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DESCRIPCION DE PRODUCTO EURODEKOR EGGER

Los tableros melaminizados Eurodekor EGGER (segin EN 14322) se componen de materiales de madera lami-
nados de papel decorativo en ambos lados. Se utilizan tanto horizontal que verticalmente en muebles y para el
interiorismo, por ejemplo para frentes, estanterias, percheros o revestimientos de pared. Eurodekor EGGER Plus
ML satisface exigencias elevadas en cuanto a la resistencia a impactos gracias a estructuras especiales de varias
capas de espesores de hasta 1 mm. Las estructuras de varias capas son tanto rigidas a la flexion como estables
y por lo tanto muy aptos para construcciones de anchos elevados. A peticion se puede aplicar adicionalmente
un revestimiento (Eurodekor Plus HR) en caso de condiciones abrasivas elevadas. Con la calidad EGGER probada
en cuanto a disefo y material compuesto, Eurodekor EGGER ofrece una solucion moderna y de alta estética.

INDICACIONES RELATIVAS AL MECANIZADO EURODEKOR EGGER

Las informaciones de mecanizado siguientes se basan en las series de ensayos mas diversas que han obtenido
los mejores resultados de mecanizado por LEUCO Ledermann GmbH & Co. KG.

PRUEBA DE DESGASTE EURODEKOR EGGER

La prueba de desgaste proporciona un valor normal en la zona de la capa superior. El desgaste de cortes en la zona
del centro del tablero era superior a la media lo que se debe a un centro del tablero méas duro. Al mismo tiempo, el
centro del tablero mas duro hace mas estable el tablero y permite el mecanizado sin problemas en la zona de los
cantos. Debido al comportamiento de desgaste, se recomienda el mecanizado mediante materiales de corte DIA.

EXPLICACION DE LOS TERMINOS

DP = DIA; HW = metal duro; L-S = lento, rapido; L-S-L = lento, rapido, lento; S-S = rapido, rapido; S-S-S =
rapido, rapido, rapido; vc = velocidad de corte; fz= avance por diente; vf = velocidad de avance; HR = céncavo
pecho y dorso; G6 = diferentes formas de dientes; TR-F-FA = trapecio-plano-bisel; HR-TR = céncavo pecho y
dorso-trapecio

1. INFORMACIONES GENERALES

Los materiales de madera EGGER deberian almacenarse o mecanizarse en un almacén/taller con condiciones
climéticas constantes T210°C a una humedad relativa de aprox. 50-60%. Las condiciones climéticas de alma-

cenamiento y de mecanizado deberian corresponder a las condiciones presentes durante utilizacion prevista.

2. CORTE / PROCESAMIENTO DE ESCUADRAR

2.1 CORTE DE LOS LAMINADOS MEDIANTE DISCOS DE SIERRA CIRCULAR

Hay diferentes factores para obtener un buen resultado de corte:

lado de decorado hacia arriba, saliente de disco de sierra correcto, velocidad de avance, forma de diente, divi-
sién de dientes, nimero de revoluciones y velocidad de corte. En funcién de la cantidad de cortes se utilizan
discos de sierra circular o con metal duro (HW) o con diamante (DP). Formas de diente recomendadas:

G6 HR TR-F-FA HR-TR

2.2 SIERRA PARA CORTE DE ACABADO FINO
Los laminados pueden cortarse muy bien con sierras HW y DP. Para un resultado de corte éptimo, tanto en
el canto de entrada y en el canto de salida como en la superficie de corte, sobre todo son aptos los discos de

sierra circular siguientes:
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Sierras HW: Discos de sierra para corte de acabado fino - solid Surface "TR-F-FA"
Sierras DP: Discos de sierra para corte de acabado fino DP - nn-System DP flex "HR"

Datos de aplicacion 6ptimos:

Saliente de sierra: SU=20-30mm
NuUmero de revoluciones: n=5000 rpm
Avance = manual: 5-8 m/min
Velocidad de corte: vc =75 (m/s)

Los cortes en las maquinas CNC también deberian realizarse mediante estos discos de sierra circular.

2.3 SIERRA SECCIONADORA VERTICAL

Generalmente, los tableros pueden ser mecanizados mediante todas las
sierras seccionadoras verticales HW disponibles en el mercado. Pero hay
diferencias en cuanto a la calidad de corte. También en las maquinas sierras
seccionadoras, los tableros pueden cortarse mediante discos de sierra cir-
cular DP y HW. Para una calidad de corte 6ptima, el corte deberia efectuarse
mediante un disco de sierra circular HW. En caso de cantidades mayores se
recomienda efectuar el corte mediante un disco de sierra circular DP.

Sierras HW: Discos de sierra circular para sierras seccionadoras verticales
HW - Q-Cut "G6"

Sierras DP: Discos de sierra circular para sierras seccionadoras verticales
DP-"G6"

Datos de aplicacion 6ptimos:

Saliente de sierra: SU=20-30mm
Nudmero de revoluciones: n= 3600 rpm
Avance: 20 m/min
Velocidad de corte: vc =80 (m/s)

Ademas es importante asegurarse de aplicar el saliente de disco de sierra correcto. Este ultimo influye
en la calidad de corte y depende del diametro.

Diametro disco de sierra circular Saliente de disco de sierra
D =250 mm aprox. 15-20 mm La velocidad de corte recomendada es de
D =300 mm aprox. 15-25 mm 60-90 m/seg En el caso de discos de sierra
D =350 mm aprox. 18-28 mm circular de DP se debe seleccionar el valor
D =400 mm aprox. 25 - 30 mm superior. Se debe intentar alcanzar un avan-
D =450 mm aprox. 25 -33 mm ce por diente de 0,07 - 0,08 mm.

Encontrard mas informacion respecto al saliente de disco de sierra éptimo
en nuestro canal YouTube. >>> jEscanear el cédigo QR y mirar el video en
YouTube! O directamente en www.youtube.com/leucotooling <<<




2.4 MAQUINAS DE PERFILADORAS: DESMENUZADORES

El procesamiento de escuadrar industrial en lineas de perfiladoras se realiza mediante
herramientas con diamante. En caso del procesamiento de escuadrar mediante herra-
mientas desmenuzadoras se pueden obtener buenos resultados con el procedimiento
de desmenuzado doble. Se recomiendan desmenuzadores con presién de corte baja,
por ejemplo el desmenuzador PowerTec LEUCO. El nimero de dientes del desmenuza-

dor deberia ser adaptado al avance correspondiente del mecanizado.

Se recomiendan los parametros siguientes para la utilizacion de desmenuzadores:
NuUmero de revoluciones: n =6 000 rpm

Desgaste: a=2 mm

Avance: vf =40 m/s

Los resultados de corte de la mejor calidad se obtienen mediante los desmenuzadores PowerTec. También

otros tipos de desmenuzadores permiten desmenuzar el material sin producir astillas.

3. FRESADO / MECANIZADO DE BORDES

Generalmente se deben utilizar herramientas con cortes DIA para el canteado en una sola pasada. Para el
escuadrado mediante fresas para cantear se han obtenido muy buenos resultados utilizando herramientas
con un angulo axial entre 35° y 70°. Los resultados de la mejor calidad se obtienen utilizando herramientas
para cantear con un angulo axial de 48°. Si hay dos agregados de canteado doble, se recomienda cantear en
dos etapas: Con el primer agregado de canteado, realizar el desgaste principal (desbaste), con el segundo
agregado de canteado, realizar el mecanizado de acabado (acabado fino). Ademas de utilizar una sujecién
hidro o HSK precisa, este procedimiento es la condicion éptima para la calidad méaxima y una duracién larga
en cuanto al mecanizado de canteado. El avance/diente éptimo (fz) es de 0,7 - 0,94 mm.

SmartJointer airFace DIAREX airFace

4. MECANIZADO EN MAQUINAS CNC
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Los cortes de separacion, fresados de cajeras y canteados etc. pueden realizarse sin problemas con todos
los tipos de fresas con mango LEUCO. Los datos de aplicacion y la seleccién de la herramienta dependen de
las exigencias respecto a la calidad de corte y al mecanizado en general. Para una gran cantidad de cortes se
recomiendan fresas con mango de diamante de alto rendimiento (por ej. Z=3+3), las fresas Z=2+2 resultan
Utiles para cantidades y velocidades de avance medios.

Las herramientas del p-System de LEUCO con un angulo axial muy grande funcionan muy bien, pero sélo
son necesarias al procesar materiales recubiertos. Un corte tiron contra el canto es importante. El avance por
diente 6ptimo fz (mm) es 0,30 mm. A continuacién se indican algunos valores de avance de orientacion para
diferentes numeros de dientes.

PowerTec airFace
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Valores de orientacién para avance por diente fz = 0,3 a una velocidad de 18 000 rpm.

Numero de dientes (Z) Diametro (mm) Ndmero de revoluciones (U/min) Avance Vf (m/min)
7=2 20 /25 18.000 10-12/14-18
=3 12 /25 18.000 14-16/14-18
7=4 48 / 60 18.000 20-22/20-25

Corte de separacion: rangos de valores bajos, reducir aun mas en funcion de la situaciéon de mecanizado si
necesario.

Canteado: rangos de valores altos.

En caso de un numero de revoluciones mas alto, por ej. 24 000, los valores mencionados arriba aumentan
correspondientemente de aprox. el 25%. Generalmente, se recomienda utilizar sistemas de sujecion con alta
concentricidad (portaherramienta de extensién hidro, TRIBOS o portaherramienta con tratamiento térmico de
encogimiento).

La duracién generalmente puede prolongarse por:

I La mejor sujecién de las piezas posible. En mesas de consola, utilizaciéon del nUmero més grande posible de
aspiradores en perfecto estado. La limpieza regular de las superficies de los aspiradores influye de manera
positiva en la adherencia.

| Evitacion de temperaturas de herramienta altas.

I Sobre todo en caso del procedimiento Nesting, utilizacion de la herramienta de fresado adecuada (niimero
de dientes y nimero de revoluciones) para la velocidad de avance realmente alcanzable, sobre todo en caso
de mecanizados Nesting con una cantidad mas bien grande de piezas pequeias.

| Optimizacion de la eliminacién de la viruta mediante el uso de fresas con una espiral ampliamente positiva,
si el tamano y la sujecion de la pieza de trabajo lo permite.

| También la utilizacion de turbinas de aspiracién de virutas correspondientes con sujecién por extension

hidro pueden representar una opcioén eficiente en funcién de la situaciéon de mecanizado.

5. TALADRADO

Taladros de clavijas
Se obtienen muy buenos resultados con brocas de clavijas estandar con corte HW soldado. Los mejores resul-
tados se obtienen utilizando las brocas VHW topline LEUCO.

Parametros de aplicacion recomendados (en agregados de taladrado):

Numero de revoluciones: 4.500 U/min
Avance: 1,5-2 m/min
Modo de taladrado: S-S

Taladros pasantes:
También se obtiene una calidad de taladrado muy buena en los lados de entrada y salida con brocas pasantes
HW estandar. Se pueden utilizar brocas pasantes VHW, por ejemplo tipos Mosquito y topline, que ofrecen una
duracién mas larga.

Parametros de aplicacion recomendados:

Numero de revoluciones: 6.000 U/min
Avance: 1,5-2 m/min
Modo de taladrado: L-S-L
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Taladros de herraje:

Se obtienen muy buenos resultados con las brocas para herrajes LEUCO "Light". En el caso de gran volimenes

de produccién resulta util la utilizacién de brocas para herrajes DP con larga duracién.

Ndmero de revoluciones: 4 500-6 000 rpm
Avance: 1,5-2 m/min
Modo de taladrado: S-S

Taladrado: determinacion de la velocidad de avance en funciéon del nimero de revoluciones

Brocas de clavijas HW Brocas de clavijas VHW Brocas pasantes HW Brocas pasantes VHW
8 8 8
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6 6 6 6
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6. FORMULAS
6.1 VELOCIDAD DE CORTE - VC 6.3 VELOCIDAD DE AVANCE - VF
| Unidad: m/s | Unidad: m/min
| Datos necesarios: diametro = D [mm];nidmero | Datos necesarios: avance por diente = D [mm];
de revoluciones de la herramienta = n [1/min] numero de revoluciones de la herramienta=n[1/
| Célculo: ve=(D *m*n)/(60 * 1000) min]; nimero de dientes =z

| Céalculo: vf=(fz*n*z)/1000
6.2 AVANCE POR DIENTE - FZ
| Unidad: mm
| Datos necesarios: velocidad de avance = vf [m/min];
numero de revoluciones de la herramienta =n [1/min];
numero de dientes =z
I Célculo: fz = (vf * 1000)/(n*z)

7. HERRAMIENTAS LEUCO PARA EL MECANIZADO DE EURODEKOR EGGER

7.1 DISCOS DE SIERRA CIRCULAR PARA SIERRAS PARA CORTE DE ACABADO FINO

Dimension Denominacion Z Forma de diente Material de corte Saliente Ident-No.
©303x3,2x030 HW solidSurface 84 TR-F-FA HL Board 06 aprox. 25 mm 193133
?303x25x0 30 nn-System DP flex 60 HR DP aprox. 25 mm 192444

| Otras sierras con otros didmetros, anchos de
corte, taladros y numeros de dientes disponibles
bajo pedido.

| El nUmero de dientes y la velocidad de avance
dependen de la altura de corte y de la aplicacion

TR-F-FA HR para tableros individuales o corte en paquete.

RECOMENDACION DE HERRAMIENTAS EGGER EURODEKOR
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7.2 DISCOS DE SIERRA CIRCULAR PARA SIERRAS SECCIONADORAS VERTICALES

Dimension Denominacion V4 Forma de diente  Material de corte Saliente Ident-No.
©350x4,4x060 Q-CutG6 72 G6 HL Board 04+ aprox. 25 mm 193148
©360x4,4x030 Q-CutG6 72 G6 HL Board 04+ aprox. 25 mm 1931563
?350x4,4x060 DPG6 72 G6 DP aprox. 25 mm 193004
?350x4,4x0 30 DPG6 72 G6 DP aprox. 25 mm 193006
H.IETF | Otras sierras con otros didmetros, anchos de

IEl nimero de dientes y la velocidad de avance
o E bl dependen de la altura de corte y de la aplicacion
para tableros individuales o corte en paquete.

- corte, taladros y nimeros de dientes disponibles
m ﬁg bajo pedido.
2
HAVGE N

7.3 DESMENUZADORES

Dimension Denominacién z Material de corte Ident-No. (L) Ident-No. (R)
0 250x9,6x0 60 PowerTec airFace 20+10 DP 186528 186527
0 250x9,56x0 60 PowerTec airFace 20+20 DP 186552 186551

| Otros desmenuzadores PowerTec con otras dimen-

e
g siones disponibles bajo pedido.
[a]
nt b n\

PowerTec airFace

7.4 FRESAS PARA CANTEAR

Dimension Denominacién Z Material de corte Maquina <) Ident-No. (L) Ident-No. (R)
@ 125 x 42,8 x @ 30 DIAREX airFace SihS DP Homag 48° 186323 186323
? 100 x 42,8 x @ 30 DIAREX airFace 3+3 DP SCM 48° 186362 186363
D 125 x47,8 x @ 30 p-System SRrE) DP Homag 70° 184071 184071
? 125x62,5x@ 30 p-System S DP IMA 08.379 70° 184989 184990
@ 85x43,2x@ 30 DIAMAX airFace 3+3 DP OoTT 35° 186408 186409
© 125 x 43,2 x @ 30 DIAMAX airFace 3+3 DP Homag 352 186399 186399
2 100x43x@ 30 SmartJointer airFace 3+3 DP Brandt 35° 186065 186066
@125 x63x@ 30 SmartJointer airFace 3+3 DP IMA 08.379 43° 186055 186056

| | Otras fresas para cantear con
otros didmetros, anchos de corte,
taladros y numeros de dientes dis-
ponibles bajo pedido.

SmartJointer
DIAMAX airFace airFace

DIAREX/
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7.5 FRESAS CON MANGO CNC

Dimension Denominacion 4 Material de corte L/R Ident-No.
@ 20x28x@ 25 Fresade alto rendimiento DIAREX 2+2 DP R 186151
@ 25x28x@ 25 Fresa de alto rendimiento, negativa ShFE DP R 186120
@ 25 x 26,5 x @ 25 Fresa con mango p-System 2+2 DP R 184382
@ 60x38x@ 25 Fresa para cantear con mango p-System 4+4 DP R 184084
D48 x 28 x @ 25 Fresa de rebordeado de alto rendimiento  4+2+4 DP R 186142
D 12x23x0 16 Fresa para Nesting, negativa 3+3 DP R 185518
D 12x22x0 16 Fresa para Nesting, positiva 3+3 DP R 186571
D 12x22x@ 16 Fresa para Nesting, negativa 2+2 DP R 186113
D 12x22x0 16 Fresa para Nesting, positiva 2+2 DP R 186112

u

L2 I [ o ‘

L3

‘.i..—.
11

L4
R

Ve~ |

Fresa de rebordeado Fresa para Nesting, Fresa de alto Fresa para cantear Fresa con mango
de alto rendimiento negativa / positiva  rendimiento DIAREX con mango p-System p-System

| Otras fresas con mango con otras dimensiones disponibles bajo pedido.

7.6 BROCAS PASANTES, DE CLAVIJAS Y PASADORES DE TALADRADO ASi COMO
BROCAS PARA HERRAJES

Dimension Denominacién Material de corte Ident-No. (L) Ident-No. (R)
@5L1=70x@ 10 Broca pasante con guia de retorno HW 176255 176254
28L1=70x0 10 Broca pasante con guia de retorno HW 176257 176256
@5L1=70x0 10 Broca pasante Mosquito VHW 183153 183152
P8L1=70x@ 10 Broca pasante Mosquito VHW 183157 183156
@5L1=70x0 10 Broca pasante topline VHW 185742 185741
?28L1=70x0 10 Broca pasante topline VHW 185744 185743
Dimension Denominacion Material de corte Ident-No. (L)  Ident-No. (R)
@5L1=70x@ 10 Broca de clavijas con guia de retorno HW 167203 167194
©8L1=70x0 10 Broca de clavijas con guia de retorno HW 167205 167196
©5L1=70x0 10 Broca de clavijas topline VHW 185760 185759
©8L1=70x0 10 Broca de clavijas topline VHW 185764 185763
Dimension Denominacién Material de corte Ident-No. (L)  Ident-No. (R)
@ 15L1=70x0@ 10 Broca para herrajes "Light" HW 184685 184684
@35L1=70x0@ 10 Broca para herrajes "Light" HW 184689 184688
@35L1=70x0@ 10 Brocas para herrajes Z=2+4 DP Bajo pedido 186783
"
| — ‘<L—3>‘ | - “L" =2 | |—t3 |
Broca pasante con guia Broca pasante Mosquito  Broca pasante topline Broca de clavijas con
de retorno guia de retorno
| ) [ =

et et

=2 ]

Broca de clavijas topline  Broca para herrajes "Light"

| Otras brocas con otros diametros, longitudes de corte y dimensiones de mango disponibles bajo pedido.
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= ¢(No ha encontrado su tipo de herramienta o dimensién de herramienta deseada?
Pdéngase en contacto con el departamento de ventas LEUCO.

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

info@leuco.com

CONSEJO - CATALOGO EN LiNEA LEUCO EREE] Atomatia

Escanear el cddigo QR e
informarse en cuanto a la
gama de productos ex
stock LEUCO

Encontrara la recomendacion de herramientas LEUCO para el
mecanizado de tableros de particulas melaminizados Eurodekor
EGGER en el catalogo en linea LEUCO.

FACIL &

RAPIDO

www.leuco.com/products

Hacer clic en el filtro "Material"
"materiales de fabricantes especiales”
~EGGER"

Eurodekor
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- Seleccionar discos de sierras,
desmenuzadores, fresas, brocas

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