T Rigid Laminates

Group

Bearbeitung von VOLTIS® - Hartgewebe und VOLTIS® - Hartpapier

Allgemeines

Die Bearbeitungsrichtlinien gelten fiir VOLTIS®-Hartgewebe und VOLTIS®-Hartpapier. Geringe
Warmeleitfahigkeit des Materials bestimmt die Bearbeitung. Hartmetallwerkzeuge der Giite H1
haben sich am besten bewahrt. Als Grundsatz fir jede Bearbeitung gilt: Moglichst hohe
Schnittgeschwindigkeit bei kleinem Vorschub und kleinem Span.

Schnittwerkzeuge mussen immer scharf sein, da sonst rauhe Schnittflachen entstehen und die
Endlagen abblattern kdnnen.

Nachstehend angegebene Bearbeitungswerte sind als Richtwerte aufzufassen, die den jeweiligen
Fertigungsbedingungen anzupassen sind.

Anfallende Spane sind gut abzusaugen.

Schmier- und Kihlmittel sind nur beim Gewindeschneiden erforderlich. Auch beim Verzahnen von
mehrfach zusammengespannten Zahnradern kann die Verwendung von Kuhlmitteln vorgesehen
werden. Bewahrt hat sich auch das Kihlen der Bearbeitungsstellen mit Pre3luft.

Um beim Bohren, Drehen, Frasen, Hobeln usw. ein Abblattern oder Ausbrechen der letzten
Materiallage zu verhindern, soll auf der Werkzeug- Auslaufseite eine feste Gegenlage aus Holz
oder Hartpapier vorhanden sein.

Bearbeitungsarten

e Ségen

Geeignet sind hohl geschliffene Kreissagen.

Fir groRere Materialdicken und Stlickzahlen: Kreissageblatter mit aufgesetzten Hartmetall-
blattchen.

Bandsagen nur zum groben Schneiden gréRerer Materialdicken, da Schnittflachen riefig
werden.
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Werkzeug Schnitt-  Vor- Zahne- Blatt- Blatt-
Material-
geschw. schub zahl pro durchm. dicke dicke
(m/s) Zoll (mm) (mm) (mm)
Kreissdge Hartmetall 50 - 60 von Hand 3-4 300-350 5 bis 40
Kreissage Werkzeugstahl 50 - 60 von Hand 5-8 150-200 2,5 bis 4
200-300 3 bis 10
300-350 5 bis 30
Bandsage geschrankt 25-35 von Hand 4 -6 - ca. 1 bis 200

e Schneiden

VOLTIS®-Hartgewebe und VOLTIS®-Hartpapier sind kalt bis ca. 0,5 mm Dicke mit
Schlagscheren, die mit Niederhaltern ausgeristet sind, schneidbar. Materialen tber 0,5 bis 2,5
mm Dicke mussen stark vorgewarmt werden. Die Schlagscheren mussen einen sehr flachen
Schneidwinkel haben (ca. 1-2 Grad). Ein Spiel zwischen Messer und Niederhalter soll
mdglichst nicht vorhanden sein.

e Drehen
Es sind Drehstahle mit Hartmetallschneiden zu verwenden, in Ausnahmefallen auch HSS-
Drehstahle (missen wegen rascherer Abnitzung oft nachgeschliffen werden). Drehstahle mit

nachfolgendem Anschliff haben sich gut bewahrt.

Um Absplitterungen zu vermeiden, ist es empfehlenswert, an der Auslaufseite des Stahles
mdglichst Gegenauflagen vorzusehen.

Werkzeug Schnittgeschwindigkeit Vorschub
(m/min.) (mm/Umdrehung)
Hartmetall-Drehstahl 200 0,1-0,5
HSS
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e Bohren
Bohren senkrecht zur Schichtrichtung:

HSS-Bohrer mit schlanker Spirale (Messingbohrer, Spitzwinkel ca. 80 bis 90 Grad), mit
gréBerem Hinterschliff als bei Metallbohrern. Bei groReren Stlickzahlen sind Bohrer mit
Hartmetallschneiden vorzuziehen.

Werkzeuge sind um ca. 0,5 mm gro3er zu wahlen als das gewunschte Nennmal}. (Infolge
Elastizitat des Werkstoffes werden Bohrungen nach Bearbeitung enger). Bei tiefen Bohrungen
Bohrer mehrmals wegen Spanabfuhr kurz anliften.

Bohren in Schichtrichtung:

Um ein Spalten des Werkstoffes zu verhindern, ist Verspannung senkrecht zur Schichtrichtung
erforderlich. Spitzenwinkel des Bohrers zwischen 100 Grad und 105 Grad. Gréliere Lécher
mdglichst vorbohren und dann beidseitig nachbohren.

Schnittgeschwindigkeit:

Bei Hartmetallwerkzeug: ca. 80 - 100 m/min.
Bei Schnelldrehstahl: ca.40- 70 m/min.

Der Vorschub erfolgt von Hand.
o Frasen

Fraser mit Hartmetallschneiden verwenden. Frasen von Zahnradern aus VOLTIS®-Hartgewebe
ist auch mit normalen Frasern méglich, wobei an der Auslaufseite des Werkzeuges moglichst
eine Gegenlage aus Holz, Hartpapier usw. zu verwenden ist. Zahnrader kdnnen auch zum
Niederschlagen des Frasstaubes und zur Kiihlung mit einer Emulsion nal} gefrast werden. Ein
Nachschaben der Zahnrader (mit Kihimittel) ist auch auf Schabemaschinen méglich.

Werkzeug Schnittgeschwindigkeit Vorschub
(m/min.) (mm/Umdrehung)
Hartmetall-Fraser 80-120 0,5-0,8
HSS-Fraser 40- 90 0,5-0,8
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e Gewindeschneiden
Gewinde kdnnen von Hand oder auf der Drehbank geschnitten werden. Fir groRere Gewinde
Supportschleifapparate und Gewindeprofilfraser, fur kleinere Innengewinde Gewindebohrer mit
geringem Aufmall und Spanbrechernut verwenden.
Schmiermittel: Ol, Fett, Petroleum oder Wachs.

e Hobeln

Zur Bearbeitung geniigen die Uiblichen Hobelmaschinen. Feste Gegenlagen auf
Stahlauslaufseite erforderlich.

Werkzeug Schnittgeschwindigkeit Vorschub
(m/min.) (mm/Umdrehung)
Hartmetall 50 - 60 0,4-0,8
HSS-Stahl 10 - 22 0,2-0,5
e Reiben

Reibahlen mit kleiner Zahnezahl. Spanwinkel zwischen 5 und 7 Grad. Schneidfase ist soweit
abzuziehen, daR die Schnittgeschwindigkeit ca. 30 - 40 m/min betragt.

e Schaben

Werkzeuge ahnlich wie fur Messing und GuReisen. Schaben sind scharf zu schleifen und
sauber abzuziehen.

e Schleifen
Trocken, mit Bandschleifmaschine etwa 270 - 420 m/min. fir Teller- oder
Diskusschleifmaschinen mit aufgeklebtem Karborundumpapier betragt die
Umfangsgeschwindigkeit etwa 600 - 1800 m/min. Zur Abkulhlung ist der Schleifvorgang ofters
zu unterbrechen.

e Polieren

Mit Schwabbelscheiben aus Nessel unter Verwendung von hellfarbiger Poliermasse.
Nachpolieren und Glanzen mit trockenen Nesselscheiben. Umfangsgeschwindigkeit etwa 1500

- 1800 m/min.
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o Kleben

SCHICHTPRESSTOFFE sind mit Spezialklebemittel einwandfrei zusammenfigbar. Kalt- und
HeilRklebemittel kénnen verwendet werden. Heil3kleber sind wegen der besseren
mechanischen Festigkeit zu bevorzugen. Klebeflachen sind aufzurauhen und zu entfetten. Das
Kleben ist nach der jeweiligen Fertigungsvorschrift durchzufuhren.

e Stanzen

SCHICHTPRESSTOFFE sind bis 0,5 mm Dicke kalt stanzbar und bis 3 mm Dicke bei
Hartpapier, sowie 5 mm bei Hartgewebe vorzuwarmen (Vorwarmung in dampf-, gas- oder
elektrobeheizten Ofen; bzw. zweckentsprechenden Infrarotéfen).

Es ist aber in jedem Fall eine allseitig gleichmaRige Warmeverteilung und gute Durchwarmung
erforderlich. Die Erwarmung soll konstant und einmalig sein.

Temperaturen sind abhangig von Materialart und -dicke und schwanken zwischen 60 und
120°C. Materialien sind gentugend vorgewarmt, wenn sie sich weich durchbiegen. Bei der
Werkzeugkonstruktion mufd die Warmeausdehnung der Schichtpresstoffe beriicksichtigt
werden. (Lineare Warmedehnzahl: 25 - 30 x 10°¢ K)

Das Spiel zwischen Stempel und Schnittplatte ist so eng wie moéglich zu halten, damit die
Schnittkanten der Stanzteile sauber werden. Die Stempel missen immer scharf und gratfrei
sein.

Die Breite der Stanzgitterrander betragt das 2- bis 2,5-fache, die Stegbreite zwischen den
Schnitten das 1- bis 2-fache der Materialdicke.

Fir engtolerierte Teile sind Komplettschnitte angebracht, wahrend flr grof3e Stlickzahlen
Folgeschnitte wegen ihrer schnelleren Arbeitsweise vorzuziehen sind. Fur kleine Serien und
weniger genaue Teile werden billigere Messerschnitte verwendet.
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