
25°.

sind

Schaftfraser mit Achswinkel

Achswinkelbereich hierbei min. Werkzeuge

mit  groBeren  Achswinkeln vorteilhafter.
Der empfohlene Vorschub pro Zahn (fz) liegt idealer-
weise im Bereich von 0,2 mm, er sollte jedoch 0,4 mm

nicht Gberschreiten. Beispiel:

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

DIAREX airFace
Flgefraser

SmartJointer airFace

4. BEARBEITUNG AUF CNC STATIONARMASCHINEN

4.2. Bearbeitung auf CNC Stationarmaschinen
bei PrimeBoard XTreme Hochglanz (XG)
Werkzeuge ohne Achswinkel funktionieren nicht.
Fur Frasarbeiten sollten deshalb diamantbestiickte
Schaftfraser mit wechselseitigem Achswinkel ver-
wendet werden. Achswinkelbereich hierbei 25° bis
max. 48°. Der empfohlene Vorschub pro Zahn (fz)
liegtim Bereich von 0,2 - 0,27 mm.

Beispiel:

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

5. BOHREN BEI PRIMEBOARD XTREME MATT (XT) & XTREME HOCHGLANZ (XG)

Dibel- und Durchgangsbohrungen konnen mit gangigen hartmetallbestickten (HW) Bohrern getatigt werden.

Die Verwendung von VHW Diibel- und Durchgangsbohrern mitihrer hoheren Steifigkeit ergibt im Regelfall die

besseren Ergebnisse bzw. lasst auch hohere Bohrgeschwindigkeiten zu. Die Verwendung von Bohrern mit spe-
ziellen, den Schnittdruck reduzierenden Geometrien sind hinsichtlich Qualitat und erreichbaren Standzeiten
noch vorteilhafter. Dies gilt auch bei Zylinderkopfbohrern fiir Beschlagbohrungen. Kleine Rasterbohrungen <

@5 mm koénnen sehr gut auch mit VHW Bohrstiften erzeugt werden.

.Mosquito” Durchgangsbohrer HW

PRIMEBOARD XTREME MATT (XT) & XTREME HOCHGLANZ (XG)

= T

.Mosquito” Diibelbohrer HW

5

o

Zylinderkopfbohrer ,Light”
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6. LEUCO WERKZEUGE FUR DIE BEARBEITUNG VON PRIMEBOARD XTREME

MATT (XT) & XTREME HOCHGLANZ (XG)

6.1. Kreissageblatter fur Plattenaufteilsagen

Abmessung Bezeichnung z Zahnform Schneidstoff Uberstand XT/XG Ident-No.
?380x4,0x060 Q-CutK 72 TR-F K HL Board 04 plus ca. 20 mm XT/XG 192976
@450x4,8x @ 60 Q-CutG6 72 G6 HL Board 04 plus ca. 20 mm XT/XG 192883
| Weitere Sagen mit anderen Durchmessern,
e Schneidbreiten, Bohrungen und Zahnezahlen
; auf Anfrage lieferbar.
z | Zahnzahl und Vorschubgeschwindigkeit abhan-
5 gig von Schnitthohe sowie der Anwendung fir
o ”5 e Einzelplatten- bzw. Paketschnitt.
6.2. Kreissageblatter fur Formatsagen
Abmessung Bezeichnung z Zahnform Schneidstoff Uberstand XT/XG Ident-No.
©250x3,2x0 30 LowNoise 80 TR-F-FA HL Board 04 plus ca. 20 mm XG 192786
©?303x3,2x@ 30 LowNoise 60 TR-F-F DU HL Board 03 ca. 20 mm XT/XG 189842
©303x25x030 nn-System DP flex 60 HR DP ca. 20 mm XT 192444
....TBT.._ | Weitere Sagen mit anderen Durchmessern,
. 2 i Schneidbreiten, Bohrungen und Zahnezahlen
3 =¥ Wy auf Anfrage lieferbar.
\ | Zahnzahl und Vorschubgeschwindigkeit abhan-
mA '*—Ll‘/o b gig von Schnitthohe sowie der Anwendung fir
Einzelplatten- bzw. Paketschnitt.
6.3. Zerspaner
Abmessung Bezeichnung VA Schneidstoff XT/XG Ident-No. (L) Ident-No. (R)
?250x 14,5x@ 60 PowerTec lll 20+10+b DP XT 183453 183452
@ 250x 14,5x@ 60 PowerTec lll LowNoise 20+20+5 DP XT/XG 185619 185618
e I Weitere PowerTec-Zerspaner mit anderen Ab-
messungen auf Anfrage lieferbar.
a
IR
PowerTec lll LowNoise
6.4. Fugefraser
Abmessung Bezeichnung z Achs<) Schneidstoff L/R XT/XG Ident-No.
0 125x42,8x@ 30 DIAREX airFace Fugefraser SHEE 48° DP L/R XT/XG 186323
0 125x47,8x@ 30 p-System Fiigefraser 3+3 70° DP L/R XT 184071
| Weitere Fligefraser mit anderen Durchmessern,
£ D:lj ( Schneidbreiten, Bohrungen und Zahnezahlen
L - auf Anfrage lieferbar.
li
T
r 1
DIAREX airFace p-System Figefraser
6 LEUCO
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6.5. CNC Schaftfraser

Abmessung

@12x22x0 16
D12x22x016
©12x23x0 16
©20x38x0@ 20
0 18x28x0@ 25
0 25x52x0 25
048 x22x0 25

u

o |

=1

DP Hochleistungs-
Besaumfraser

R

\74

Bezeichnung

DP Nestingfraser, negativ

DP Nestingfraser, positiv

DP Nestingfraser, negativ

DP Hochleistungsfraser DIAREX
DP Hochleistungsfraser, negativ
DP Hochleistungsfraser CM, positiv

DP Hochleistungs-Besaumfraser

| S p———
Mi

DP Nestingfraser,

negativ / positiv

2+2
SRS
Shre
2+2
3+3
Y
4+2+4

Schneidstoff
DP
DP
DP
DP
DP
DP

L/R

I I X I I I I

DP Hochleistungsfraser

DIAREX

XT/XG
XT/XG
XT/XG
XT/XG
XT/XG
XT/XG
XT/XG
XT/XG

Ident-No.
186113
185514
185518
1861563
186118
186133
186140

DP Hochleistungs-
fraser CM, positiv

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

6.6. Durchgangsbohrer-, Diibel und Bohrstifte sowie Zylinderkopfbohrer

Abmessung

@5L1=700 10
©8L1=700 10
@5L1=700 10
@8L1=700 10
@5L1=700 10
©8L1=700 10

Abmessung

@5L1=700 10
28L1=700 10
25L1=700 10
©8L1=700 10
@5L1=700 10
@8L1=700 10

Abmessung
©25L1=57,50 10
@3L1=5750 10

Abmessung

©15L1=70@ 10
©35L1=70@ 10
2 15L1=700 10
©35L1=700 10

Bezeichnung

Standard Durchgangsbohrer
Standard Durchgangsbohrer
Mosquito Durchgangsbohrer
Mosquito Durchgangsbohrer
topline Durchgangsbohrer

topline Durchgangsbohrer

Bezeichnung

VHW Hochleistungsbohrer
VHW Hochleistungsbohrer
Mosquito Diibelbohrer
Mosquito Diibelbohrer
topline Duibelbohrer
topline Dubelbohrer

Bezeichnung
Standard Bohrstifte
Standard Bohrstifte

Bezeichnung
Zylinderkopfbohrer Standard
Zylinderkopfbohrer Standard
Zylinderkopfbohrer ,Light”
Zylinderkopfbohrer ,Light”

Schneidstoff
HW
HW

VHW
VHW
VHW
VHW

Schneidstoff
VHW
VHW
VHW
VHW
VHW
VHW

Schneidstoff
VHW
VHW

Schneidstoff
HW
HW
HW
HW

XT/XG
XT/XG
XT/XG
XT/XG
XT/XG
XT/XG
XT/XG

XT/XG
XG
XG

XT/XG
XT/XG
XT/XG
XT/XG

XT/XG
XT/XG
XT/XG

XT/XG
XT/XG
XT/XG
XT/XG
XT/XG

Ident-No. (L)
176505
176507
1831563
1831567
185742
185744

Ident-No. (L)
185772
185776
182390
1831561
185760
185764

Ident-No. (L)
183061
183062

Ident-No. (L)
178978
178982
184685
184689

I Weitere Bohrer mit anderen Durchmessern, Schneidlangen und Schaftabmessungen auf Anfrage

lieferbar.

PRIMEBOARD XTREME MATT (XT) & XTREME HOCHGLANZ (XG)

Ident-No. (R)
176504
176506
1831562
1831566
185741
185743

Ident-No. (R)
185771
185775
182391
183150
185759
185763

Ident-No. (R)
183061
183062

Ident-No. (R)
172250
172254
184684
184688

LEUCO
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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 ALk [B] e rnativ:

iber das LEUCO Lagerpro-
Die LEUCO Werkzeugempfehlungen zum Bearbeiten gramm informieren
von Pfleiderer PrimeBoard XTreme Matt (XT) und
XTreme Hochglanz (XG) Platten erhalten Sie im LEUCO

Online-Katalog.

EINFACH &

SCHNELL

www.leuco.com/produkte

Filter ,Werkstoff” klicken
~spezielle Hersteller Werkstoffe”
Pfleiderer

PrimeBoard XTreme Matt (XT) und
XTreme Hochglanz (XG)

G NMNWN=

- 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




