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TROVIDUR*) laBt sich sehr wirtschaftlich und sauber spanabhebend bearbeiten. Dafiir sind hohe Schnittgeschwindig-
keit und feiner Vorschub wichtig. Es empfehlen sich schnellaufende Maschinen, die Schnittgeschwindigkeiten bis zu
1000 m/Min., beim Sdgen bis zu 4000 m/Min. zulassen. Kihlung ist im allgemeinen nicht nétig. Ausnahmsweise (z. B.
beim Bohren) kommt PreBluft oder NaBkihlung in Frage. Scharfe Schneiden sind bei allen Werkzeugen unerléBlich.
Ein zusatzliches Ldppen der Schneiden ergibt eine glatte Oberfléche des bearbeiteten Werkstiickes. Bei der Bearbei-

tung grofler Stickzchlen haben sich Hartmetallwerkzeuge (H2) als wirtschaftlich erwiesen.

Im einzelnen gilt:

Folien und bis zu 25 mm dicke Platten lassen sich auf normaler Tafelschere mit moglichst geringem Lagerspiel
schneiden. Wichtig ist ein zigiger Schnitt mit gegeneinandergepreften Messern, damit das Material nicht splittert.
Serien gleichen Zuschnittes kann man auch mit den in der Papier- und Pappindustrie Gblichen Maschinenscheren in
ganzen Paketen mit einer Gesamtdicke bis zu 80 mm schneiden. Besonders zu beachten ist beim Schneiden, daf das

Material nicht zu kalt verarbeitet wird. Es soll mindestens Zimmertemperatur haben.

Beim Stanzen mit dem Stanzmesser (Faconmesser) oder einem zweiteiligen Werkzeug (Ober- und Unterteil) ist das
Material méglichst Gher Zimmertemperatur auf etwa 25-35° C vorzuwédrmen. Das Messer darf nicht zu schnell in

das TROVIDUR-Paket eingedriickt werden.

Dickere Platten (iber 2,5 mm) muB man ségen. Dies geschieht von Hand mit einem feinzahnigen Fuchsschwanz oder
mit der Metallbiigelsédge, maschinell mit den bei der Holzbearbeitung Gblichen Kreis-, Band-, Dekupier- und
Vibrationssdgen. Bei der Band- und Kreisstige haben sich Zahnteilungen von 3-5 mm bewdhrt, wobei die Zéhne etwa
0,5 mm geschrénkt sein sollen. Bei der Kreissige werden aber auch nicht geschrdnkte, zum Mittelpunkt hin hohlge-

schliffene Sdgeblétter verwendet. Um ein Aussplittern des Plattenmaterials beim Sdgen zu verhindern, muB das
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Sdgeblatt anders geschliffen werden als dies fir die Holzbearbeitung wblich ist, und zwar muB die normalerweise
ausgekehlte Zahnbrust so umgeschliffen werden, dafl mit dem Zahn eine schabende Wirkung erzielt wird (s. Abb.1).
Es ist wichtig, daB3 beim Ségen das Material auf der Unterlage gut aufliegt, und daf3 der Vorschub nicht zu grof3

gewdhlt wird. Schmieren und Uberhitzen muBB man auf jeden Fall vermeiden.

Schnittgeschwindigkeiten: Bandsdge ca. 2000 m/Min., Kreissdge 4000 m/Min.
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Abb. 1 Abb. 2
Kreissdgeblatt Drehstahl fir Trovidur

Beim Drehen und Bohren achte man darauf, daB die Arbeitswédrme mit dem Span abgefihrt wird. Bei allen Werk-
zeugen, also auch beim Spiralbohrer missen Hohlkehlen an der Schneide vermieden werden. Als Spanwinkel fir

den Drehstahl wéhle man 0 bis -5° (negativ), der Freiwinkel betrégt 15°, der Keilwinkel 75-80° (s. Abb. 2). Der nor-



Abb. 3 Abb. 4

Trovidur: Bohrer, Schleifen der Schneidkante
links: Stahlbohrer, fir Trovidur nicht brauchbar
rechts: Bohrerschneide fir Trovidur umgeschliffen

Trovidur-Bohrer, angeschliffene
Schneidfldche von innen gesehen



mal geschliffene Spiralbohrer, wie er fir das Bohren von Stahl gebrduchlich ist, hat einen positiven Spanwinkel
(s. Abb. 3, links) und ist deshalb fir das Bohren von TROVIDUR nicht geeignet. Er wird so umgeschliffen, daB der
Freiwinkel sich nicht dndert, der Keilwinkel vergréBert wird und der Spanwinkel 0° betrégt (s. Abb. 3, rechts). Es

entsteht dann an der Schneide eine Fldche, wie sie in Abb. 4 sichtbar ist.

TROVIDUR ist gegen &rtliche Spannungsanhéufungen empfindlich. Kerben und scharfe Querschnittibergénge miis-

sen unbedingt vermieden werden. Die Ubergénge — innen und auBen — missen sorgfdltig abgerundet werden.

Das Fréisen erméglicht mit hoher Schnittgeschwindigkeit und groBer Spantiefe ein sehr wirtschaftliches Arbeiten.
Auch hochschnellaufende Frésmaschinen, wie man sie bei der Holzverarbeitung verwendet, kénnen eingesetzt wer-
den, da sich Trovidur leicht zerspanen 1&Bt. Der Vorschub kann bis 0,3 mm je Zahn betragen. Man muf8 dabei nur
immer sein Augenmerk auf gute Abfilhrung der Spéne richten. Daher empfiehlt sich nicht zu kleine Teilung des
Fréswerkzeuges mit gutem Freischnitt. Hinterdrehte Fréser sind immer am Platze. Auch Handfrédsapparate mit bieg-

samer Welle haben sich gut bewdhrt.

Das Hobeln kann von Hand mit dem Tischlerhobel oder auf den gebrduchlichen Hobel- und StoBmaschinen erfol-
gen. Wegen der geringen Schnittgeschwindigkeit dieser Maschinen ist eine solche Bearbeitung des Materials jedoch

immer unwirtschaftlich.

Gewinde sollen wegen der Kerbempfindlichkeit des Materials méglichst vermieden werden. Kann man auf Ge-
winde nicht verzichten, so ist Rundgewinde nach DIN 405 dem Spitzgewinde vorzuziehen. Die Gewindeldnge sollte
> 1,5 x D sein. In Ausnahmefdllen kann an weniger beanspruchten Teilen z. B. Stellschrauben, VerschluBschrauben
usw. normales metrisches Gewinde Verwendung finden. Rundgewinde kénnen sowohl auf der Drehbank als auch mit
den blichen Werkzeugen von Hand geschnitten werden. Bei der Herstellung des Muttergewindes kann man den
Gewindebohrer 1 weglassen, man verwendet nur die Bohrer 2 und 3. Das Schneiden von Gewinden auf oder in

Trovidurrohre ist unzuldssig.



Zur Nacharbeit und zum Polieren verwendet man nacheinander Schlichtfeile, Flachschaber (s. Abb. 5), Schmirgel-
papier Kérnung 240, Schwabbelscheibe. SchweiBraupen und dergleichen werden nétigenfalls mit Hilfe einer gut
mit dem Olstein abgezogenen Ziehklinge gegldttet. An die Schwabbelscheibe darf TROVIDUR beim Polieren nichi
angedrickt werden, da es sich sonst unzuldssig erwdrmt und schmiert. Meist genigt trockenes Schwabbeln. Andern-

falls nimmt man Schleif- und Polierpaste, wie sie fir Autolacke wblich ist.
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Abb. 5
Flachschaber zum Nacharbeiten von Trovidur

Die Verarbeitung von TROVIDUR vor allem im Korrosionsschutz, welche tber die einfachsten Verfahren spanab-
hebender Bearbeitung hinausgeht, erfordert eingehende Materialkenntnis und grindliche praktische Schulung in
den Verarbeitungsverfahren. Wir vermitteln Interessenten die Teilnahme an Schulungskursen anerkannter Lehrstétten

und sind zu weiteren Auskiinften und zur Beratung jederzeit gern bereit.
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