hanit® Recyclingprodukte
DIE CLEVERE LOSUNG .

hanit®-RECYCLINGPRODUKTE

VERARBEITUNGS-

HINWEISE

SAGEN & TRENNEN

Mittels schnelllaufenden Band-
und Kreissdagen mit leicht ge-
schrankten Zahnen, vorzugsweise
aus Hartmetall, wird ein optima-
les Schnittbild erreicht. Um ein
Verschmieren des Kunststoffs zu
vermeiden wird eine schnelle
Spanabfuhr empfohlen. Langen-

kiirzungen kénnen auch mittels
einer Kettensdge durchgefihrt
werden. Hierbei ist ein Genauig-

keitsverlust zu berticksichtigen.

FRASEN

Hier sollte der Spanquerschnitt
moglichst gro3 gewahlt werden,
um die Zerspanungswarme re-
lativ niedrig zu halten. Schnitt-

tiefe und Vorschub sollten grof3
sein, die Schnittgeschwindigkeit
dagegen niedrig. Um die Stand-
zeit der Werkzeuge zu erhohen,
empfehlen wir Fraser mit Wende-
schneidplatten aus Hartmetall zu
verwenden.

WERKZEUGAUS

i

BOHREN

Spiralbohrer mit einem Drall-
winkel von 20 bis 30° und einem
Spitzenwinkel von 110 bis 120°
kdonnen fast immer eingesetzt
werden. Um hohe Reibungswar-
me zu vermeiden, sollten vor
allem bei grofleren Bohrtiefen
gelegentlich Entspanungshiibe
vorgenommen werden.
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HOBELN

Standardhobel sind auch fiir den
Einsatz bei Kunststoffen geeig-
net. Die Oberflache ist in starkem
Mafle abhdngig von Vorschub,
Schnittgeschwindigkeit,  Frei-
und Spanwinkel sowie vom Zu-
stand der Bearbeitungsmesser.
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ENTGRATEN

Winkelschleifer eignen sich auf-
grund der hohen Drehzahl nicht
fir Schneidarbeiten. Kunststoff-
teile, die nach ihrer Bearbeitung
Grate oder Kanten aufweisen,
kénnen mit dem Winkelschleifer
bearbeitet werden.


MANDY
Rechteck


TIPPS ZUR VERARBEITUNG VON RECYLINGPROFILEN
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Sollen Recycling-Profile verschraubt werden, ist das zu befestigen-

de Profil vorzubohren (z.B. Bretter, Stegbohlen, Vierkantprofile). Die

Bohrung ist groBer als die Schraube auszufiihren, zu empfehlen

sind Langl6cher um das temperaturbedingte Ausdehnungsverhal-
ten des Materials zu beriicksichtigen.
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hanit®-Produkte kdnnen sowohl konventionell als auch mit Schuss-

apparaten genagelt werden. Durch die kompakte Oberflache ist

das Eindringen in die Profile aber schwieriger als bei Holz. Bitte be-
achten Sie dies bei der Fixierung.
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Werden die Profile eingeschlagen, empfehlen wir den Einsatz
einer Ramme oder eines Kantenschutzes, um Beschadigungen am
Produkt zu vermeiden.
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Sonneneinstrahlung wirkt sich auf die Ausrichtung der Profile aus

und kann beispielsweise dazu fiihren, dass sich Zaunpfosten nei-

gen. Um Verwerfungen durch Sonneneinstrahlung zu vermeiden,
sollen die Profile nicht lose gelagert werden.
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Recycling-Profile sind aufgrund ihrer Beschaffenheit nur bedingt
streichfahig. Mit dem Einsatz von dauerelastischen Kunststofffar-
ben (Allwetterfarben) in Verbindung mit einer angerauten Oberfla-
che und Grundierung wurden gute Ergebnisse erzielt. An Randstel-
len und Kanten sind allerdings Abplatzungen wahrscheinlich. Eine
dauerhafte Farbhaftung kann nicht gewahrleistet werden.
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Im Gegensatz zu Holz- oder Metallprodukten weist Kunststoff eine

geringere Steifigkeit bei hoherer Flexibilitat auf. Fir Stiitzabstande

im Steg-, Zaun- und Terrassenbau sind diese besonderen Material-
eigenschaften entsprechend zu beachten.
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Bretter, Schwellen und Vierkantprofile diirfen nicht pressverbaut

werden. Die Profile kénnen temperaturbedingt Langenschwan-

kungen von +/- 1,5 % aufweisen. Bei Einbau ist daher ein Ausdeh-
nungsabstand (Dehnungsfuge) einzuhalten.
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Fir viele Produkte und Anwendungen haben wir statische Nach-
weise, Einbauempfehlungen und Montageanleitungen. Mehr Infor-
mationen finden Sie unter: www.hahnkunststoffe.de

hanit®-Produkte konnen bei Bedarf mit herkdmmlichen
Werkzeugen und Maschinen aus der Holz- und
Metallverarbeitung bearbeitet werden.

Aufgrund der Eigenschaften des Materials sind aber einige
Besonderheiten zu beachten:

» Allgemein verursacht die Bearbeitung der Profile einen ho-
heren Werkzeugverschlei3. Wir empfehlen daher den Einsatz
hartmetallbestiickter Werkzeuge.

» Recyclingprodukte haben eine geschlossene Oberflache.
Der Kern hat eine teilweise gitternetzartige Struktur, die
bei der maschinellen Bearbeitung sichtbar wird. Dies sind
materialbedingte Eigenschaften und kein Grund fiir Bean-
standungen.





