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So handhaben-Sie Verbundwerkstoffe richtig!
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Glasfaserverstarkter Kunststoff (GFK) ist ein sogenannter Verbundwerkstoff. Er besteht

aus mindestens zwei Materialien, deren Eigenschaften in einem Werkstoff mit hoher
Festigkeit und Steifigkeit gebindelt sind. Gegendlber traditionellen Werkstoffen zeichnet sich
GFK durch viele Vorziige aus. Ein wesentlicher Vorteil von Verbundstoffen ist die Gewichts-
ersparnis gegenuber Stahl und die hohe Korrosionsbestandigkeit sowie die elektrische und
thermische Dammung. Profile aus GFK isolieren effektiv gegen Warme und Kalte. Sie bleiben
auch bei starken Temperaturschwankungen formstabil.

GFK kann von Anfang an auf den jeweiligen Anwendungszweck hin optimiert werden.
Das heif3t, durch entsprechende Materialkombination und Faseranordnung lasst sich das
GFK-Profil gezielt fur bestimmte Belastungsarten konstruieren. So geschehen bei der
MACO GFK-Bodenschwelle.
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Sagen — Bohren — Schleifen — Entgraten — Frasen
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Bearbeitung von GFK
(Glasfaserverstarkter Kunststoff) Profilen

Die fur die meisten Anwendungen und Konstruktionen notwendige Bearbeitung
gestaltet sich unkompliziert. GFK-Profile verarbeiten sich in etwa wie Holz.

Die folgenden Hinweise sind das Ergebnis jahrelanger Erfahrung in der
Bearbeitung und Weiterverarbeitung von GFK-Profilen.

* Verarbeitungshinweise

* Anforderungen an Werkzeug
und Maschinen

e Sé&gen
* Bohren
e Schleifen und Entgraten

e Frasen

Verarbeitungshinweise

Fur den bei der Verarbeitung entstandenen Staub ist eine Spaneabsaugung erforderlich.
Bei Berlihrung des GFK-Staubs mit der Haut ist diese grundlich mit kaltem Wasser zu reinigen.

Anforderungen an Werkzeug und Maschinen

Die fur die meisten Anwendungen und Konstruktionen notwendige Bearbeitung gestaltet sich
unkompliziert. GFK-Profile verarbeiten sich in etwa wie Holz. Holzverarbeitungswerkzeuge
und -maschinen reichen also aus. Aufgrund des relativ hohen Werkzeugverschleisses durch

die Armierung empfehlen wir Hartmetall bzw. Diamantwerkzeuge.

Wegen der hohen Elastizitat der Profile ist flr jegliche Bearbeitung auf vibrations- und
verwindungsfreie Unterstitzung bzw. Fixierung der Teile zu achten.

Fur den Einsatz in chemisch aggressiven Umgebungen sind alle Schnittflachen sorgféltig
zu versiegeln.
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Bearbeitung von GFK-Profilen

Séagen

Fir kleinere Arbeiten reicht
eine gewbhnliche Eisensage
oder Handséage aus, z.B. fir
den Langenzuschnitt eines
Profils. Rechtwinklig bzw. auf
Gehrung schneidet man am
besten mit der Kreissége.
Gerade beim Sagen ist auf
vibrationsfreie Fixierung

zu achten. FUr gréBere Se-
rien sind Diamantschneider
einzusetzen, die glatte und

Bohren

Fur kleinere Arbeiten eignen
sich gewdhnliche Metallboh-
rer (HSS), bei gréBeren

Schleifen und Entgraten

Zum Schleifen eignet sich
Schleifpapier

Frasen

Hartmetall- oder Diamant-
schneiden sind zu empfeh-
len. Spanwinkel 5-15°. Vor-
schubgeschwindigkeiten bis
0,5 mm pro Umdrehung und
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gratfreie Schnittflachen er-
geben. Optimal sind Schnitt-
geschwindigkeiten von ca.
60 m/s bei kleinem Vorschub
(reduziert auBerdem den
Werkzeugverschleif3).

Das rechtwinkelige Schnei-
den der Profile mittels Win-
kelschleifer wird aufgrund
der Staubentwicklung nicht
empfohlen.

Serien kommen Spezial-
bohrer (HM) zum Einsatz.

Schnittgeschwindigkeiten bis
1000 m/min sind optimal. Bei
zu groBem Vorschub wird
das Ergebnis durch zu starke
Erhitzung verschlechtert.
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