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TROVIOUR 1d6t sich ohne jede Schwierigkeit auf alle méglichen und tblichen Arten spanabhebend
verarbeiten. Grundsaglich geschieht dies mit hoher Schnittgeschwindigkeit und kleinem Vorschub.
Die Verhaltnisse liegen ahnlich wie bei Leichtmetall oder Holz. Es empfehlen sich daher schnellaufende
Maschinen, die Schnittgeschwindigkeiten bis zu 1000 m/min., beim Sdgen bis zu 4000 m/min. zulassen.
Der Vorschub mub jeweils so klein gehalten werden, daf der Werkstoff nicht zu warm wird und
schmiert. Besonders beim Sadgen und Frasen ist hierauf zu achten. Kiihlung ist im allgemeinen unnotig.
Ausnahmsweise (z. B. beim Bohren) kommt PreBluftkthlung in Frage, wéhrend Nabkthlung vermieden
werden soll. Scharfe Schneiden ist bei allen Werkzeugen unerldblich. Spezialstéhle sind nicht erforderlich.
Bei der Bearbeitung grofer Stiickzahlen haben sich Hartmetallwerkzeuge (H 2) als wirtschaftlich erwiesen.

Im Einzelnen gilt:

Folien und bis zu 2,5 mm dicke Platten lassen sich schneiden auf normaler Tafelschere mit maglichst
geringem Lagerspiel. Wichtig ist zégiger Schnitt mit gegeneinandergepreften Messern, damit das
Material nicht splittert. Serien gleichen Zuschnittes kann man auch mit den in der Papier- und Papp-
industrie tiblichen Maschinenscheren in ganzen Paketen mit einer Gesamtdicke bis zu 80 mm schneiden.
Besonders zu beachten ist beim Schneiden, dah das Material nicht zu kalt verarbeitet wird, es soll
mindestens Zimmertemperatur haben.

Beim Stanzen mit Stanzmesser (Faconmesser) oder zweiteilisem Werkzeug (Ober= und Unterteil) ist
das Material moglichst tber Zimmertemperatur auf etwa 25—35° vorzuwdrmen. Das Messer darf
nicht zu schnell in das Trovidur-Paket eingedrickt werden.

Dickere Platten (dber 2,5 mm) muf man sdgen. Dies geschieht von Hand mit feinzahnigem Fuchs-
schwanz oder mit der Metallbiigelsdge, maschinell mit den bei der Holzbearbeitung tblichen Kreis-,
Bands, Dekupier= und Vibrationssigen. Bei der Band- und Kreissdge haben sich Zahnteilungen von
3—5 mm bewdhrt, wobei die Zdhne etwa 0,5 mm geschrankt sein sollen. Bei der Kreissdge werden
aber auch nicht geschrankte, zum Mittelpunkt hin hohigeschliffene Ségeblatter verwendet. Es ist wichtig,
dah beim Sigen das Material auf der Unterlage gut auffiegt, und dab der Vorschub nicht zu grob
gewdahlt wird. Schmieren und Uberhien muf man auf jeden Fall vermeiden. Schnittgeschwindigkeiten:
Bandsdge ca. 2000 m/min., Kreissdge 4000/min.
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Beim Drehen und Bohrem achte man darauf, daf die Arbeitswirme mit dem Span abgefithrt wird.
Als Schneidwinkel wdhle man 15—20° als Freiwinkel 109 so daf der Keilwinkel 60—65° betragt.
Ein Vorschub von 0,5—0,5 mm soll sowohl beim Drehen als auch beim Bohren nicht tberschritten
werden. Zum Bohren verwendet man die fir Messings, Leichtmetall- und Kunststoff-Verarbeitung
blichen Werkzeuge mit hinterschliffenen Schneidkanten. Trovidur ist gegen ortliche Spannungsan=
hédufungen empfindlich. Kerben und scharfe Querschnittéibergénge missen unbedingt vermieden werden.

Die Ubergdnge — innen und aufen — miissen sorgféltig abgerundet werden.

Das Frdsen ermdglicht mit hoher Schnittgeschwindigkeit und groBer Spantiefe ein sehr wirtschaftliches
Arbeiten. Auch hochschnellaufende Frasmaschinen, wie man. sie bei der Holzverarbeitung verwendet,
konnen eingeset werden, da sich Trovidur leicht zerspanen 1dBt. Der Vorschub kann bis 0,3 mm je
Zahn betragen. Man mub dabei nur immer sein Augenmerk auf gute Abfihrung der Spane richten.
Daher empfiehlt sich nicht zu kleine Teilung des Fraswerkzeuges mit gutem Freischnitt. Hinterdrehte
Fraser sind immer am Plage. Auch Handfrdser an aufgehdngtem Motor mit biegsamer Welle haben
sich gut bewdhrt. '

Das Hobeln kann von Hand mit dem Tischlerhobel oder auf den gebrduchlichen Hobel- und StoB-
maschinen erfolgen. Wegen der geringen Schnittgeschwindigkeiten dieser Maschinen ist eine solche

Bearbeitung des Materials jedoch immer unwirtschaftlich.

Zur Nacharbeit und zum Polieren verwendet man die Schlichtfeile, feines Schmirgelpapier oder die
Schwabbelscheibe.  Schweifraupen und dergl. werden nétigenfalls mit Hilfe einer gut mit Olstein
abgezogenen Ziehklinge geglattet. An die Schwabbelscheibe darf Trovidur beim Polieren nicht an-
gedriickt werden, da es sich sonst unzuldssig erwdrmt. Meist gentigt trockenes Schwabbeln. Andern=

falls nimmt man Schleif= und Polierpaste, wie sie fiir Autolacke tblich ist.

Die Verarbeitung von Trovidur vor allem im Korrosionsschug, welche tber die einfachsten Verfahren
spanabhebender Bearbeitung hinausgeht, erfordert eingehende Materialkenntnis und griindliche praktische
Schulung in den Verarbeitungsverfahren. Wir vermitteln Interessenten die Teilnahme an Schulungs=
kursen anerkannter Lehrstdtten und sind auch sonst zu weiteren Ausktnften und zur Beratung jederzeit

gerne bereit.
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