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Fiir die Bearbeitung der Schichtpressstoffe ist deren schlechte Warmeleitfahigkeit bestimmend. Sie betragt nur ca.
1/200 des Stahls. Es entsteht also an der Bearbeitungsstelle ein Warmestau, dessen Temperatur mit Sicherheit unter der
fiir den Schichtpressstoff schadlichen thermischen Belastung gehalten werden mul3.

Aus dieser Tatsache ergibt sich die Notwendigkeit, mit kleinen Spanquerschnitten zu arbeiten. Um trotzdem wirt-
schaftlich zu zerspanen, sind hohe Schnittgeschwindigkeiten anzustreben. Maschinen fiir die Leichtmetall- und
Holzbearbeitung entsprechen weitestgehend den Bedingungen fiir die Bearbeitung von Schichtpressstoffen. Zur
Erreichung einwandfreier Schnittflachen miissen die schnelllaufenden Maschinen vibrationsarm sein.
Schichtpressstoffe werden im allgemeinen trocken, also ohne flissige Kiihlmittel bearbeitet. Ein Kiihlen der Werkzeuge
mittels Druckluft ist zweckmaRig.

Die bei der Zerspanung entstehenden und meist in reichlichen Mengen anfallenden Spane sowie der damit verbunde-
ne Staub stellen auRer der Belastung des Bedienungspersonals auch eine Gefahr fiir die Lager der Werkzeugmaschine dar.
Der Staub saugt das Ol auf, so daR ein Trockenlauf entstehen kann.

Leistungsfahige Absauganlagen sowie staubgeschiitzte Lager und Gleitfiihrungen sind deshalb unbedingt erforderlich.
Bei der Zerspanung glasfasergefiillter Schichtpressstoffe kann es gelegentlich vorkommen, dass die im nicht abgesaug-
ten Staub enthaltenen Glasfaserteilchen einen Juckreiz auf der Haut auslosen. Zur Vorbeugung ist deshalb das Tragen
einer geschlossenen Kleidung und die Verwendung von Hautschutzsalben zweckmaRig.

MiRerfolge beim Bearbeiten der Schichtpressstoffe lassen sich vermeiden, wenn vor Beginn der Arbeit die
Schichtstruktur der Werkstoffe beachtet wird. Die mechanischen Eigenschaften werden durch die Schichtrichtung ent-

sprechend beeinfluRt.

Scherschneiden

Hartpapier- und Hartgewebetafeln lassen sich auf einer mit Niederhalter ausgeriisteten Schlagschere trennen. Es ist
darauf zu achten, dass eine genaue Einstellung des Untermessers auf Tischhohe erfolgt. Die Schere ist nicht fiir
Blechzuschnitte zu verwenden. Der Schneidspalt soll 0,1 mm betragen.

Das Anwarmen der Tafeln, besonders {iber 1 mm Dicke, auf 100°C bis 120°C, verbessert allgemein die Giite der
Schnittstelle und vermindert die Gefahr des Ausbrechens der Schnittkante erheblich.

Hebelscheren kdnnen nur zum Beschneiden verwendet werden, da die abgeschnittenen Streifen von der Schnittkante

ausgehende Risse aufweisen.

Lochen und Schneiden
Die Giite der Schnittfliche ist u.a. abhdngig vom Zustand der Werkzeuge, des Schichtpressstofftyps und der
Werkstoffdicke. Der Bindemittelgehalt der Hartpapiertafeln, der bei den einzelnen Typen verschieden hoch ist, beein-
flusst die Stanzbarkeit entscheidend. Die harzarme Qualitdt (Hp 2061) ist besser stanzbar als die harzreiche (Hp 2062.8).
Mit zunehmender Werkstoffdicke verschlechtert sich die Schnittkante. Es hat sich als giinstig erwiesen, das Schnittgut
tiber 1 mm Tafeldicke unmittelbar vor dem Stanzen auf 100° C anzuwarmen. Dabei dehnt sich der Schichtpressstoff aus.
Derart geschnittene Teile verkleinern sich durch Abkiihlen um ca. 0,2 bis 0,3 Prozent. Fiir genaue Zuschnitte ist deshalb

bei der Bemessung des Schnittwerkzeuges ein entsprechender Zuschlag zu geben. >
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Als Schnittwerkzeuge kommen Folge- und Gesamtschnitte mit Saulenfiihrung und federndem Niederhalter in Frage. Der
Abstand zwischen Niderhalter und Matritze soll klein sein, damit beim Riickgang des Stempels ein Hochziehen und even-
tuelles Auseinanderziehen der einzelnen Schichten vermieden wird.

Als Schneidespalt ist 0,01 bis 0,03 x Werkstoffdicke zu wahlen. Ein hoher Niederhaltdruck vermindert Rissbildung. Die
Stegbreiten miissen groRer als bei Metall gehalten werden. Als Faustregel gilt: Stegbreite = ca. 1,0 - 1,5 mal
Werkstoffdicke.

Sagen auf der Kreissage

Tafeln bis ca. 30 mm Dicke kdnnen auf einer Kreissdage mit fahrbarem Schlitten zugesdagt werden. Zum Trennen dickerer
Tafeln ist die Bandsage vorteilhafter.

Fiir einen sauberen Schnitt ist auch unter Voraussetzung eines schlag- und spielfreien Laufs der Uberstand des Blattes
iber dem Werkstoff maRgebend. Das Sageblatt soll ca. 5 mm {ber das zu sdgende Schnittgut herausragen. Als
Kreissdgeblatt kommen ungeschrankte und halbgeschliffene HSS- und hartmetallbestiickte Blatter in Betracht. Bei hdu-
figem Sagen dickerer Tafeln ist den Hartmetall-Sagebldttern unbedingt der Vorrang zu geben.

Blatter mit geschrankten Zéhnen werden dulRerst selten verwendet, da deren Schnittflachen einer Nachbearbeitung
bediirfen. Der Durchmesser der Sdgeblatter betrdgt im allgemeinen 300 mm bis 350 mm, die Blattdicke 2 mm bis 4 mm.
Blattdicke und Zahnteilung richten sich nach der Dicke der zu sagenden Tafeln. Mit zunehmender Tafeldicke ist die
Sageblattdicke zu steigern. Die Zahnteilung kann vergréRert werden. Es miissen jedoch stets mehr als zwei Zdhne im
Eingriff stehen.

Als Schnittgeschwindigkeit sind 4.000 m/min anzustreben.

Sagen auf der Bandsage

Das Trennen von Tafeln ab 30 mm Dicke und Konturschnitte diinnerer Tafeln fiihrt man auf der Bandsdge aus. Hierfiir
sind Sdgebldtter mit geschrankten Zdhnen zu verwenden. Die Sdgeblattbreite betrdgt im allgemeinen 20 mm bis 30 mm,
die Dicke des Blattes 1 mm und die Zahnteilung 5 mm bis 7 mm.
Freiwinkel o 30-40°
Spanwinkel y 5-8°
Die Schnittgeschwindigkeit soll 50 m/min betragen.

Drehen

Sollen Scheiben und Kolben aus Tafeln ausgearbeitet werden, so ist darauf zu achten, dass die Kanten nicht ausbre-
chen, da besonders Hartpapier dazu neigt. Eine Gegenlage aus dem gleichen Material oder das Andrehen der Kante von
der entgegengesetzten Richtung aus bzw. das Brechen der Kante schafft hier Abhilfe.

Beim Drehen kommen fast ausschlielich Hartmetall-DrehmeilRel zum Einsatz. Werkzeuge aus Schnellarbeitsstahl

sollte man nur fiir gelegentliche Dreharbeiten heranziehen.
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Bohren

Locher bis ca. 20 mm Durchmesser werden mittels Spiralbohrer gebohrt. Tiefe Locher zwischen 10 mm und 20 mm
Durchmesser bohrt man auch mit Zweischneider. Bohrungen iiber 20 mm Durchmesser werden durch Kreisschneider mit
Flihrungszapfen ausgefiihrt.

Durch die schlechte Warmeabfuhr im Schichtpressstoff kénnen beim unsachgemafien Bohren Teperaturen entstehen,
die sowohl das Werkstiick als auch das Werkzeug gefahreden. Um dieses zu verhindern, ist wahrend des Bohrvorganges
fiir ein reibungsloses und schnelles Entfernen der Spane zu sorgen. Spiralbohrer mit steilem Draht und weiten, méglichst
polierten Spannuten leisten dabei gute Dienste. AuRerdem erleichtert mehrmaliges und schnelles Liiften des Bohrers die
Spanabfuhr. Beim Bohren wird die Spanabfuhr begiinstigt, wenn die Spanbildung in Form von Locken erfolgt.

Die Bohrer sollen 0,1 mm grofRer als der Durchmesser der gewiinschten Bohrung sein. Der Spitzwinkel des Bohrers
beeinflullt Drehmoment, Vorschubkraft und Giite des Bohrloches. Mit einem Spitzenwinkel von 100° ist das geringste
Drehmeoment und die kleinste Vorschubkraft erforderlich. Jedoch brechen dabei die kanten am Lochaustritt leicht aus.
Mit einem Spitzenwinkel von 50° bis 60° ist die Gefahr des Kantenausbrechens am geringsten.

Lasst es sich nicht vermeiden, Locher in Richtung der Schichten zu bohren, dann ist ein Spitzenwinkel des Bohrers von
130° zweckmalRig. Ein festes Einspannen schiitzt vor der Spaltung der Schichten. Zum Bohren weniger Locher sind
Spiralbohrer aus Schnellarbeitsstahl geeignet. Bei hdufigem Bohren arbeitet man mit Hartmetallbohrern wirtschaft-
licher. Die Schnittgeschwindigkeiten betragen bei Verwendung von Bohrern aus Schnellarbeitsstahl 50 m/min und bei

Hartmetallbohrern 100 m bis 130 m/min. Der Vorschub kann bis 0,4 mm/U erreichen.

Frasen

Zum Frasen werden schnelllaufende Maschinen bendtigt. Zur Bearbeitung der Schichtpressstoffe eignen sich be-
sonders die in der Holzindustrie gebrauchliche Oberfrasen mit Spindelumdrehungen von 10.000 min* bis 20.000 min™.

Will man auf normalen Frasmaschinen solche Werkzeuge wie Messerkdpfe und Nutenfrasen aus der Holzbearbeitung
verwenden, so ist darauf zu achten, dass die Fraser mindestens vier Schneiden besitzen. Die Frasrichtung sollte prinzi-
piell in Richtung der Schichtung verlaufen. Wird entgegen der Schichtrichtung gefrdst, miissen die Kanten am Auslauf
durch Materialbeilagen gegen Ausbrechen geschiitzt werden.

Die Schnittgeschwindigkeiten betragen auf Metallbearbeitungsmaschinen bei Schnellarbeitsstahl-Werkzeugen 50
m/min und 150 m/min bei Hartmetall-Werkzeugen. Auf der Oberfrase werden 1.000 m/min erreicht.
Der Vorschub betragt 0,5-0,8 mm/U. Die Werkzeugwinkel betragen:
Freiwinkel o 20°

Spanwinkel vy 20°

Gewindescheiden

In Hartpapier ist Gewinde nur fiir feste Verbindungen vorzusehen. Fiir [6sbare Verbindungen ist Hartgewebe besser
geeignet.

Ein Gewinde in Richtung der Schichten ist nicht zu empfehlen.

Beim Gewindeschneiden kénnen Schmiermittel verwendet werden. Die Gewindeschneidwerkzeuge miissen gerdumige

Spannuten aufweisen. >
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Innengewinde bis herunter zu M 2 und AuRengewinde bis M 3 konnen ohne Schwierigkeiten geschnitten werden.

Gewinde liber 12 mm Durchmesser sind vor- und nachzuschneiden.

Schleifen

Durch das Schleifen wird die harzreiche Oberflache des Schichtpressstoffes zerstort. Deshalb schleift man nur, wenn
enge Toleranzen gefordert sind, oder als Nacharbeit schon bestehender Schnittflachen bzw. zum Anpassen. Tafeln kon-
nen auf Walzen- oder Bandschleifmaschinen bearbeitet werden. Die Schleifgeschwindigkeit liegt zwischen 1.000 m/min
und 2.000 m/min.

Folgende Kérnungen kommen sowohl fiir Schleifbander als auch fiir Schleifscheiben in Frage: Schruppen 60
Schlichten 240

Polieren

Unsere Tafeln werden mit pressblanker Oberflache ausgeliefert. Ein Polieren ist also nicht erforderlich.

Auf abgearbeiteten Flachen ist durch Polieren nur ein schwacher Glanz zu erzielen. Zum Vorpolieren verwendet man
Nesselscheiben mit geeigneter Polierpaste. AnschlieRend wird mit trockenen Flanellscheiben nachpoliert. Die Umfangs-

geschwindigkeit der Scheibe soll ca. 30 m/s betragen.

Kleben

Vor dem Verkleben der Schichtpressstoffe ist die Klebestelle aufzurauhen. Zum Verkleben eignet sich Zweikompo-
nenten-Epoxidharz-Kleber. Die Giite der Klebestelle wird vom gleichm@Rigen Kleberauftrag und vom gleichmaRig aufge-

brachten Anpressdruck wesentlich mitbestimmt.

Lagerung

Schichtpressstoffe sind in geschlossenen sowie gegen Feuchtigkeit und Verschmutzung geschiitzten Raumen zu lagern.
Die Luftfeuchtigkeitin den Lagerrdumen soll 65% und die Temperatur 35°C fiir ldngere Zeit nicht iiberschreiten.

Tafeln bis zu einer Nenndicke von 2 mm werden vorteilhaft liegend auf einer ebenen Unterlage aufbewahrt, wobei zwei
Rander kantengleich sein sollen.

Tafeln mit einer Nenndicke iiber 2 mm konnen auch stehend gelagert werden. Es ist jedoch darauf zu achten, dass die
Tafeln senkrecht stehen. Dadurch wird vermieden, dal} sich Tafeln geringerer Dicke durchbiegen und die Schnittkanten

beschadigt werden.

Diese Hinweise stellen unverbindliche Richtlinien dar, irgendwelche Anspriiche uns gegeniiber kénnen daraus nicht
abgeleitet werden. Wir bitten deshalb, durch eigene Versuche gegebenenfalls eine Anpassung an die jeweiligen

Gegebenheiten Ihrer Fertigung vorzunehmen. Dabei beraten wir Sie natiirliche gern.
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