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1. Trolitax-, Ultrapas “S*- und Dytron-Platten gehéren zur Gruppe der Duroplaste.
Das sind kunstharzgebundene bei hohen Temperaturen und groBem Druck aus-
gehirtete SchichtpreBstoffe. Je nach den fiir die Aufnahme der Kunstharze ver-
wendeten Tragerbahnen (Papier- oder Baumwollgewebebahnen) unterscheidet man
zwischen Hartpapieren und Hartgeweben. Man rechnet daher Trolitax- und Ultrapas
,S“-Platten zu den Hartpapieren, Dytron-Platten zu den Hartgeweben.

Alle Kunststoffe sind im Vergleich zu Metallen schlechte Warmeleiter. Die bei der
spangebenden Bearbeitung entstehende Wéarmemenge kann daher praktisch nur
in das Werkzeug abflieBen. Andererseits entsteht infolge der verhéltnismaBig
groBen Harte von Kunststoffen viel Warme. Somit ist eine starke Erhitzung und
Abnutzung der Werkzeuge leicht mdglich. Um diese schadlichen Einflisse klein zu
halten, ist fiir ausreichende Kiihlung mittels PreBluft wéhrend der Bearbeitung zu
sorgen. — Wasser wird in den allermeisten Fallen fiir Kiihlzwecke nicht in Frage
kommen. — Bohrer und Kreisségenblatter diirfen nicht zu diinn gewahlt werden,
damit ein Ausglithen der Schneiden mit Sicherheit verhindert wird. Fir die Bearbei-
tung von Kunststoffen verwendet man mindestens Schnellstahl; weit bessere
Standzeiten bringen hartmetallbestiickte Werkzeuge.

Die Werkzeuge sollen hohe Schnittgeschwindigkeiten haben. Es sind daher mog-
lichst schnellaufende Maschinen mit kleinem Vorschub zu bevorzugen. Der Span-
abfall ist groB. Kreissagen und Frasen sind daher mit leistungsfahigen Absaug-
anlagen zu verbinden.

Erwarmt man kunstharzgebundene SchichtpreBstoffe stark, so wird das nicht vollig
ausgehirtete Kunstharz fiir kurze Zeit elastisch und etwas weicher als bei Normal-
temperatur. Hieraus ergibt sich eine bessere Bearbeitungsmdglichkeit fiir Schlag-
scheren und Stanzen. Zu lange Erwarmung fiihrt allerdings zur Nachhértung und
damit Versprédung der Kunstharze; das bringt eine Verschlechterung der Stanz-
barkeit bzw. Schneidbarkeit.

Der Warmeausdehnungskoeffizient von Trolitax- und Dytron-Platten ist rund drei-
mal so grof wie der von Stahl. Eine Beriicksichtigung dieser Eigenschaft ist z. B.
zum Erhalt kaliberhaltiger Lécher beim Bohren und Stanzen der Tafeln notwendig.
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2. Spanabhebende Bearbeitung

a) Das Schneiden mit Kreissdgen Platten bis etwa 25 mm Starke kdnnen mit Kreisségen geschnitten werden. Sowohl

Trolitax-, Ultrapas “S*“- als auch Dytron-Hartgewebeplatten tiben eine weit grofere

bremsende Wirkung als Holz wegen ihres groBeren Zerspanungswiderstandes

auf das Kreisségenblatt aus. Dieser wird durch das schnellere Abstumpfen der

Schneidkanten noch weiter gesteigert. Deshalb ist bei normalen Kreissagen, die fir

das S&agen von Holz dimensioniert sind, der Einbau eines starkeren Motors zu

empfehlen. Die hierdurch erzielte Leistungssteigerung ist betrachtlich. Der Vor-

schub erfolgt meistens von Hand. Bei groBem Vorschub oder stumpfen Sageblattern

tritt leicht ein Ansengen der Schnittfliche ein. Der Schnitt wird um so glatter, je

weniger das Kreissageblatt herausragt. Bei einem Durchmesser von 300 bis 350 mm

ist erfahrungsgemaB ein Ségeniiberstand von 15 mm am giinstigsten. Als Sége-

blatter kommen nur Schnellstahl- bzw. hartmetallbestiickte Blatter in Frage, die

ungeschrénkt und hohlgeschliffen sein miissen. Um ein Ausbréckeln auf der Riick-

seite der zu schneidenden Platte zu vermeiden, muB das Spiel zwischen S&ge und

Tisch vermindert werden. ZweckmaBig verwendet man hierzu einen Einlegestreifen

aus Hartpapier, der zu Beginn der Schneidarbeiten verschoben und eingeschnitten

wird; auf diese Weise wird der Zwischenraum von Sédgeblatt und Tisch so klein wie

-~ maglich gehalten. Bei der laufenden Verarbeitung gréBerer Mengen von Zuschnitten

' ist eine Spezialkreisséage mit fahrbarem Plattenschlitten vorteilhaft.

Fir Kreissagen aus Schnellstahl gelten folgende weitere Angaben:

Werkstoff Durchmesser | Stérke Zahn- Schnitt- Vor- Frei- Span-
des Sage- ‘ teilung geschwindigkeit schub |  winkel winkel
blattes
mm . mm mm | U/min | Grad Grad
Schnell- 300 — 350 [ 4 4 2500 — 3000 ‘ v. Hand 30 — 40 5—8
stahl 52— 60
Widia 300 — 350 4 auf 2500 — 3000 v. Hand 10 — 15 3
| Umdrehung
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Tafeln und Platten iiber 25 mm werden mit Bandsagen zertrennt. Die Sageblatter
bestehen aus sonderlegiertem GuBstahl und haben geschrankte Zahne. Die Schnitt-
flachen werden stets riefig und rauh, sie machen eine Nachbearbeitung notwendig.
Da der Vorschub oft von Hand erfolgt und besonders bei schwereren Stiicken oft
ruckweise geschieht, tritt eine starke Reibung des Sageblattrickens an der Rollen-
fihrung ein. Dies fiihrt zu einer starken Erhitzung des Riickens und zu Brandrissen,
die eine Zerstérung des Sigeblattes vom Riicken her einleitet. Es ist deshalb dar-
auf zu achten, daB der Riicken gegen eine leichtgéngige Rolle anlauft, um die Rei-
bung weitgehend herabzusetzen. Diese Rollen werden durch den entstehenden
Sagestaub sehr oft verklebt und bediirfen haufiger Reinigung.
Bandsage: Schnittgeschwindigkeit: 1500—2000 m/min

Vorschub: von Hand

Werkzeugform: Freiwinkel: ~ 30—40°

Spanwinkel:  5— 8°

Die Zahnteilung betragt fiir Platten von 25 mm Stérke und mehr 4 mm, fir diinnere
entsprechend weniger. Bei iiber 50 mm Plattendicke verlangt man 6 mm Zahn-
abstand. Sageblattbreite 15 bis 25 mm, -dicke 0,8 bis 1 mm.

Das Bohren ist eine weitere sehr haufig vorkommende Bearbeitungsart an Schicht-
preBstoffplatten. Da Trolitax- bzw. Dytron-Platten eine rund dreimal groBere
Wirmedehnzahl (0,000030 gegeniiber 0,000010) als Stahl haben, erhalt man

kaliberhaltige Locher nur dann, wenn man die Dehnung infolge der entstehenden
Reibungswirme in Betracht zieht. Es hat sich in der Praxis als hinreichend genau
erwiesen, Bohrer mit einem UbermaB von 0,056 mm zu verwenden. Jedoch wiirde
man auch bei Verwendung dieser Bohrer bei unsachgeméaBem Arbeiten konische
Lécher erhalten, da die Bohrer- und Materialerwdrmung am Grunde tieferer Locher
sich starker geltend macht als an der Oberflache Es ist daher notwendig, beim
Bohren tieferer Locher den Bohrer haufiger zu liften, um die Spéne zu entfernen
und dem Bohrer Geiegenheit zum Abkiihlen zu geben. Wegen der groBen anfallen-
den Spanmenge ist es vorteilhaft, Bohrer mit steilem Drall und weiten Nuten zu




verwenden. Es sind zwar eingehende Untersuchungen iber die GréBe des Drall-
winkels angestellt worden, so von Sachsenberg und Klein, von Schallbroich und
Doderer, die einen Drallwinkel je nach Werkstoff und Bohrtiefe von 30 bis 40°
fur angebracht halten, jedoch miissen diese Angaben von theoretischer Natur blei-
ben, solange es nicht mdglich ist, diese Spezialbohrer als marktgangige Ware zu
beziehen. Der Fehler ist auf keinen Fall groB, wenn man die sogenannten Hart-
gummi-Bohrer, die seitJahren von den fithrenden Bohrerfirmen hergestellt werden,
anwendet. Selbstverstandlich konnen Trolitax- und Dytron-Platten beim Fehlen
dieser Bohrer auch mit normalen Spiralbohrern gebohrt werden. Wegen der schwie-
rigen Spanabfuhr gilt fiir diese Bohrer das Vohergesagte in besonderem MaBe.

Der Spitzenwinkel beeinfluBt Drehmoment und Vorschubkraft, auBerdem ist das
Aussehen des Lochaustrittes, und das Aufstiilpen des Materials weitgehend von
seiner Form abhéngig. Wahrend Spitzenwinkel um 1007 in Bezug auf Herabsetzung
des Drehmomentes und der Vorschubkraft am giinstigsten sind, zeigen Bohrer mit
50 bis 60° Spitzenwinkel die geringste Tendenz, das Material am Bohreraustritt
aufzustlilpen oder abzubrechen. Auch sprode Trolitax-Qualitaten lassen sich mit
derartig schlanken Bohrern einwandfrei bearbeiten. Das Aufwerfen des Materials
am Bohreraustritt kann auch verhindert werden, wenn man Bohrlehren verwendet,
die auf beiden Seiten Bohrbuchsen tragen und die ein festes Zwischenspannen des
zu bohrenden Materials erlauben. Die untere Buchse verhindert dann die Bildung
eines Austrittwulstes. Ein weiteres Herabsetzen des Reibungsmomentes kann
durch starkere Verjingung des Bohrers und durch Phasenhinterschliff erzielt wer-
den. Sachsenberg und Klein berichten von einem auf diese Art erzielten Absinken
des Reibungs-Drehmomentes auf 5 %o und des Gesamt-Drehmomentes auf 40 %b.
Die Lange der Querschneide soll moglichst klein gehalten werden, da der Vor-
schubdruck stark mit der Querschneidenldange wéachst, wahrend das Drehmoment
ziemlich konstant bleibt. Eine Kihlung des Bohrers und des Materials kann nur
durch PreBluft erfolgen, da jede Flussigkeitskiithlung zu einem Verstopfen durch die
zusammenbackenden Spéane fiihren wiirde.
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Schnelistahl: Schnittgeschwindigkeit: 40—50 m/min
Vorschub: 0,2—0,4 mm
Werkzeugform: Hinterschliff 80°, steiler Drall,
Spanwinkel: 10°, Spitzenwinkei 60—100°
Hartmetall: Schnittgeschwindigkeit: 90—120 m/min
Vorschub: 0,2—0,4 mm
Werkzeugform: Hinterschliff 807, steiler Drall,
Spanwinkel: 10°, Spitzenwinkel 60—100°

Lécher iiber 25 mm Durchmesser werden mit Kreisschneidern hergestellt. Zweck-
maBig sind fiir gréBere Bohrungen Kreisschneider mit verstellbaren Messern und
Auswerfern. Man kann diese Kreisschneider auch zur Herstellung von Scheiben und
Zahnrad-Blankos verwenden. Der Kreisschneider mit festem AusstichmaB wird
normalerweise durch ein Stahlrohr, das an seinem unteren Ende Zahne mit Hart-
metallbestiickung tragt, gebildet. Ein derartiger Kreisschneider ist nur wirtschaft-
lich, wenn laufend gréBere Stiickzahlen gleicher Abmessung hergestellt werden.
Bei geringeren Stiickzahlen und gréBeren Bohrungen bedient man sich des verstell-
baren Kreisschneiders. Um ein Ausbrdckeln der Kanten des sproden Werkstoffes zu
vermeiden, soll nicht von einer Seite durchgeschnitten werden. Das Loch ist viel-
mehr von beiden Seiten her zu schneiden. Bei groBen Lochdurchmessern verwendet
man haufig Kreisschneider mit Fiihrungszapfen.

Kreisschneider und auch Handschneidstahle (Handritzer) sind fast immer widia-
bestiickt. Der Handritzer ist ein Handwerkszeug, das beim Schneiden diinnerer
Trolitax-, Ultrapas “S“- oder Dytron-Platten (bis 3 mm) recht gute Dienste leistet.
Durch mehrmaliges Anreifien der Kunststoffplatte schneidet man diese bis tief in
den Plattenkern ein. Das Verfahren dhnelt dem Schneiden von Glas mit einem Dia-
manten. Danach bricht man den nicht benétigten Teil, den Reststreifen, in die ent-
standene Kerbung hinein ab. Die Bruchkante ist ohne jeden Fehler und kann mit



e) Das Frasen

einem iblichen Schreinerhobel nachgegléttet werden. Auf Baustellen und beim
nachtrdglichen Schneiden gréferer rechteckiger Ausschnitte wird vom Handritzer
gerne Gebrauch gemacht.

In steigendem MaB werden Trolitax-, Ultrapas “S*“- und auch Dytron-Platten mittels
Frésern bearbeitet. Nur bei kleineren Stiickzahlen lohnt sich die Verwendung von
Schnellstahlfrasern, sonst ist stets der Fréser mit aufgeldteten Hartmetallplitichen
als wirtschaftlicher vorzuziehen, da die Schnittgeschwindigkeit und damit die Lei-
stung der Maschine bedeutend gesteigert werden kann. Der Fraserverschlei liegt
bei der Bearbeitung von Kunststoffplatten etwa doppelt so hoch wie bei St. 70. Es
hat sich als besonders giinstig herausgestellt, die Fraserschneiden auf ziehenden
Schnitt zu stellen und Kreuzverzahnung anzustreben, da hierdurch ein glattes Durch-
schneiden der Fasern der Harztrager erfolgt.

Beim Bearbeiten von geschichtetem Werkstoff soll die Vorschubrichtung parallel
mit der Schichtrichtung laufen. MuB aus irgendwelchen Griinden, wie z. B. beim Fra-
sen von Zahnradern, senkrecht dazu gefrast werden, so muB auf der Auslaufseite
des Frésers eine Hartholz- oder Trolitax-Platte gegen das Werkstiick gespannt wer-
den, um ein Ausbrechen der Schichten zu verhindern. Bei der Verwendung von
Messerkopfen, Nutenfréasern, Grundfrasern usw., die man aus der Holzbearbeitungs-
technik tibernimmt, ist stets darauf zu achten, daB die Schneidenzahl bei der Bear-
beitung von Trolitax-Platten gréBer sein muB als bei der Holzbearbeitung. Es ist
anzustreben, auch bei hohen Drehzahlen méglichst vier Schneiden zu verwenden.

Wegen ihrer vielseitigen Verwendbarkeit, ihrer billigen Werkzeuge und ihrer groBen
Wirtschaftlichkeit haben die Oberfridsen bei der Bearbeitung von Trolitax-Platten
eine besondere Bedeutung erlangt. Man verwendet die aus der Holzbearbeitung
bekannten schnellaufenden Oberfrasen, die 12 000 bis 30 000 U/min aufweisen.
Dies entspricht Schnittgeschwindigkeiten von 800 bis 1000 m/min. Vorteilhaft wer-
den einschneidige und zweischneidige Oberfraser verwendet, die jedoch stets mit
Hartmetallschneiden ausgeriistet sein miissen. Bei kleineren Durchmessern kann
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man auch die Oberfraser massiv aus Hartmetall herstellen. Wesentlich ist, fiir eine
gute Absaugung der entstehenden Spéne und des Harzstaubes zu sorgen, da der
Spanabfall infolge der hohen Leistungsféhigkeit dieser Maschinen ganz bedeutend
ist. Es ist zweckmaBig, auf der einen Seite des arbeitenden Frésers eine PreBluft-
diise anzuordnen, die die entstehenden Spane und den Staub gleich in den auf der
gegeniiberliegenden Seite des Frasers angeordneten Saugmund der Absaugung
blast.

Da die kleinen Motore der Oberfrase zu ihrer Kiihlung eine betrachtliche Menge
Luft durch ihr Gehause saugen, ist es vorteilhaft, die Motoren durch eine Haube und
durch einen biegsamen Schlauch mit der AuBenluft zu verbinden, um die im Raum
umherfliegenden Kunstharzteilchen daran zu verhindern, sich in den Wicklungen des
Motores festzusetzen. Sehr héaufig ist es zweckmaBig, groBere Locher statt mit
einer Bohrmaschine auf einer Cberfrase mit Teilvorrichtung herzustellen, wenn es
sich nicht um genaueste Absténde der einzelnen Bohrungen handelt.

Schnellstahl: Schnittgeschwindigkeit: 40-—50 m/min
Vorschub: 0,5—0,8 mm
Werkzeugform: Freiwinkel: ~ 20—30°

Spanwinkel: 20—25°

Hartmetall: Schnittgeschwindigkeit: 200—1000 m/min
Vorschub: 0,5—0,8 mm
Werkzeugform: Freiwinkel: ~ 20—30°

Spanwinkel: 20—25°

Trolitax- und Dytron-Platten — keine Ultrapas “S*-Tafeln — konnen bis zu 2,0 mm
Dicke auf Schlagscheren zertrennt werden. Es ist vorteilhaft, iber 1 mm dicke Plat-
ten vorher anzuwirmen. Die Anwarmung kann mit Infrarotstrahlern, die Gber dem
Arbeitstisch angeordnet sind, gut und vorteilhaft vorgenommen werden. Um eine
einwandfreie Schnittflache zu erhalten und ein Ausbrechen an den Zertrennflachen



g) Das Stanzen

zuvermeiden, ist es notwendig, die Messerformen zweckentsprechend auszufiihren.
Man kann mit derartig ausgebildeten Schlagscheren auch schmale Streifen schnei-
den, ohne daB sie von der Schnittflache ausgehende Risse zeigen. Messerwinkel
und Niederhalter sind zweckmaBig entsprechend obenstehender Skizze auszubil-
den.

Diinne phenoplastische Schichtstoffe, wie Trolitax-Hartpapiere und Dytron-Hart-
gewebe, werden héufig gestanzt. Verwendet werden Loch- und Folgeschnitte. Das
Stanzen ist besonders fiir die Verarbeiter von Trolitax-Platten einer der wichtigsten
Arbeitsgénge. Platten bis zu 1 mm Dicke kann man kalt stanzen. Wenn schwierige
Stanzschnitte gegeben sind oder stirkere Platten gestanzt werden miissen, so
warmt man die Trolitax- bzw. Dytron-Tafeln vor. Auch Trolitax-Platten der Klasse IV
in 1,0 und 1,5 mm Dicke lassen sich bei richtiger Erwarmung recht gut stanzen. Eine
werkstoffgerechte Anwarmung ist dann gegeben, wenn in kiirzester Zeit die fir den
Werkstoff héchst zuldssige Temperatur (150°) erreicht wird. Natirlich ist eine
gleichmaBige Durchwarmung der ganzen Platte anzustreben. Infrarotstrahler haben
sich zur Anwérmung bestens bewihrt. Durch die Warme erreicht man eine groBere
Plastizitét der Kunstharzschichten. Hierdurch wird das Durchschneiden der Platten
beim Stanzen auBerordentlich erleichtert, und es sind selbst bei Platten der Klas-
se IV k (korrosionsarm) in 1,5 mm Dicke Schnittflachen ohne jede Ausbréckelung
erreichbar. AuBer der werkstoffgerechten Behandlung des Materials sind als wei-
tere Vorteile der Infrarotwédrmmethode zu nennen:

. Wesentliche Verkiirzung der Anwarmzeit gegeniiber den bisherigen Methoden.
. Energiekosteneinsparung.

. Platzeinsparung.

. Keine Schadigung der elektrischen Eigenschaften.

. Schonung des Werkzeuges.

aohs W NN =

Das Infrarotanwérmgeréat besitzt zwei Infrarotstrahler ausreichender Lange (etwa
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1 m), die iibereinander angeordnet werden. Diese stabférmigen Strahler tragen
jeder einen Blechreflektor (vergl. Skizze), so daB die Wiarmestrahlung von unten
senkrecht nach oben und von oben senkrecht nach unten auf die in der Mitte zwi-
schen den beiden Strahlern einzubringende Hartpapiertafel auftreffen kann. Diese
Hartpapier-Tafel oder -Streifen ruhen dazu auf einem Sieb- oder Drahtgeflecht, das
4 auf einem Gestell in entsprechender Héhe angebracht ist. Die Leistung der Strahler
kann 0,8 bis etwa 2 kW auf 80 cm Lénge betragen, bei einer Netzspannung von 220
Volt. Mit Strahlern welche die angegebene Leistung aufweisen, erhdlt man Anwéarm-
zeiten zwischen 30 und 40 sec. Die optimalen Werte, speziell beziiglich der Zeit,
miissen jedoch ausprobiert werden, da selbstversténdlich die Netzspannung, die
Abstinde der Strahler vom Hartpapierabschnitt und die Dicke der Hartpapierstrei-
fen eine Rolle spielen. Fiir Streifen von 1mm Dicke erhalt man bei Normalumstan-
den erfahrungsgemafl Temperaturen um 150° C nach rund 40 sec.

Es empfiehlt sich, die Streifen in Langsrichtung zwischen den Strahlern tber das
Drahtnetz zu schieben und die Vorschubgeschwindigkeit der Stanze auf die Lénge
des Strahlers abzustimmen, so daB jeder Flachenteil des zu stanzenden Hartpapier-
streifens in der optimalen Anwérmzeit die Anwarmvorrichtung durchléuft. Betragt
also die Stanzgeschwindigkeit 1 m/min, so wiirde bei einer Anwarmzeit von einer
halben Minute ein Strahler von etwa 50 cm Lange ausreichend sein.
Selbstverstandlich soll die Anwarmvorrichtung unmittelbar neben der Stanze an-
gebracht sein, um Warmeverluste zu vermeiden. Auch empfiehlt es sich, die Stanz-
apparatur selbst auf 60° C zu halten.

Da die zu stanzenden Hartpapierstreifen nacheinander durch den Anwérmkanal
gezogen werden kénnen, z. B. auf einem Transportband, ist ein kontinuierliches
Arbeiten an der Stanze ohne weitere Schwierigkeiten méglich. Die Anwarm-Zeiten
und Abstinde der Strahler sind nur als Richtwerte zu betrachten; die gunstigsten
Werte miissen ausprobiert werden. Aus diesem Grunde empfiehlt es sich, den Ab-
stand der Strahler variabel zu halten.

Die aus dem erwarmten Material gestanzten Ldcher werden wegen des hohen
Warmeausdehnungskoeffizienten um etwa 0,2 %0 nach dem Abkiihlen zu klein wer-

Siebh&he -
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3. Das Richten und Biegen

4. Das Kleben

den, wenn man diese Zusammenziehung nicht vorher bei Bemessung des Stanz-
schnittes beriicksichtigt. Die Stanzwerkzeuge miissen mit Niederhaltern versehen
sein, die die Matrize ohne groBes Spiel umfassen und ein Auseinanderziehen der
einzelnen Lagen beim Riickgang des Stempels vermeiden.
Séaulenfiihrungswerkzeuge sind den normalen Schnitten vorzuziehen, da hier die
Fiihrungen dem schmirgelnden EinfluB des beim Stanzen entstehenden Staubes
entzogen sind. Die genormten Séaulenfiihrungsschnitte bieten den Vorteil, daB man
nur Schnittplatte und Stempel auswechseln muB, wenn man auf ein anderes Stanz-
teil ibergehen will. Stanzen fiir das Schneiden von Hartpapier sollen weit weniger
Spiel aufweisen, als Werkzeuge, die fiir das Stanzen von Blechen eingesetzt wer-
den (statt Zehntel nur Hundertstel von Millimetern zulassig). Selbstverstandlich
miissen die Stanzschnitte scharf gehalten werden. Es ist unbedingt dafiir Sorge zu
tragen, daf etwaige Bruchstiicke des Stanzgitters und der beim Stanzen entstehende
Staub bei jedem Hub durch PreBluft restlos abgeblasen werden.

Grofie Hartpapiertafeln sind nicht immer so plan, wie das der Verbraucher wiinscht.
Gelegentlich stort eine geringe Durchbiegung der Kunststoff-Platte, wenn man dar-
aus z. B. Zeichen- und Biirobedarfsartikel (ReiBschienen, Schreibunterlagen usw.)
herstellen will. Streifen bis zu groBer Dicke (iiber 10 mm) lassen sich nach Vor-
wérmung, wie im Abschnitt tiber das Stanzen néher beschrieben, sehr genau nach-
tréglich richten. Auch das Richten von Platten im Originialformat ist moglich, jedoch
muB dann die Infrarotstrahleranlage eine gleichmaBige, gleichzeitige Anwarmung
der gesamten Platte gestatten.

Selbstverstandlich kann man nach der gleichen Methode angewéarmte Streifen oder
Platten auch biegen. Je diinner die Platte, um so kleiner wird auch der zu errei-
chende Biegeradius. Bei einer Plattendicke von 1,5 mm erreicht man ohne Schwie-
rigkeiten Radien bis herab zu 15 mm. Die Nachverformung in Wérme erméglicht nur
zylindrische Biegungen.

Im allgemeinen verschraubt man Hartpapier- und Hartgewebe-Zuschnitte. In letzter



Zeit wird jedoch mehr und mehr von der Méglichkeit des Verklebens Gebrauch ge-
macht. Besonders gern verklebt man Hartgewebe-Zuschnitte, die fir die Belegung
von Gleitbahnen schwerster Werkzeugmaschinen, z. B. Drehbénke, bestimmt sind.
Die hierzu verwendbaren Kleber miissen ausreichende Festigkeitswerte aufweisen,
wasserfrei sein und ein hohes MaB an Elastizitat besitzen. Man verwendet heute
Poly-Chlor-Butadien-Kleber (Neoprene) und Aethoxylinharze (Araldite), die sich
beide recht gut bewahrt haben. Die Verarbeitung von Neopren soll nicht unter 20°C
erfolgen. Auch bei Neoprenverklebungen verbessert ein hoherer Anprefdruck (még-
lichst mehr als 5 kg/cm?) die Festigkeitswerte. Neoprene sind meist sehr zéh und
sollen daher mit einem diinnen gezahnten Blechspachtel aufgetragen werden. Zur
Erhéhung der Festigkeitswerte ist 5 bis 10 %o Hérterzusatz unbedingt notwendig.
Hohere Festigkeitswerte erhalt man mit Aethoxylinklebern. Diese werden daher fir
Metallverklebungen besonders bevorzugt. Araldit kann bei Raumtemperatur ohne
Anwendung von besonders hohem Druck ausgehartet werden. Araldit und Neopren-
kleber eignen sich auch zum Verkleben von Kunststoffen unter sich. Fir die Ver-
klebung auf Holz kommen Neoprene und besonders Polyvinylacetat-Leime in Be-
tracht.

Um das Entstehen von thermischen Spannungen zwischen den durch die Klebschicht
verbundenen unterschiedlichen Werkstoffen zu vermeiden, sind Verklebungen bei
Normaltemperaturen, d. h. 20 bis 25° C, HeiBverklebungen vorzuziehen.

Die Oberflachen der zu verklebenden Platten missen vor dem Auftrag des Klebers
sehr sorgfiltig gesaubert werden. Metallflachen sind mit Trichlorathylen, Tetra-
chlorkohlenstoff oder anderen guten fettldsenden Mitteln von Ol und Fett zu be-
freien.

Aluminium und seine Legierungen sollen aufgerauht bzw. geschliffen werden. Zum
Aufrauhen von Stahl, Eisen und Buntmetallen eignet sich Glas- oder Schmirgelpapier;
noch besser ist das Sandstrahlen, weil dadurch vorhandener Rost, Zunder und
andere Verunreinigungen griindlicher entfernt werden. Trolitax- bzw. Dytron-Platten
sind aufgerauht ab Werk beziehbar. Falls notwendig, kdnnen Einzelstiicke mit Glas-
und Schmirgelpapier nachgeschliffen werden.
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