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ZELLAMID" | PRODUKTHANDHABUNG & LAGERUNG

ZELLAMID’-Kunststoffe werden mit hdchster Sorgfalt und Qualitét hergestellt und dienen als Ausgangsprodukt fiir
hochwertige Bauteile in verschiedensten Einsatzgebieten. Bei der Handhabung unserer Produkte sollten Sie einige
Punkte bertcksichtigen, um die Eigenschaften und Funktionalitat der Materialien nicht negativ zu beeinflussen. Je
nach Einsatz und Verwendungszweck sind diese Punkte durch den Bearbeiter und Kaufer genauer zu definieren.

Feuchtigkeitsgeschiitzt
uv Witterungsgeschiitzt
UV-geschiitzt

Umgebungseinflisse k&nnen Veranderungen der Eigenschaften verursachen. Vermeiden Sie direkte Sonnenein-
strahlung (UV-Strahlung) und Feuchtigkeit. Diese Einflisse kdnnen eine Quellung, VolumsvergréBerung, Farbver-
anderung sowie eine polymere Schadigung hervorrufen. Eine Lagerung bei einer Luftfeuchte von 50% und bei
Temperaturen zwischen 0°C und +30°C wird empfohlen. Durch die hygroskopische Eigenschaft von Polyamid
mussen Platten <8 mm luftdicht eingeschlagen und im Innenbereich gelagert werden.

Frei von Chemikalien Keiner Strahlung

oder Fliissigkeiten aussetzen
Chemikalien und Gase jeglicher Art kénnen die Poly- Energiereiche Strahlungen wie z.B. Rdntgenstrahlung
merstruktur angreifen. Eine geschutzte Lagerung frei ist zu vermeiden, da nicht alle Kunststoffe resistent
von diesen Stoffen sollte erfolgen. sind.



Nicht in der Nahe von brennbaren
Materialien lagern

ZELLAMID’-Materialien stellen selbst keine Brand-
gefahr dar, sind aber teilweise brennbar und laut den
gesetzlichen Vorschriften zu lagern.

Durchbiegung
vermeiden

Eine Durchbiegung ist zu vermeiden, da eine dauerhaf-
te Deformierung entstehen kann und eine Ruckverfor-
mung in den seltensten Fallen moglich ist. Die Hand-
habung mit entsprechenden Hebezeugen, Anschlagen
und Befestigungselementen ist zu beachten. Die gul-
tigen Sicherheitsvorschriften sind zu bertcksichtigen.

Chargennummer fiir Riickver-
folgbarkeit aufbewahren

Fur die Nachverfolgbarkeit, Garantiezertifikate und wei-
tere Anfragen des Kaufers muss die Rechnung und die
Chargennummer aufbewahrt werden.
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Diese Hinweise sollen Ihnen als Empfehlung dienen und ersetzen nicht gesetzlich guitige Vorschriften, die Verantwortlichkeit des anwendenden Unternehmen sowie
die Sorgfaltspflicht. Die Hinweise wurden nach aktuellem Wissensstand erstellt, sind somit rechtlich nur als unverbindliche Information zu betrachten und stellen keine
generelle Zusicherung dar. Wir Ubernehmen keinerlei Haftung fir Verwendung, Eignung oder Gebrauch unserer Produkte oder daraus resultierender Folgeschéaden.
Zell Materials GmbH Ubernimmt keinerlei Verantwortung flr den Gebrauch der in dieser Publikation abgedruckten Informationen und den daraus entstehenden Kon-

sequenzen. Der Kunde haftet ausschlieBlich selbst fir die Auswahl, den Einsatz und die Verarbeitung der Produkte.
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ZELLAMID’ | KUNSTSTOFFE EROFFNEN NEUE MOGLICHKEITEN

Mit ZELLAMID -Materialien erdffnen sich neue Méglichkeiten und Sie kénnen die Anforderungen der Kunden ein-
fach und rasch umsetzen. Kunststoffe sind ideal als Ersatz von bestehenden Werkstoffen wie Bronze, Edelstahl,
Gusseisen, Messing, Aluminium und Keramik geeignet. Die Vorteile sind eine einfachere Handhabung, geringere
Bearbeitungskosten und ein ausgezeichnetes Leistungsprofil. ZELLAMID’ wird in verschiedensten Anwendungs-
bereichen eingesetzt. Applikationen im klassischen Maschinenbau, der Anlagentechnik, fossiler Energiegewinnung,
alternativen Energien, Komponenten der Halbleiterindustrie, Medizintechnik, Lebensmittelverarbeitung sowie in der
Luft- und Raumfahrt ermdéglichen Kosten-, Gewichts- und Bearbeitungseinsparungen. Unsere Hochleistungswerk-
stoffe wie z.B. ZELLAMID’ 1500 X konnen sogar Temperaturen bis zu 260 °C standhalten.

ZELLAMID | METALL VS. KUNSTSTOFF

f} Bei der Bearbeitung ist die ausreichende Kuhlung der wichtigste Einflussfaktor. Kunststoffe haben
eine geringere Warmeleitfahigkeit und leiten daher viel schwerer Warme ab als Metalle.

Bei der Spannvorrichtung und beim Bearbeiten ist die thermische Ausdehnung von Kunststoffen zu
bertcksichtigen (bis zu 20 mal héher als von Metallen).

Die Schmelztemperatur liegt wesentlich niedriger als bei Metallen, wodurch bei der Bearbeitung fur
ausreichende Kuhlung zu sorgen ist, um eine thermische Schadigung zu vermeiden.




ZELLAMID® | HINWEISE ZUR BEARBEITUNG

Werkzeuge mussen immer scharf sein
(geschliffene Schneidkante)

Schnellstmoglicher Vorschub fUr eine
mdglichst geringe Warmeentwicklung

Verwendung von ausreichend Kuhimittel
zur Reduzierung der Bearbeitungswéarme

Gentgend groBer Freiwinkel bei
Werkzeugen fur kurze Spéane

Rasche Beseitigung der Spéne, damit
es zu keiner Verwicklung kommt

Halbzeug vor der Verarbeitung je nach
Dimension mindestens 24 Stunden bei
Raumtemperatur und ca. 50% Luft-
feuchte lagern



ZELLAMID® | SPANABHEBENDE BEARBEITUNG

Bearbeitungsmaschinen und
Bearbeitungswerkzeuge

Fur die spanabhebende Bearbeitung von technischen
Kunststoffen sind keine besonderen Maschinen oder
Verfahren notwendig.

Es kdnnen die in der Holz- und Metallbearbeitung Ub-
lichen Maschinen mit Werkzeugen aus HSS (Hoch-
leistungs-Schnellschnittstahl) oder Hartmetall-Werk-
zeuge verwendet werden.

Lediglich fur die Bearbeitung der Kunststoffe mit der
Kreissdge empfiehlt sich grundsatzlich der Einsatz
von hartmetallbestlickten Sageblattern. Es sollten
nur einwandfrei gescharfte Werkzeuge verwendet
werden.

Bei glasfaserverstarkten Kunststoffen ist eine Bear-
beitung mit hartmetallbestlckten Werkzeugen zwar
maglich, jedoch kdnnen aufgrund der niedrigen
Standzeiten der Werkzeuge nur schwer wirtschaftli-
che Ergebnisse erzielt werden.

Hier empfiehlt sich die Verwendung von diamantbe-
stlckten Werkzeugen, die zwar in der Beschaffung
wesentlich teurer als herkémmliche Werkzeuge sind,
aber erheblich langere Standzeiten aufweisen.



Bearbeiten und Spannen
des Werkstilickes

Kunststoffe haben im Vergleich zu metallischen
Werkstoffen ein geringes Warmeableitvermdgen so-
wie einen niedrigen E-Modul. Durch unsachgema-
Be Bearbeitung kann es zu starker Erwdrmung des
Werkstlcks und damit zu einer Warmedehnung kom-
men. Hohe Spanndricke und stumpfe Werkzeuge
erzeugen Verformungen des Werkstlicks wahrend
der Bearbeitung. MaB- und Formabweichungen Uber
den Toleranzbereich hinaus sind die Konsequenz

Um ein zufriedenstellendes Arbeitsergebnis zu errei-
chen, mussen einige werkstoffspezifische Richtlinien
bei der Bearbeitung von technischen Kunststoffen
eingehalten werden.

Bearbeitungsrichtlinien:

» Es sollten mdglichst hohe Schnittgeschwindigkei-
ten angestrebt werden.

» Eine optimale Spanabfuhr muss gewahrleistet sein,
damit ein Einziehen der Spane durch das Werk-
zeug vermieden wird.

» Die eingesetzten Werkzeuge mussen absolut
scharf geschliffene Schneiden aufweisen. Stumpfe
Schneiden kénnen zu starker Erwarmung fuhren,
was Verzug und Warmedehnung zur Folge haben
kann.

» Die Spanndricke durfen nicht zu hoch sein,
da sonst Deformationen des Werkstlicks und Ab-
driicke der Spannwerkzeuge im WerkstUck die Fol-
ge sind.

» Aufgrund der geringen Steifigkeit muss das Werk-
stick auf dem Maschinentisch ausreichend unter-
stutzt werden und mdéglichst vollflachig aufliegen.

» Werkstoffe mit hoher Wasseraufnahme (z.B. Polya-
mide) mUssen gegebenenfalls vor der Bearbeitung
konditioniert werden.

» Kunststoffe erfordern gréBere Fertigtoleranzen als
Metalle!

Kiihlen wahrend
der Bearbeitung

Im Allgemeinen ist eine Kuhlung wahrend der Be-
arbeitung nicht unbedingt notwendig. Soll gekuhit
werden, empfiehlt sich die Verwendung von Press-
luft. Diese hat den Vorteil, dass neben dem Kuhleffekt
gleichzeitig der Span aus dem Arbeitsbereich entfernt
wird und ein Einziehen des Spanes in das Werkzeug
bzw. ein Umlaufen des Spanes um das Werkstlick
verhindert wird.

HandelsUbliche Bohremulsionen kénnen ebenfalls
zur Kuhlung verwendet werden und sind besonders
flr das Einbringen von tiefen Bohrungen und das Ge-
windeschneiden zu empfehlen. DarUber hinaus las-
sen sich in der Regel héhere Vorschibe und damit
geringere Laufzeiten als bei Metallen erzielen.

Bei der Verwendung von Bohremulsion ist jedoch
darauf zu achten, dass diese nach der Bearbeitung
rickstandslos entfernt wird. So wird verhindert, dass
deren dlhaltige Bestandteile etwaige Folgearbeitsgan-
ge wie zum Beispiel Verkleben oder Lackieren stéren.

Kennwerte fiir verschiedene
Vearbeitungsverfahren

Auf den folgenden Seiten erfahren Sie mehr Uber die
Bearbeitungsverfahren:

I Bohren  Seite 8-9

Sagen  Seite 10-11

Drehen Seite 12

Frasen  Seite 13
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ZELLAMID" | BOHREN

Bohrungen kdnnen mit handelstblichen HSS-Boh-
rern hergestellt werden. Bei der Herstellung von tiefen
Bohrungen ist darauf zu achten, dass fur eine gute
Spanabfuhr gesorgt ist, da es sonst an der Boh-
rungswand zur Erwdrmung des Kunststoffes bis zur
Schmelztemperatur kommen kann und der Bohrer
»Sschmiert”. Dies gilt insbesondere fur tiefe Bohrun-
gen.

Dinnwandige Werkstlcke bearbeiten Sie am
besten mit hoher Schnittgeschwindigkeit und neut-
ralem Spanwinkel (0°). Somit kann ein Einhaken des
Bohrers im Werkstuck verhindert werden.

Weiters ist der Bohrer zu IUften, um eine einwand-
freie Spanabfuhr zu gewéhrleisten. Ist das nicht der
Fall, erwarmt sich der Kunststoff in der Bohrung bis
zum Schmelzpunkt. Durch die tiefe Warmeleitfahig-
keit kann die erzeugte Warme nicht rasch genug ab-
flieBen und das Material dehnt sich im Mittelbereich
extrem aus. Da die AuBenschale kalt bleibt entsteht
im Mittelbereich ein hoher Spannungszustand. Aus-
geldst durch die Kerbwirkung der Werkzeuge kann
es bei Nichtbeachtung obiger Regeln zu Rissen im
Kunststoffteil fhren. Der Effekt kann auch bei hoch-
schlagzéhen Kunststoffen auftreten, wenn zu rasch
ohne Warmeabfuhr mit zu groBen Bohrerdurchmes-

sern ohne geeignete Spanabfuhr (LUften) gebohrt
wird. Verstérkte Kunststoffe besitzen hdhere Verar-
beitungsrestspannungen bei geringerer Schlagzahig-
keit als unverstarkte Kunststoffe und sind daher be-
sonders rissempfindlich. Sie sollten nach Moglichkeit
vor dem Bohren auf etwa 120 °C erwarmt werden
(Erwdrmungszeit ca. 1 Stunde pro 10 mm Quer-
schnitt). Auch bei ZELLAMID® 250 GF30 (PA 6.6 +
30 % Glasfaser) sowie ZELLAMID® 1400 und 1400 T
(PET und PET + GL) empfiehlt sich dieses Verfahren.

Beim Bohren von hochkristallinen Werkstoffen wie
ZELLAMID® entstehen an den Bohrerschneiden
hohe Temperaturen, die aufgrund der guten Isolierei-
genschaften der Kunststoffe nicht ausreichend abge-
fUhrt werden konnen. Die Warme fuhrt zu einer inne-
ren Dehnung des Werkstoffs, was Druckspannungen
im Inneren des Rundstababschnitts hervorruft. Diese
konnen so hoch werden, dass es zum ReiBen und
Auseinanderplatzen des Halbzeugs kommt. Durch
werkstoffgerechte Bearbeitung kann dies weitgehend
vermieden werden.

Es empfiehlt sich, eine Vorbohrung anzubringen und
die Fertigbearbeitung mit einem InnendrehmeiBel
auszufuhren.
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Diese sollten dabei nicht groBer als @ 35 mm sein. In extremen Féllen kann es notwendig sein, dass
Bohrungen in langen Rundstababschnitten durfen Halbzeug auf ca. 50 °C bis 120 °C zu erwarmen und
dabei nur von einer Seite her eingebracht werden, da die Vorbohrung in diesem Zustand anzubringen.
sich sonst beim Aufeinandertreffen der Bohrungen in
der Mitte des Rohlings ein ungunstiges Spannungs- Die Fertigbearbeitung kann dann nach dem vollstan-
verhaltnis ergibt. Dies beglnstigt das Reien des digen Abkuhlen und Erreichen eines gleichméBigen
Rundstababschnitts. Temperaturniveaus innerhalb des Halbzeugs erfolgen.
ZELLAMID® Bezeichnung a Y @ A% S
202 (PA6) | 202 MO (PA6 + MoS,) | 1100 (PA6 C) 5-15 5-20 90 50-150 | 0,1-0,3
250 (PA 6.6) 5-15 10-20 90 50-150 | 0,1-0,3

900 (POM-C) | 900 H (POM-H) | 900 XU ELS

(POM-C leitfahig) | 900 AS (POM-C antistatisch) 5-10 15380 90 50-200 1 0.1-03
1400 (PET) | 1400 PBT m 5-10 10 - 20 90 50-100 | 0,2-0,3
1500 X (PEEK) 5-10 10-30 | 90-120 | 70-200 | 0,1-0,3
1000 (PEI) 5-10 10 - 20 90 20- 80 | 0,1-0,3
Verstarkte ZELLAMID® Produkte [ 5-10 5-10 90 80-100 | 0,1-0,3

a Freiwinkel (°) | y Spanwinkel (°) | ¢ Spitzwinkel (°) | V Schnittgeschwindigkeit (m/min) | S Vorschub (mm/U) | Drallwinkel ca. 12° - 16°

[T Verstérkte ZELLAMID’ Produkte und geflillte Produkte sollten vor dem Ségen oder Bohren (Rundstébe ab 80 mm und Platten ab 50 mm Dicke) vorgewarmt
werden. Eine Erwarmung der Werkstoffe auf 100 °C-120 °C mit einer Aufheiz-/Abkuhlrate von 10 °C je Stunde wird empfohlen. Es sollten nur gescharfte Werk-
zeuge mit kleinem Vorschub verwendet werden, beim Ségen empfehlen wir die Verwendung von S&geblattern mit Freischneidern. Alle sonstigen Materialien
sollten vor der Bearbeitung gleichmaBig auf Raumtemperatur erwarmt werden! Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort und Schrift soll Ihre eigene Arbeit
unterstutzen. Sie gilt als unverbindliche Empfehlung, auch im Bezug auf etwaige Schutzrechte Dritter. Eine Haftung flr mogliche Schéden, die bei der Bearbeitung
auftreten, kdnnen wir nicht Ubernehmen. Anderungen, die den technischen Fortschritt dienen, behalten wir uns vor.



ZELLAMID’ | SAGEN
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Technische Kunststoffe kénnen gleichermaBen mit
Band- oder Kreissagen gesagt werden. Die Auswahl
richtet sich nach der Form des Halbzeuges.

Der Einsatz einer Bandsé&ge bietet sich insbesondere
beim Zuschneiden von Rundstaben und Rohren an,
da die entstehende Bearbeitungswarme durch das
lange Sageblatt gut abgefihrt wird. Es muss jedoch
auf eine ausreichende Schrankung des Blattes ge-
achtet werden, damit ein Klemmen des Blattes ver-
hindert wird. Kreissdgen werden hauptséchlich fur
den Zuschnitt von Tafeln mit geraden Schnittkanten
verwendet.
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Hierbei ist zu beachten, dass mit ausreichenden
Vorschiben gearbeitet wird, damit die Spanabfuhr
gewahrleistet ist und ein Klemmen des Sageblatts
sowie eine Uberhitzung des Kunststoffs im Sage-
schnitt verhindert wird.

Die Verwendung von Kreissageblattern mit Sei-
tenschneidern oder Seitenrdumern ist anzuraten.

Verstarkte Kunststoffe besitzen hdhere Verarbei-
tungsrestspannungen bei geringerer Schlagzahigkeit
als unverstarkte Kunststoffe und sind daher beson-
ders rissempfindlich.

Sie sollten nach Mdglichkeit vor dem Schneiden
auf etwa 120°C erwarmt werden.



ZELLAMID® Bezeichnung a Y A% t
202 (PA 6) | 202 MO (PA 6 + MoS,) | 1100 (PA 6 C) 20-30 2.5 500 3-8
250 (PA 6.6) 20 - 30 2-5 500 3-8

900 (POM-C) | 900 H (POM-H) | 900 XU ELS (POM leitfahig)

900 AS (POM-C antistatisch) 20-30 0-5 500 - 800 2-5

1400 (PET) | 1400 PBT M| 15-30 5-8 300 2-8
1500 X (PEEK) 15-30 0-5 500 - 800 3-5
1000 (PEI) 15-30 0-4 500 2-5
Verstérkte ZELLAMID® Produkte b| 15-30 10-15 80 - 100 3-5

a Freiwinkel (°) | y Spanwinkel (°) | V Schnittgeschwindigkeit (m/min) | t Zahnteilung (mm)

[i] Verstarkte ZELLAMID’ Produkte und geflillte Produkte sollten vor dem Ségen oder Bohren (Rundstébe ab 80 mm und Platten ab 50 mm Dicke) vorgewarmt
werden. Eine Erwéarmung der Werkstoffe auf 100 °C-120 °C mit einer Aufheiz-/Abkuhlrate von 10 °C je Stunde wird empfohlen. Es sollten nur geschérfte Werk-
zeuge mit kleinem Vorschub verwendet werden, beim Ségen empfehlen wir die Verwendung von Sageblattern mit Freischneidern. Alle sonstigen Materialien
sollten vor der Bearbeitung gleichmaBig auf Raumtemperatur erwarmt werden! Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort und Schrift soll Ihre eigene Arbeit
unterstutzen. Sie gilt als unverbindliche Empfehlung, auch im Bezug auf etwaige Schutzrechte Dritter. Eine Haftung flr mogliche Schéaden, die bei der Bearbeitung
auftreten, kdnnen wir nicht Ubernehmen. Anderungen, die den technischen Fortschritt dienen, behalten wir uns vor.
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ZELLAMID" | DREHEN

Da bei den meisten Kunststoffen ein FlieBspan ent-
steht, ist auf eine besonders gute Abfuhr der Spane
zu achten, da sich diese sonst einklemmen und mit

dem Drehteil umlaufen. Des Weiteren ist aufgrund der L - - g{

geringeren Steifigkeit von Kunststoffen bei 1&ngeren

Drehteilen die Gefahr des Durchhangs grof3 und des- v

halb die Verwendung einer Linette ratsam.
ZELLAMID® Bezeichnung a y X A% S
202 (PA 6) | 202 MO (PA 6 + MoS,) | 1100 (PA 6 C) 6-10 45-60 | 250-150| 0,1-0,5
250 (PA 6.6) 6-10 - 45-60 | 200-500 | 0,1-0,5
900 (POM-C) | 900 H (POM-H) | 900 XU ELS
(POM-C leitfahig) | 900 AS (POM-C antistatisch) 6- 8 0-5 45-60 | 300-600 ) 01-04
1400 (PET) | 1400 PBT 5-15 - 45-60 | 300-400 | 0,2-0/4
1500 X (PEEK) 6- 8 - 45-60 | 250-500| 0,1-0/4
1000 (PEI) 6 0 45-60 | 350-400| 0,1-0,3
Verstarkte ZELLAMID® Produkte 6- 8 2-8 45-60 | 150-200 | 0,1-0,5

a Freiwinkel (°) | y Spanwinkel (°) | x Einstellwinkel (°) | V Schnittgeschwindigkeit (m/min) | § Vorschub (mm/U) | Drallwinkel ca. 12° - 16°




ZELLAMID’ | FRASEN

Die Frasbearbeitung auf den Ublichen Bearbeitungs-
zentren ist unproblematisch.

Mit hohen Schnittgeschwindigkeiten und unter mittle-
ren Vorschuben lassen sich hohe Zerspanleistungen
bei gleichzeitig guter Oberflache und Genauigkeit er-
zielen.

ZELLAMID® Bezeichnung a y A%
202 (PA 6) | 202 MO (PA 6 + MoS,) | 1100 (PA 6 C) 10 - 20 5-15 | 250 - 500
250 (PA 6.6) 10-20 5-15 250 - 500
900 (POM-C) | 900 H (POM-H) | 900 XU ELS (POM-C leitfahig)

900 AS (POM-C antistatisch) 5-15 5-15 250 - 500
1400 (PET) | 1400 PBT 5-15 5-15 250 - 400
1500 X (PEEK) 5-15 6-10 | 180 - 450
1000 (PEI) 2-10 1= 8 250 - 500
Verstérkte ZELLAMID® Produkte 15-30 6-10 80 - 100

a Freiwinkel (°) | y Spanwinkel (°) | V Schnittgeschwindigkeit (m/min) | Vorschub kann bis zu 0,5 mm/Zahn betragen

L 13




ZELLAMID' | MASSHALTIGKEIT, NACH-TEMPERN, KONDITIONIEREN

MaBhaltigkeit

Bei der Bearbeitung von ZELLAMID’-Produkten kénnen trotz vorsorglicher Temperung in unserer
Produktion werkstoffeigene Spannungen erzeugt werden. Wir empfehlen eine moglichst geringe
Spanabnahme vom Halbzeug. Flr eine bessere MaBhaltigkeit sollten eine erhdhte Anzahl von Zwi-
schenbearbeitungen und Zwischentemperungen erfolgen.

Nach-Tempern

Tempern ist eine Temperaturbehandlung des Kunststoffes, bei dem die Umgebungstemperatur
langsam und gleichmaBig erhéht wird. Der Vorgang dient hauptsachlich zur Reduktion von Span-
nungen, die wahrend der Bearbeitung entstanden sind. Der Aufheiz- und Abkuhlvorgang sollte mit
10-20 °C/h durchgeflhrt werden. Die Verweilzeit betragt ca. 6 min/mm Wandstarke bei unten an-
gefUhrten materialspezifischen Temperaturen:

ZELLAMID® Bezeichnung °C

202 (PA 6) | 900 (POM-C) | 1100 (PAG C) | 150-160 °C
250 (PA 6.6) | 1400 (PET) | 1400 PBT 170-180 °C
1500 X (PEEK) 220-240 °C

Konditionieren

Konditionieren ist hauptsachlich bei ZELLAMID® 202, 250 und 1100 Produkten durch eine Feuch-
tigkeitsanreicherung von Vorteil. Dabei werden die Teile in ca. 80 °C warmen Wasser und ca. 1 Tag/
cm Wandstérke gelagert. Die Schlagzahigkeit kann im Anwendungsbereich damit optimiert werden.
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ZELLAMID’ | VERSTARKTES ZELLAMID

Bei verstarkten ZELLAMID’-Produkten werden fiir
eine erhdhte Festigkeit z.B. Glas-, Kohle-, Karbon-
fasern oder keramische Fullstoffe in die Materialmatrix
eingebettet. Bei der Zerspanung stellen die verander-
ten mechanischen Eigenschaften eine Herausforde-
rung dar.

Vorwarmung

Wichtige Kiriterien fiir die Bearbeitung:

A

A

Intensive Kihlung (extern und intern)
Vermeidung von Erhitzung durch zu hohe
Vorschubgeschwindigkeiten

RegelméBige Kontrolle der Werkzeugschneiden
auf Bruch und Schérfe

Diamantwerkzeuge oder speziell beschichtete
Werkzeuge verwenden

Vorwarmung unbedingt erforderlich

Verstérkte ZELLAMID -Produkte wie 250 GF30, 1500 XT, 1500 XGF30, 1500 XCA30, 1500 XC20,
1000 GF30, 1900 GF40 und ungeflllte Produkte wie 1400 und 1400 PBT sollten vor dem S&gen
oder Bohren vorgewarmt werden (Rundstabe ab 80 mm und Platten ab 50 mm Stéarke). Eine Er-
warmung der Werkstoffe auf 90—120°C mit einer Aufheiz- /Abklhlrate von ca. 10°C je Stunde wird
empfohlen. Alle anderen Materialien sollten vor der Bearbeitung gleichmaBig auf Raumtemperatur

erwarmt werden.

Diamantwerkzeuge

Mit Diamantwerkzeugen kénnen wesentlich bessere Bearbeitungsgeschwindigkeiten und Oberfla-
chenqualitaten erzielt werden. Die Anschaffungskosten sind in Relation mit handelsublichen Werk-

zeugen rasch amortisiert.
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Bitte laden Sie unseren GESAMTKATALOG

von unserem Infocenter herunter:

www.ZELLAMID.com/de/infocenter/downloads
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