Evers

.. Sichert Produktwerte

secutex® ldsst sich problemlos bearbeiten!

Es liegt einfach in der Natur der Sache. Bei allen
PUR-Produkten, so auch bei secutex, muss ein Volu-
menschwundmal3 von 1-3 % beriicksichfigt werden.
secutex-GieBteile entsprechen den Toleranzen nach
M3 DIN 7715.

Es ist méglich, die GieBelemente zu optimieren, um
genave Ergebnisse zu bekommen. Mit Hilfe unserer
CNC-gesteverten Bearbeitungsmaschinen lassen sich
auferdem mechanisch sehr genaue Anpassungen
erzielen,

Schneiden und Sdgen

Sie wollen secutex selbst schneiden
oder séigen? Beim Schneiden des secu-
tex-Materials achten Sie bitte auf super-
scharfe Klingen.

Das secutex-Material kann mit einer
konventionellen Bandstige gesagt wer-
den. Wegen der hervorragenden
Abriebwerte versucht das Material dem
Schneidewerkzeug zu widerstehen oder
auszuweichen. Achten Sie deshalb auf
einen méglichst geringen Keilwinkel und passen Sie
ggf. die Schnittgeschwindigkeit an.

Abstechen

Messerihnliche Werkzeuge wie bei der Holzbearbei-
tung sind dafiir am besten geeignet.

Wichtig! Der Werkzeugwinkel sollte

15° betragen. Empfohlen wird die Ver-
wendung einer Bohremulsion zur Opti-
mierung der Oberfléiche und Kihlung.

Bohren/Gewinde schneiden

Es sind keine Spezialwerkzeuge erforderlich. Norma-
le Holz- oder Metallbohrer machen den Job.

Wichtig!

Schnittgeschwindigkeit ca. 40 m/min,
Vorschub ca. 0,01 = 0,03 mm/U. secu-
tex kann bei niedrigen Shorehérten
ausweichen. Deshalb kann die Bohrung
bis zu 5 % kleiner ausfallen.

Frasen

Verwenden Sie handelsiibliche Fraser mit geringer
Zshnezahl.

&~ Wichtig! Umfangsgeschwindigkeit ca.
__-‘_‘_':i 200-400 m/min, Freiwinkel o 10°,
' < Spannwinkel y 25°.

Die Verwendung einer Bohremulsion
wird zur Kilhlung und Oberfltichen-Optimie-
rung empfohlen.

Drehen

Das geht mit handelsiiblichen SS-Drehstihlen
(Werkzeugwinkel = 12°, B = 53°, y = 25°).

Wichtig! Schnittgeschwindigkeit ca. 300
) -500 m/min, Harten < 80° Shore A,
100-200 m/min, Hérten 90° Shore A.
Vorschubgeschwindigkeit ca. 0,1-0,2
mm/U. Die Verwendung von Bohremul-
sionen wird zur Kihlung und Oberfléchen-
optimierung empfohlen.

Je harter das secutex-Material, desto besser die
Oberfléichengiite. Zum Nachschleifen wird ein Band-
schleifer empfohlen,

Schleifen/Aufrauhen

secutex ldsst sich hervorragend mit der Schleifmaschi-
ne oder dem Bandschleifer bearbeiten {Normalkorn
oder mit keramischer Bindung).

chhhg' Schleifgeschwindigkeit ca. 30-
_—,3 50 m/sec. Es wird empfohlen, nass zu
schlelfen Ubrlgens Aufruuhen ist auch

secutex-Service: Locher, Stufenbohrungen
und Gewinde werden nach Kundenwiin-
schen und genauen Mafangaben schon
bei der Herstellung mit eingegossen. Auch
Stanzungen sind ab Werk méglich.
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