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1. Allgemeines

ASTRALON ist ein thermoplastischer Kunsistoff aul Grundlage von Vinyl-Misch-Polymerisaten.

ASTRALON wird auf Grund seiner Eigenschaften fir die Ferligung vor allem solcher Gegensiande des ollgemeinen
und fechnischen Bedarls verwendet, an die hohe Anforderungen hinsichilich Malhaltigkeit und Bestandigkeil gegen-
Uber Willerungs- und chemischen Einflissen geslellt werden,

ASTRALON st unbrennbar und von hoher Lichibestandigkeil, die nalurgemaly von der Intensilat der Strahlungs-
einwirkung abhangl.

Zu seinen Anwendungsgebielen gehdren:

Skalen, Melistabe, Zeichengerale, Rechenschieber

Deckscheiben fir Lichipausapparale

Maflhaltige Zeichen- und Kopierfolien fir kartographische Arbeiten®)

BildtrGger im graphischen Gewerbe*)

Klischees und Matern®)

Umhillung fir Landkarfen und Daverplakate

Bedruckle Bedienungsvorschrifien, Kalender u. dgl.

Gravierte Namens- und Reklameschilder*)

Reklamebuchstaben (auch fransparent) fir Innenreklome

Kleinartikel des Schreibbedarfs, Biromaschinanieile

Schreibtafeln (fir Elementarunterricht) und Schulwandiafeln

Unverfalschbare Ausweise — durch Einkaschieren der Papier- und Karlondrucke — Reklameplakate
Kleinpackungen und Gelalydecke! [ir die Nahrungsmittel- und pharmazeulische Indusirie
Apparateteile, auch fransparent, der chemischen und Kunsiseidenindustirie

Lampenschirme.

*) Sonderprospekte ouf Anforderung



2. Lieferformen

ASTRALON wird in zwei Sorlen gelieferi:

ASTRALON N ist glasklar farblos und in allen durchsichligen, durchscheinenden und gedecklen Farben hersiellbar,
for Warmformung sehr gut geeignel, da es bei ca.60” C erweich!. ASTRALON N ist die Normalsorle, die geliofer! wird,

wenn Sonderangaben feh!

ASTRALON U ist nur in gedeckien Forben einschliehlich weily und schwarz herstellbar; seine Bestandigkeil gegen
einige stark aggressive Chemikalien und gegen Losemillel ist nodh gréler als die von ASTRALON N. Do es erst
bei etwa 70°C erweicht, ist es auch besser lemperatursiondlest, erforder! allerdings auch héhere Verorbeitungs-

temperaturen.

ASTRALON wird in glasklar, weily, schwarz und einfarbig bunt gebraucht. Auch wird cin cus beliebigen Forb- und
Starke-Zusommenselzungen kaschierles sogenannies Schichimalterial geliefer!, das vor allam fir groviers Schilder

Bedeutung besilzl.
ASTRALON is! herslellbar in Tofeln, St&dben und Rohren

Mindeststarke bei Tafeln: 0,15 mm, Siarke: Toleranz 1094
Herstellungsgrolen der Toleln: Standardiormat ca. 6001400 mm
Sonderformate, vor allem fiir Transparent und Weif}, ca. 830X1600 mm und 1000 X 2000 mm

Oberlldchen-AusfOhrungen: Poliert, mattier!, ,Langschliff”, geprag!, walzblank. Die beiden Szilen der Talels kdanen
auch mit verschiedener Oberilache der vier ersigenannten Austihrungen versehen werden.  Wolzblonk® it nur in
Starken von ca. 0,25—0,8 mm mil einer Toleranz von *15% herstellbar. Aufier in den beiden Tofelgrofen konn
walzblankes ASTRALON auch in Rollen von 600—1000 mm Breife und beliebiger Lange bis co. 50 m geliefort

werden. Die anderen Ausfihrungen dagegen sind nicht in Rollen lieferbar.

Mindestbestellmenge: Transparen! glashell, weily, schwarz und die Standardiarben der Kollektion erfordern normaler-
weise keine Mindesibestellmenge. Sofern jedoch besondere Farblénungen gewinscht werden, ist ein Mindestansaiz
von je nach Art 100—300 kg erforderlich,
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3. Eigenschaftswerte von ASTRALON (richiwerte for +20°C)

Wichte kg/dm? DIN 53479

Mechanische Eigenschaften

Zugfastigkeit DIN 53455 kg/em?®
Biegefastigkeil DIN 53452
Druckiestigkeil DIN 53454

Schlagzahigkeit DIN 53453 cmkg/cm*
Kerbschlaogzahigkeit  DIN 53453 cmkg/cm*
Kugeldruckharte DIN 57302 kg/cm?®
Brinellharie DIN 50351 .
Elastizitaismodul

Thermische Eigenschafien

Einfrier-Temperatur
Formbestandigkeit nach Marlens
Formbestandigkeif nach Vikal
Warmeleitfchigkeit techn. Maksystem

physik. Mafsystem

Warmedehnzahl DIN 7701
Spez. Warme

Glulfestigkeit DIN 57302
Brennbarkeit

2C
DIN 53458 SC
DIN 57302 o

kcal/mh °C

cal/em sec °C

keal’kg °C
Gitezah!

' ASTRALON N

1-35 (transp.)

1000
750

10
960
1100
32000

50—60
58
75

0-14
39-10-%
78-10-%

0-29

2

kein Bruch

1-38

550
1100

10

1 200
1550
30000

75—80
67
89

0-14
39-10-5
8O- 10-4

0-24

2

unbrennbar: erlischi bei Enf-

fernung der Zindilamme

ASTRALON U




Elekfrische Eigenschaffen nach DIN 53482

Spez. Widersland

Innerer Widerstand zwischen Stopseln VDE 0303 direkt 0

Innerer Widersland zwischen Stépseln
nach 4 Togen 80% rel. Feuchligkeil

Q

Oberflachen-Widerstand, direkt, VDE 0303 Q
~ nach 24 h Wasserlagerung Q
. Vergleichszahl
Dieleklrizitalskonstante
50 Hz DIN 53483
800 Hz
1 Mill. Hz
Diel. Verlustiaklor tg. &
800 Hz DIN 53483
1 Mill. Hz
Durchschloglestigkeit DIN 53481

Optische Eigenschafien [fransp. Material]

Brechungsindex »D DIN 53491
Lichtdurchlassigkeil 4,3 mm Dicke

siehe folgende Kurve

ASTRALON N

10110

> 101

> 100

> 10

> 10
12

35
35
3-2

0-015

0-016
>2

1-53

ASTRALON U

101—10"¢
> 10

> 10

> 10

> 10
12

4-0
3-4
3-4

0-020
0-015
>20




Astralon von 4,3 mm Dicke
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Lichidurchlassigkeit von ASTRALON glasklar nach:
K. Frolich, Kunsisioffe Bd. 30, 1940, S, 209

Bestandigkeitseigenschaften

Wasser: Beide Aslralonsorfen nehmen kaum Wasser ouf (noch 7 Tagen Wasserlagerung ASTRALON N 30 mg/100 cm?,
ASTRALON U 15 ma/100 m®). ASTRALON quilll daher weder in Wasser noch in feuchler Luft. Durch heiljes Wasser
oder heiflen Wasserdampl kann Schrumplung, Trilbung und Schadigung der Oberflachen-Polifur cintreten.

Anorganische Chemikalien: Bei Raumlemperatur ist ASTRALON dauernd besténdig gegen fast alle verdinnien und
konzentrierfen Mefallsalzlésungen, Alkalien und SGuren. Ausnahmen: Konzentrierle Salpelersaure, fir ASTRALON N
auch konzentrierle SchwefelsGure. ASTRALON U bleibt meist bis +60° C, ASTRALON N bis +40° C brauchbar. Von
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den meisten oggressiven Gasen (einschl. trocknem Chlor) wird ASTRALON nicht angegriffen, kann aber in frans-
parenter Ausiihrung unfer Umslanden erblinden. Unbesiandig ist ASTRALON gegen A iak, Halogene, Schweiel-

dioxyd in verflissigter Form.

Organische Chemikalien: ASTRALON U ist gegen die meisien organischen Sauren besténdig, ASTRALON N wird von
kc:nzon!ricrlcr Ameisenséure und Essigsure angegriffen. Mil Ketonen, Estern, Athern, Chlorkohlenwasserstoffen (am
waenigsten Tetrachlorkohlenstoff), Benzolkohlenwasserstoffen, aromatischen Aminen und Phenolen quillt ASTRALON
meist so slark, daly seine Verwendung nicht moglich isl. Dagegen is! es bestandig gegen niedere Alkohole, alipho-
tische Kohlenwasserstoffe (Benzin und Mineraldl) sowie gegen pllanzliche und fierische Ole und Felle.

Eine Bestandigkeitstabelle wird auf Wunsch geliefert.

Als Lésungsmiftel kann Methylenchlorid, Cyclohexanon oder Tetrahydrofuran verwandt werden, fir ASTRALON U,

walches sohr schlecht in Lésung zu bringen ist, vorwiegend die beiden lelzigenannien.

4. Verarbeitung von ASTRALON
a) Oberflichenbehandlung, Beschriftung

Allgemeines: ASTRALON ist nicht glasharl, Zum Schulz der Oberllache werden die Plotfen daher zwischen Seiden-
papier verpackl, welches infolge der elokirostalischen Aulladung an ihnen haftel. Wahrend der Verarbeitung sollen

die Plaflen maglichs! mil dem Papier bededk! bleiben. Unbedeckt dirfen sie nichl geschoben oder aufeinandergelegt

werden.

Reinigungsmillel dirfen keine harten Stoffe enthallen, auch Schwamme und Wischloppen missen weich und sauber
sein. Leichte Krafzer kénnen auspoliort werden (Poliermilfel siehe unlen), grohere Oberfléchenbeschadigungen sind

schwer zu beseitigen.

Lagerung: Asiralonplatten — besonders das karlographische Malerial — sind stels flach und bei Zimmerlemperalur

zu lagern. Dos Moteriol soll niemals gerolll werden.

Schleifen und Polieren: Zum Schleifen verwende! man eine Schwabbelschelbe, die abwedhselnd aus zwei grokeren

und kleineren Rondellen aus derbem Képer zusammengeselz! ist. Als Schleifmitiel dient feines Bimsmehl, Tripel oder
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Wiener Kalk in Wasser aufgeschwemmi. Polierl wird an einer Schwaobbelschoibe, welche bei ca. 300 mm 0 elwo
1400 Umdrehungen in der Minuie machl, mil Polierpaste wie Coronil der Firma Blasberg, Solingen, oder mii einer
Poliorpasfe der Langbein-Pfanhauser-Werke. An einer zweilen Scheibe poliert man Irocken nach. Wegen der Er-
weichung in der Warme darl das Malerial nur schwach gegen die Scheibe gedriickl werden,

Zum Beschriften dienen fir deckende Schrifl die Housleiler Zieh- und Zeichenlusche der Firma Efha-Raster-Werk
F. Hermann Hausleiter G.m.b.H., Minchen 38, Guniher- und Lierstralje. Ferner eignen sich zum Schreiben mii der Stahl-
feder oder mil dem Pinsel aul ASTRALON die Pelikan-Speziallinte 84 T oder Pelikan-Stempelfarbe 84, for lasierande
Schrift die Pelikan-Spezialtinte und Stempelforbe 1081, dagegen zum Zeichnen mil Reififeder die Pelikan-Spezial-
fuschen T. C. und A. der Pelikan-Werke Ginther Wogner, Hannover.

Beschriffung durch Pragung erlolg! mit den Gblichen Pragestempeln, wobei entweder der Werksloll oder, besser, der

Pragestempel anzuwarmen isl, Temperaluren siche weiler unten.

Zum Bedrucken verwendel man ,Buchbinderfarben®, wie sie von Kaost & Ehinger, Stuligari-Feuerbach, geliefer!
werden. Zur Beschleunigung des Ablrocknens kann 1—5% Trockenfirnis 9842 oder Harlirockner KE zugeselzi werden.
Fir die Druckiechnik wird ASTRALON in mannigfacher Weise verwendel, beispielsweise als Schichiirdger bei Kopier-

verfahren, Filmmontagen und dergleichen, beim Offsetdruck und fir Galvanos und Klischees.

b) Spangebende Bearbeitung

ASTRALON steht in seinem Verhallen bei der spangebenden Verarbeitung etwa zwischen Celluloid und Trovidur

(Harimipolam, Vinidur), so dafy mit diesen Werkstolien gewonnene Erfahrungen als Richilinien dienen kénnen.

Allgemein ist zu beachten: I

ASTRALON isi ein schlechter Warmeleiter; um Gberméfiige Erwdrmung der Werkzeuge und Erweichung des
ASTRALON zu vermeiden, isi doher gegebenenfalls mil Prefluft zu kihlen. Die fir Leichimefall Gblichen Werkzeuge
eignen sich gul fir ASTRALON. Scharle Schneiden sind unerlahlich, Schnelldrehsiah! ist zu emplehlen. Harimeiall-
schneiden sind nichl erforderlich. Da hohe Schnitigeschwindigkeit und kleiner Vorschub zwedkmalig sind, sollen schnell-

laufende Maschinen verwendel werden,
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Schnelden: Plalien bis 3 mm Starke werden auf gut gefGhrien Hand-Schlagscheren oder Parallelscheren geschnitten.
Wichlig ist zOgiger Schnill mil gegeneinandergeprelilen Messern, damil das Material nicht splitfer!, Dinne Platen in
Stapeln bis zu 80 mm Héhe kdnnen mil dem Planschneider der Papierindustrie geschnilten werden. Das Malerial darl
nicht zu kall verarbeilel werden. Mindestens bei normaler Roumlemperalur, Anwarmung von ASTRALON N bis 40° C
und ASTRALON U bis 50° C kann vorleilhall sein,
!

Formstanzen, Lochen wird mil den Ublichen Werkzeugen der Melalltechnik ausgefuhrl. Der Durchmesser der Stonz-
locher, ihr Abstand vom Rande und voneinander soll nichl kleinar als die Plattendicke sein. Das Messer darf nichl zu
schnell cingedrick! werden. Vorwarmung wie beim Schneiden zweckmakhig.

Sdagen: Dickere Plaifen (Uber 3 mm) muly man sagen. Dies geschiehl von Hand mil feinzahnigem Fuchsschwanz oder
mil der Melallbigelscge, maschinell mit den bei der Holzbearbeilung Ublichen Kreis-, Band-, Dekupier- und Vibra-

tionsségen, Bei der Bandsage hal sich eine Zahnleilung von 3 mm, bei der Kreissdge eine solche von 2—3 mm be-

wahrl. Die an den normalen Sageblallern fir Holzbearbeilung tbliche Zahnform (eingeschliffene Hohlkehle, d. h.
Spanwinkel ca. 10°) ist fir die Bearbeitung von Astralon unzweckmahiig. Die Zaohnschneide muly so geschliffen sein,
daly ein Spanwinke! von 07 enistehl. Es ist wichlig, dafy beim Sagen das Maleriol ouf der Unferloge gul aufliegt und
dofs der Vorschub nicht zu grof3 gewdhlt wird. Schmieren und Uberhitzen mu man cuf jeden Fall vermeiden.

Beim Drehen und Bohren achle man aul gules Abflieken der Spane. Als Spanwinkel beim Drehen wahle man 0—6°
(minus), als Freiwinkel 15 so dak cin Keilwinkel von 69—757 entstehl. Der Spanwinkel am Bohrer soll immer 0° be-

tragen. Um cine glatte Oberfléche zu erreichen, empfiehll es sich, die Werkzeugschneiden zu lappen.

Das Frasen ermoglicht mit hoher Schnitlgeschwindigkeil und grofjer Spanliefe ein sehr wirlschallliches Arbeiten. Auch
die schnelloulenden Oberfrasen der Holzbearbeitung sind 2u brouchen. Wie beim Drehen, Sagen und Bohren sollte
ouch der Spanwinkel des Fraswerkzeuges 07 befragen. Die Schnitlgeschwindigkeit der Schnellstahlwerkzeuge soll
30—40 m/Min. bei einem Vorschub von 0,1—2,0 mm Umdrehung belragen. Die Fraserschneiden sind qul mit Olstein
abzuziehen, damif sich das Malerial nichl fesisefzen kann. Geeignele Spezial-Frasmaschinen liefert v, a. Firma Hahn

& Kolb, Stuttgart, und Hahn & Kolb, Disseldorf, Graf-Adolf-Stralje 83/85.

12

«



Zum Gravieren kann man kleine Handirasen mit beweglicher Welle verwenden. Der Gravierfraser mufy sehr gut hinfer-
schliffen sein (35—40°), so dak sich beim Gravieren dos Materiol am Ricken des Frasers nicht fesiselzen kann, Eine
bewdhrle Universal-SchriflengravierfrGsmaschine lieferf die Firma Deckel, Minchen 25, Waackirchnersiralje 7—13, unler
der Bezeichnung G 1 U. Die gleicho Firma stellf eine Spezialschloifmaschine fir die Grovierfraser (SON) her.

c) Spanlose Formung

Yorbemerkung: Die Verarbeitung, insbasondere die spanlose Warmverformung thermoplasiischer Kunststoffe und deren
Schweifjung, hat sich zum Arbeiisgebiel eines Sonderhandwerkes, des ,Kunsistoff-Schlossers®, entwickell, Die Grund-
zige der Arbeitsverfahren sind niedergelegt in der VDI-Richilinic VDI 2008 ,Spanloses Formen von Halbzeug aus
Vinyl-Polymerisatkunsistofien® bzw. im Normblatl-Entwurf DIN 16930 ,Schweilien von hartem Polyvinylchlorid (PVC
harl)® vom Marz 1954, Die folgenden kurzen Hinweise kénnen handwerkliche Ausbildung nicht ersetzen; im Bedarls-

falle stehen unsere Entwicklungswerksiaften zur Schulung zur VerlGgung.

Bemessung des Halbzeugs: Beim Erwarmen auf die Verarbeilungslemperatur schrumpfan ASTRALON-Platlen um einige

Prozenl, um so mehr, je hSher sie erwarmi werden,

Verarbeitungstemperatur (Richtwerte)

Fir starke Verfor n | Optimale Temperalur bei Das Werkstock ist unler ‘
? Ungs , mahigen Verformungen Spannung abzukidhlen bis
] |
ASTRALON N 60— 657 65— 70°%) 40° [
ASTRALON U 90—100° 110—130°") 60°
1 Sle = l
*) Bei Ming Erwh aul die Hochsitemperatur kann die Politur leiden,
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Erwarmung und Kihlung des Werkstoffes: Gleichmahige, rasche Durchwarmung zur Erweichung der Verformungszone
ohne rélliche Uberhitzung vor Ausfihrung der Formarbeil ist unbeding! erforderlich, um schadliche Spannungen im
Werkstick zu vermeiden. Am beslen geeignet ist ein Warmeschrank mif Umluftbsheizung, man kann oudh mit Olbad,
Heizplalle oder fir lokale Erw@rmung mil Heililuflstrom arbeiten. Ein Wasserbod oder Wasserdempl zu verwenden,
empliehll sich nichl, da durch Wasserdampf die Polilur leiden kann. Eine Dauver-Uberhitzung, zum Beispiel lagelanges
Liegen im Warmeschrank, oder starkere Oberhitzung ist unbedingl zu vermeiden, nich! nur im Inferesse der Werkstofi-
oberflache, sondern weil dadurch auch Zersetzung des Malerials hervorgervien werden kann, Die Werksticke sind
vnverzuglich nach Beendigung des Formvorganges unler die genannten Temperaturen abzukihlen; man verarbeite!
daher moglichst den vorgewarmien Werkstoff mil ungeheizten Werkzeugen, die gegebenenfalls noch durch Uber-
giehen oder Durchleilen von kaltem Wasser zu kihlen sind. Wird der Werksioli langere Zeil unter Spannung aul
Temperaturen Uber dem Erweichungspunk! gehallen, so kann Rifibildung einfreten. Bleibl er ohne Spannung auf
hoher Temperatur, so gehen die Verformungen zuriick, Das gleiche ist notirlich der Fall, wenn die Werksticke noch-

IrGglich wieder Uber die Erweichungstemperatur hinaus erwarmt werden,

Biegen: Der Biegeradius soll mindestens gleich der doppelion Plattendicke sein. Die zu erw@rmende Zone belrégt
etwo das Sechsfache der Plottendicke. Die Vorrichtung zum Biegen und Abkonten gleichen denen der Blechbearbei-
tung. Zylindrische Kérper kdnnen um einen Holzkern mitiels Rolltuch geform! werden,

#Wird ASTRALON in kaltem Zustand gebogen, so besteht die Gefahr, daf in der gezogenen Phase der Biegung nach
einiger Zeil Spannungsrisse auftreten, Die Starke dieser Spannungsrisse ist von der erzwungenen Knickung, von der
Starke des Materials und von den vorhandenen Temperaturbedingungen abhéngig. Ein etwas besseres Ergebnis
beim Kaltbiegen wird erhalten, wenn die Biegeachse in der Tafelbreite verlGuft.

Wird das Biegen von ASTRALON im warmen Zustand gemafd den obengenannten Richtlinien vorgenommen, so besteht

die Neigung zum Auftreten von Spannungsrissen nicht oder ist wesentlich geringer.”

Tiefziechen: Zur Herstellung von Verpackungen und dergleichen werden die Gblichen Ziehvorrichiungen der Blech-
industrie verwandt, wobei der Ziehspall 20—25% kleiner als die Plattendicke zu hallen ist. Die Vorwarmelemperatur
des Waerkslolfes is! beim Zishen wegen der Reibungswérme om Spall sehr niedrig, meis! etwos unter dem Er-
weichungspunk! zu hallen; bei der Herstellung von kleinen Packungen kann man iberhaup! ohne Vorwérmung

arbeilen,
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Formstanzen (auch Dricken oder Pressen genannl) wird \m zweileiligen Gesenk vorgenommen, welches zweckmahig
(und billig) aus Schichiprefiholz LIGNOFOL gefertigt werden kann. Bei starken Verformungen isi ein Niederhaller zu

verwenden. Eine Halite des Gesenkes kann cuch als weiches Prehkissen ausgebildet sein.

Vakuum-Formverfahren (Saugverfahren): Fir das Vakuum-Formen von Astralon sind verschiedene neve Maschinen

aul dem Markl. — Lieferanten werden von uns aul Anfrage genannl.

Zur Erwarmung des Plaftenmaterials dienen dabei Dunkelstrahler. Die kalte Asfralonplaite wird aul dem Formwerk-
zeug eingespannt und durch den Strohler auf Verformungstemperalur gebrachi. Dann wird die Form schnell evakuiert,
wodurch das Plallenmalerial dicht an die Formwénde angesaugt wird, Do der almosphéarische Uberdruck die Ver-
formung erzwingt, ist der Verformungsgrad begrenzt. Als Formmaterial kann bei kleinen Stidkzahlen Gips verwendel
werden, wahrend Serienferligung mil Formen aus Harlholz Lignofol, Gickharz P 1600 oder gelegentlich auch Metall
durchgefihr! werden mub.

Beim Blosen wird zum Verformen Druckluft mit belicbig hohem Oberdruck verwendel (in der Regel 4—8 ati), Es
konnen deshalb starkere Verlormungen erzielt werden als beim Saugen.
Da beim Saugen cbenso wie beim Blasen bei gréfieren Verformungen unfer Umstanden sich unglnstige Wandstérken-

verlsilung einstelll, sind auch kombinierle Tiefzieh-Blas- oder Tiefzieh-Saugverfahren entwickelt worden.

d) Schweifjen

Vergleiche dazu die allgemeine Vorbemerkung zu Abschnitt ,Spanlese Formung”,

Grundsalzlich schlichen sich die Schweifjveriahren in Ausldhrung und Nahtform weilgehend an die Melallschweily-
verfahren an. In den meisten Féllen wird ASTRALON mit Zusalzdrahl geschweifyl, wobei zur Erwarmung keine offehe
Flamme, sondern dos TP-Schweikgeral verwende! wird, welches mil einem Warmluflstrom von 200—300° C arbeitel.
Zusafzdraht wird in naturfarbener Spezialausithrung geliefert; fir einzelne Schweiljungen, insbesondere an glas-
klarem und farbigem Malerial, kdnnen auch aus den Plattan geschniflene Sireifen verwand! werden. Die Qualitat der
Schweifung hangt von einer Vielzahl Fakloren ab: Nahtvorberaitung, Wurzelabstand, Erwarmung des Grundmalerials

bzw. Zusatzmolerials, Fihrung des Zusalzmalerials, Honddruck aul das Zusalzmalerial, Haltung des Schweilymund-
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stickes und von der Geschicklichkeit des Schweifjers. Es ist deshalb unbedingt erforderlich, den Schweiljer grindlich
ausbilden zu lossen. Fir selbstfrogende Konstruktionen rechne! man mil einem Schweifjfakior von 0,6. Ober die An-
wendungsmaglichkeiten der neuartigen Hochfrequenzschweifiung for ASTRALON geben wir Inferessenten gerne Aus-
kunff. Die Sorten ASTRALON N und U sind ohne Schwierigkeiten untereinander verschweifjbar. Ebenso ist ASTRALON
mil Trovidur (Hartmipolam, PVC, Vinidur) und auch mil Weichmipolam verschweifibar. Da ASTRALON N bei etwo
140%, ASTRALON U bei ofwa 160° plastisch fliekbar wird, muly die Temperalur des Schweiligules bei ASTRALON N
elwos geringer als bei ASTRALON U oder Trovidur gehallen werden. Die zwedkmafyige Einsiellung im einzelnen ist
Sache der handwerklichen Praxis.

Verkleben von Astralon

Die Klebetechnik von Astralon muly der glatlen, dichten Oberlache und den jeweiligen Verwendungsarten und An-

forderungen angepalil werden. Fir die Verklobung missen deshclb Spezialkleber verwende!l werden, die heule von

der Klebstoffindusirie in reicher Fille auf den Markt gebracht werden. Die beigefigle Liste enthéll eine Anzah! dei-

arfiger Kleber mil Angabe der Lieferfirmen und der Kleber-Typen, die durch die Kennbuchsfaben L, H und M gekenn-

zeichnet sind. Es bedeulet:

Kennbuchstabe L — Lasungsmillel-Haflkleber, welche Kunstharze und/oder Nalur- und Kunsikaulschuk als Bindemitie!
enthallen, X

Kennbuchstabe H — Lésungsmiftelkleber mit natirlichen oder synthetischen Kaulschuk-Bindemitteln, die durch Zusolz
von Harlern bei der Verarbeilung versirammi werden kénnen.

Kennbuchstabe M — Milchkleber, welche Kunstharze in wassriger Verteilung (Dispersion) enthalten.

Die Liste kann selbstverst@ndlich nicht vollstandig sein und soll nur Anregungen vermiifeln. Auf der einen Seife is! es

unmoglich, alle auf dem Mark! befindlichen Kleber in allen moglichen Klebekombinationen durchzufihren, aul der

anderen Seife unterliegen die Verklebungsfalle der Proxis vielfach speziellen Bedingungen, Es werden deshalb bei

der Besprechung der einzelnen Klebevorgénge nur dicjenigen Kleber genonnt werden kénnen, die wir in Prifung

und praktischer Erprobung fir geeianel belunden haben. In Einzelfdllon empfichll es sich, enisprachende Auskinfle

bei uns oder bei den Klebstoff-Herstellern einzuholen; fir die Ausfihrung der Verklebungen sind die Verarbeilungs-

vorschriflen der Horstellerfimen mahgebend.
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Allgemeine Richtlinien

Fiir alle Verklebungen missen die Grundfléchen sauber und frei von Unebenheiten sein. Notwendigenfalls muf3 das
Astralon vor dem Verkleben durch Abwischen der zu verklebenden Fliche mit Methylenchlorid ges@ubert werden.
Die zu verklebenden Flachen sind méglichst aufzurauhen, Astralon z. B, mit Sandpapier, Metalle durch Sandstrahlen.
Die Klebetechnik mufi der Undurchl@ssigkeit der zu verbindenden Stoffe Rechnung tragen,

Bei der Verwendung von Lésemillel- und Milchklcbern werden beide Klebeflachen mil den Klebern dinn ein-
geslrichen; dann wird gewartel, bis der Kleber die Fliche angegriffen hat und das Lésemitlel zum Teil verdunsiel isl,
so dafy die Klebeschicht nichi mehr flissig, sondern fadenziehend klebrig ist. In diesem Zustand werden die Flachen

auvfeinondergeleg!. Die Klebeslelle wird zweckmahig langere Zeil, moglichst mindestens 12 Stunden, unfer leich

Druck gehalien; dann sind die Lésemitlelreste soweil verdunstel, dafy ein Verzichen der Klebesielle nichi mehr zu
erwarlen isl. Da die Lésemiftel nur durch die Fugen der Klebestelle entweichen kénnen, daver! die véllige Abfrock-
nung meist elwa 48 Stunden. Bis dahin kann die Klebung nicht voll belastel werden.

Bei Verwendung von Lésungsmittelklebern aul Grundlage von Natur- oder Synthese-Kautschuk, die mit oder ohne
Harlerzusalz verarbeitel werden, werden gleichfalls beide zu verklebende Flachen mit dem Klebstoff bastrichen,
jedach dann so lange gewarte!, bis sich der Kleber nichi mehr klobrig anfohlt und nun erst zusammengedrickt.
Es sind hierbei jeweils die Arboeilsvorschriffen der Hersteller zu beachien.

Die Wahl der Klebstoffe héngt in vielen Fallen von der Dicke, der Oberflachengrdle usw. des Astralons ab. Fir
die Verklebung von dinnen Platlen sind Dispersionskleber vorzuziehen, da bei Lésemittelklebern durch den Angriff
des Losemillels leichl Schrumpfen und Welligwerden aufireten kann. Auch zur Verklebung ven grofen Fléachen sind
Dispersionskleber gecigneler.

Fir die Verklobung von Iransparentem Malerial kommen im ollgemeinen nur L&semittel- oder Milchkleber in Frage,
da die Kautschukkleber mil Harlerzusalz undurchsichtig und dunkel gelérbt sind.

Verklebung von Astralon mit Kunststoffen

Die Verbindung von Astralon mit Aslralon durch Verklebung ist nur dorl zu emplehlen, wo aus besonderen Grinden
Verschweiljung nichi gebraucht werden kann. Fir dos Verkleben von Asfralon N in dinnen Siarken genigt Be-
feuchiung der zu verklebenden Flachen mit Methylenchlorid oder Cyclohexanen, bzw. ein Gemisch der Lasemiitel,
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Beim Kleben dickerer Sticke werden dem Methylenchlorid zweckmalig 5—10%e glashelle Astralon-Abfalle und 0,2%
konzenlrierle Ameisenséure zugesefzt, damil der Kleber besser angreift. Fir beide Aslralon-Sorlen eignen sich
Milch- und Lasungsmittelkleber; bei den Verklebungen sind die vorher gegebenen Richilinien zu beachfen.
Geoignelo Kleber sind: 16, 17, 22, 23.

Fir die Verklebung von Astralon mii anderen Kunststoffen kénnen folgende Klebar gebraucht werden:

Acelyl-Celloid (Cellon) 9, 10, 12, 14, 15 16 17, 35 36
Celluloseacetal-Spritzgulmassen 4 5 10, 11, 12, 14, 15 35 346
Celluloid 2, 9 10, 11, 12, 13, 14, 15 16 17
Mipolam 5 9 11, 12 13, 14, 16 17
Melomin- und Harnstoftharz-Prefy- und Schichistolie

(Pollopas, Ultrapas) 5, 715, 35
Phenolharz-Prefistoll (Trolitan) 3, 5 W4
Phenolharz-Harlpapier (Trolifax) 14, 15, 35
Polyamide 15, 29
Polystyrol (Trolitul) 3, 7, 10, 15, 29, 32, 35
Trovidur 2 11, 12, 13, 15 22, 23, 25
Vulkonfiber 3, 5 8 10 14, 35

Verklebung von Astralon mit pordsen Stoffen wie Papier, Gewebe, Holz.

Die haltbarste Verbindung von Asfralon mil Papier oder Gewebe wird durch Zusammenkaschieren unfer Druck und
Hitze erziell. Umfangreichere Arbeiten dieser Art nehmen wir in Auftrag. Aber auch die Verklebung von Astralon
mit den genannten Stoffen bietet keine Schwierigkeilen, da sich die Klebemillel in den Poren des Papieres oder
Gewebes verankern und Lésemiltel leicht verdunsten kénnan. Die besten Verklebungen werden erhalten mit den

Klebern 16, 20, 22, 23, 26

Auch Acronal 500 und 550 D (Kleberliste 1) sind geeignet,
Bei der Verklebung von Astralon mil Holz ist die Vorousselzung fir ein gules Gelingen, daly das Holz gul ab-
gelagerl, lrocken und horzarm isl. Eine gule Verbindung zwischen Holz und Astralon wird vor allem durch Ver-
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wendung von Milchklebern erhalten, Dabei ist es manchmal zwedkmahig, das Hol: einmal vorzusireichen. Man
lakt den auf die zu verklebenden Flachen auigetragenen Klebstoff kurz bis zum Anziehen antrocknen und drick!
dann die Klebeflachen auleinander. Zwedkmalkig 1Ght man die Verbindungssiellen einige Stunden unter Druck, bis
das Wasser verdunste! isl. Durch Aufheizen der Klebeschicht mil Infroroibesirahlung oder Behandeln in einer ge-
heizten Presse wird die Verbindung noch fester. Zum Kaschieren von Astralon auf Sperrholz unler der Furnier-

presse empfiehlt sich zur Beschleunigung der Trocknung die Verwendung von elwo 40° C warmer Beilagen.

Bei kleineren Flachen kénnen auch Lasungsmitlelkleber wie PC-Losungan verwende! werden,
Geeignele Kleber fir Asiralon mit Holz sind:
Milchkleber 20, 21, 27 und Losemittelkleber 22, 23, 24

Verklebung von Astralon mit Metall, Mauerwerk u. a.

Bei der Verklebung von Astralon mit Melallen und anderen dichten Stolfen, wie Beton, Glas, Stein, ist zu berick:
sichtigen, daof Losemittel weder durch das Asfralon noch den dichten Stofl entweichen kénnen. Bei den meisten in
Betracht kommenden Kleborn mufy man beide Klebeflachen, die zweckmahig aufgerauh! werden, einreiben und unter
genaver Beachtung der Klebevorschriften so lange offen liegen lossen, bis das Losemiltel wailgehend verdunstet
ist, so dafy der Kleber gerade noch anpack!. Dann bring! man die zu verklebenden Flachen unter Druck aufeinander.
Geeignele Kleber sind:

Motall 5 7, 9 10, 11, 12, 14, 15 35 [bester Kleber)

Glas 6 8 2

Stein und Maverwerk 21, 22, 23, 24, 25 26, 27
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Kleber-Liste

Typ-Bezeichnung: M = Milchkleber (Dispersion, Lalex).
L = Losungsmilfelkleber auf Grundlage von Kunstharzen oder Kautschukarten,
H = Losungsmittelkleber aul Grundloge von Nafur- oder Synihese-Kautschuk, der mil Harler

' (Vulkanisiermifel) verarbeitel werden kann oder muly.

Sorlen Name Typ Herstoller®)
Nr.
1 Acronal 14D, 500D, 550D M  Badische Anilin- & Sodalabrik
2 Boscolin 81 L  Boston-Blacking Comp.
3 Bosfik A 4 H . "
4 Bostik AS L . .
5 Boslik 475 H " .
6 Boslonia 464 H . .
7 Emovin Spezial L  Keime-Leime, Kéln
8 Emovin V L . "
9 Helmiplast H Paul Heinicke, Helmitin-Werke
10 Helmitin-Kleber 53 G H - = - -
1 I-Kleber AT L Isarchemie G.m.b.H,, Minchen 9
12 I-Kleber LT L v . .
13 I-Kleber T 2 L v . "
14 Irubban PI113 H . . "
15 Uliraplast M H v . "
16 KL 2101 L Dynamil-A.G.
17 KL 2101 A L .
18 KL 2115 L .
19 KL 2117 L .
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berg, Ham-Bunte-Stralye. — Tivoli-Werke, Homburg-Eidelsted!,

Sorten Name Typ Hersleller*)

Nr.
20 KL 2137 M Dynamit-A.G.
21 KL 2138 M v
22 PC 10 L .
23 PC 20 L .

q 24 PC 13AM L .
25 PCE 20 L -
26 VL 506 M .
27 VL 558 M .
28 YL 591 L .
29 Terokal 2192 H Teroson-Werk, Heidelberg
30 Tivocoll 4024 M Tivoli-Werke, Hamburg-Eidelsted!
31 Tivolit 7048 L . .
32 Wzl L Keime-Leime, Koln
33 Plastikkleber L Teroson-Werk, Heidelberg
34 Folienkleber L " "
35 Pottex H  Henkel & Cie,, Disseldorf
36 Helmipren Spezial H  Poul Heinicke, Helmitin-Werke
37 Terokal-Boxkleber L Teroson-Werke

a *) Badische Anilin- und Sodalabeik, Ludwigihalen, — Boslan-Blacking Comp., Oberursel/Taunus. — Keime-Leime, Kaln-Ehrenfeld, Portlach 20, —

Paul Heinicke, Helmitin-Warke, Pi — lsarch 9, Stindlerstrabe 41. — Dynamil-A.G., Troisdotf. — Taroson-Warke, Haidal-

1
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