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1. Allgemeines

2. Lieferformen

3. Bestandigkeits-
.~ eigenschaften

ASTRACET ist ein thermoplastischer Kunststoff auf der Grund-
lage eines Cellulose-Mischesters (Celluloseacetobutyrat).
ASTRACET zeichnet sich durch besonders gute Licht- und Witte-
rungsbestiandigkeit aus. Aufgrund dieser Eigenschaften steht
mit ASTRACET ein Material zur Verfiigung, das ohne Bedenken
auf Jahre hinaus im Freien eingesetzt werden kann.

ASTRACET ist ein auBerst zihes Material und besonders fiir
Teile, die gréBeren mechanischen Beanspruchungen ausgesetzt
sind, geeignet. Seine Kerbschlagzihigkeit ist etwa 5mal und
seine ZerreiB-Dehnung doppelt so groB wie die von schlag-
festem Polystyrol. Auch bei tieferen Temperaturen ist ASTRACET
verhiltnismaBig unempfindlich gegeniiber Schlagbeanspruchung.
Der charakteristische Geruch von ASTRACET verliert sich beim
fertigen Kunststoffteil.

Zu seinen Anwendungsgebieten gehéren:
Reklameschilder, Reklamebuchstaben und Lampen-
abdeckungen fiir AuBen- und Inneneinsatz.
Schutzscheiben alier Art fiir Alarm- und Signalanlagen.
DosiergefidBe, Becher, Trichter und Kappen.
Apparatteile und Maschinenabdeckungen.
Verpackungsartikel fiir Gebrauchsgegenstande.

ASTRACET st glasklar farblos und in verschiedenen bunten
durchsichtigen, durchscheinenden und gedeckten Farben als
Tafelmaterial lieferbar.

Mindestdicke: 0,6 mm

Dickentoleranz: + 10%

Tafelformat: ca. 1000 x 2000 mm

ASTRACET-Tafeln besitzen glanzende Oberflachen.

Wasser: ASTRACET neigt wie alle Cellulosederivate in be-
sonderem MaBe zur Aufnahme von Feuchtigkeit. Nach 4 Tagen
Wasserlagerung bei 20° C nimmt ASTRACET ca. 1,5% Wasser
auf. Dieser Tatsache ist bei der Warmformung Rechnung zu
tragen.

Anorganische Chemikalien: ASTRACET ist besténdig gegen-
tiber den gebrauchlichsten wéssrigen Salzlésungen sowie gegen-
iber stark verdiinnten S&auren und Laugen.

Unbestiandig ist ASTRACET gegeniiber Ammoniak sowie kon-
zentrierten Sauren und Laugen. Oxydierende S&uren wie Sal-
petersaure bewirken schon in geringer Konzentration eine Zer-
setzung des Materials.



4. Verarbeitung

Organische Chemikalien: ASTRACET ist bestandig gegentiber
tierischen und pflanzlichen Olen, Mineraldl, Testbenzin sowie
wassrigen Seifen- und Waschmittelldsungen.

Unbestiandig ist ASTRACET gegeniiber aromatischen Kohlen-
wasserstoffen, Chlorkohlenwasserstoffen, Estern, Ketonen und
Alkoholen.

Als Losungsmittel konnen verwandt werden: Athylacetat, Me-
thylenchlorid, Aceton, Trichlordthylen, Benzol u. a..

4.1 Allgemeines

ASTRACET-Tafeln werden zum Schutz der Oberfliche zwisc
Seidenpapier verpackt. Es empfiehlt sich, dieses Schutzpapier
beim Schneiden, Sidgen usw. auf dem Material zu belassen,
damit Kratzer und andere Oberflichenbeschadigungen ver-
mieden werden. %

N

4.2 Lagerung

ASTRACET-Tafeln sind méglichst trocken und bei Zimmer-
temperatur zu lagern.

4.3 Pragen, Bedrucken und Lackieren

ASTRACET-Tafeln lassen sich in der Wiarme mit iblichen
Pragestempeln und Pragepressen ohne Schwierigkeiten be-
arbeiten.

Fir das Bedrucken kann neben dem Offset- besonders das
Siebdruckverfahren angewandt werden. Bei transparentem Ma-
terial fir den AuBeneinsatz ist zu empfehlen, den Druck riick-
seitig auf das Schild aufzubringen, um die Farbe selbst vor
Witterungseinflissen zu schutzen.
ASTRACET kann mit geeigneten Lacken lackiert werden.

Ve
4.4 Polieren
Leichte Kratzer lassen sich mit einer Schwabbelscheibe unter
Verwendung von Polierpaste auspolieren.

4.5 Spangebende Bearbeitung

ASTRACET ist nach den allgemeinen Richtlinien, die fiir die
Bearbeitung von thermoplastischem Material gelten, span-
gebend zu bearbeiten. Man arbeitet vorteilhaft mit hohen
Schnittgeschwindigkeiten und geringem Vorschub, um ein
Schmieren des Materials zu vermeiden.



Schneiden: ASTRACET-Tafeln lassen sich bis zu einer Dicke
von ca. 2 mm auf gut gefiihrten Handschlagscheren schneiden.
Wie bei allen Thermoplasten sollte auch hier die Bearbeitungs-
temperatur 20° C nicht unterschreiten.

Sagen: ASTRACET-Tafeln ab ca. 3 mm Dicke missen gesagt
werden. '

Kreissédgeblitter sollen ungeschriankte Zahne haben und hohl
geschliffen sein.

Bei Bandsidgeblidttern kann wegen des erforderlichen Frei-
schneidens der Sigeblatter auf eine geringe Schrinkung des
Sageblattes nicht verzichtet werden. Diese soll jedoch nur so
groB sein, daB ein Festklemmen des Bandes vermieden wird.
Der Spanwinkel der Sageblitter soll 0° betragen.

4.6 Spanlose Formung*)

ASTRACET ist als Thermoplast nach allen iiblichen thermischen
Verformungsarten zu bearbeiten. Die wichtigste Art der Ver-
formung ist das Vakuumstreckziehverfahren.

ASTRACET neigt als Cellulosederivat in stirkerem MaBe zur
Aufnahme von Feuchtigkeit. Obwohl seine Wasseraufnahme im
Vergleich zu Celluloseacetat nur etwa halb so groB ist, kann
sich der Feuchtigkeitsgehalt der Folie bei der Verformung un-
giinstig auswirken. So neigt beispielsweise eine feuchte
ASTRACET-Tafel bei der Erwdrmung zur Bildung von Blaschen,
die vom Materialinnern ausgehen.

ASTRACET besitzt in trockenem Zustand einen sehr breiten
Heizzeitintervall, innerhalb dessen eine einwandfreie Verfor-
mung méglich ist. Ein trockenes Material zeigt selbst bei extrem
starker Beheizung keinerlei Oberflachenbeschadigungen.

Bei einem Material von 156 mm Dicke geniigt eine Trocknung
von 1 Std. bei 80° C.

Wichtig ist, daB getrocknetes Material mdoglichst sofort ver-
arbeitet wird, da dasselbe besonders rasch Feuchtigkeit auf-
nimmt. Bereits 1 Std. nach der Trocknung kann, je nach rel.
Luftfeuchtigkeit, die Trockenwirkung aufgehoben sein.

Die Verformungstemperatur von ASTRACET liegt zwischen 160
und 180° C.

*) Auf Wunsch Sonderprospekt



Neben der Blasenbildung infolge zu hoher Materialfeuchtigkeit
kommt bei der Verformung von ASTRACET als zweite mdgliche
Fehlerquelle eine zu kalte Verarbeitung in Frage. In einem
solchen Falle zeigt sich als Folge eine lokale weiBe Verfarbung
des Ziehteils. Diese weiBen Stellen treten vor allem an extrem
tiefen und scharfen Zonen der Form auf, lassen sich jedoch
evil. durch Uberreiben mit einem mit Aceton angefeuchteten
Lappen entfernen. Zu vermeiden sind derartige Fehler durch
Erhohung der Verformungstemperatur, d. h. eine Verlangerung
der Heizzeit oder gegebenenfalls durch héhere Temperierung
der Form. Zu empfehlen ist eine Formtemperatur von ca. 80° C.

Bei zu kalter Form besteht auBerdem die Gefahr, daB sish
Weichmacher, der aus der erwidrmten Folie austritt, auf
Form niederschlagt und dadurch Flecken auf dem Ziehteil ver-
ursacht.

Zu empfehlen ist grundsétzlich eine Beheizung des Materials
bei niedriger Heizintensitat, die bei vielen Maschinen durch
Statotherm regelbar ist. Das Erreichen der Verformungstempe-
ratur wird durch das Auftreten von Dampfen angezeigt.

Das fertige Formteil ist auf eine Temperatur von ca. 80° C ab-
zukiithlen. Wie bei allen warm verformten Materialien kénnen
auch hier durch die Art und Weise der Abkiihlung nachtraglich
Spannungen in das Fertigteil gebracht werden. Eine Kiihiung
durch Luftduschen wirkt sich diesbeziiglich giinstiger aus als
eine solche mittels PreBluftpistole, da letztere infolge des kon-
zentrierten scharfen Strahls eine sehr ungleichmiBige Ab-
kithlung bewirkt, die leicht zu unerwiinschten Spannungen im
Formteil fiihren kann.

Der im Vergleich zu anderen Thermoplasten héheren Schrump-
fung von ASTRACET ist bei der Formgestaltung Rechnung zu
tragen. Positivformen, auf die das Material naturgemaB auf-
schrumpft, sollten eine Konizitét von mindestens 5° aufweisga,

4.7 SchweiBen

ASTRACET ist sowohl mittels Zusatzdraht als auch im Hoch-
frequenzfeld verschweiBbar.

a) VerschweiBung mittels Zusatzdraht (HeiBgasverschweiBung)
Die Nahtstelle ist als V-StoB mit 60° Offnungswinkel vor-
zubereiten. Als SchweiBdraht kann ein aus der Tafel ge-
schnittener Materialstreifen verwendet werden, der vorher
mdglichst mit Schmirgel aufzurauhen ist. Der Luftspalt im



b)

Nahtgrund sollte ca. 1 mm, die giinstigste Heigastempera-
tur 210° C betragen. Der Nahtaufbau (MehrlagenschweiBung
mit Kapplage) sowie die Schweiitechnik sind die gleichen
wie z. B. bei Hart-PVC.

HF-VerschweiBung
ASTRACET-Folien bis zu 1 mm Dicke kdnnen im Hoch-
frequenzfeld verschweifit werden.

Wihrend bei der VerschweiBung von Weich-PVC keine be-
sonderen Hilfsmittel erforderlich sind, ist es bei der Ver-
schweiBung von ASTRACET erforderlich, wenigstens eine
der beiden Elektroden auf 100° C vorzuwdrmen, um ein
sattes Aufliegen der Elektrode zu gewéhrleisten.

Die Elektrode soll mdoglichst breit und gut gerundet sein.
Die Nahtdicke muB 65% der Dicke beider Materiallagen
betragen. =

4.8 Verkleben von ASTRACET

Verklebungen von ASTRACET mit sich selbst, an die keine gro-
Ben mechanischen Anforderungen gestellt werden, kénnen am
einfachsten mit Loésungsmitteln wie z. B. Butylacetat, Athyl-
acetat, Aceton usw. durchgefithrt werden.

Hoher beanspruchte Verklebungen sind mit Klebern durch-
zufithren, die u. a. von folgenden Firmen geliefert werden:

Boston Blacking Comp.
637 Oberursel/Ts.

Isar-Chemie GmbH
8 Miinchen 9, Balanstr. 202

Kémmerling GmbH, Chemische Fabriken
6102 Pfungstadt/Hessen

Teroson-Werke
69 Heidelberg



Eigenschaftswerte von ASTRACET (Richtwerte fiir + 20° C)

Wichte _ DIN 53479 kp/dm? 12
Mechanische Eigenschaften
Zugfestigkeit DIN 53455 kp/cm? 400
Grenzbiegespannung DIN 53452 kp/cm? 330
Druckfestigkeit DIN 53454 kp/cm? 300
Schlagzihigkeit DIN 53453 cmkp/cm?  kein Bruch
Kerbschlagzihigkeit (U-Kerb) DIN 53453 cmkp/cm? 22
Kuge!druckhirte VDE 0302 kp/cm? 600
Elastizitdtsmodul kp/cm? 15 000
ZerreiB-Dehnung DIN 53455 9% 60 ™
Wasseraufnahme
nach 4 Tagen bei + 20°C DIN 53472 9 1135
Thermische Eigenschaften
Formbesténdigkeit nach Vicat VDE 0302 °C 77
Warmeleitfahigkeit VDE 03804 kcal/mh°C 0,18
Linearer Ausdehnungskoeffizient 1/°C 160 - 1076
Glutfestigkeit VDE 0302 Giitegrad 1
Elektrische Eigenschaften
Spez. Widerstand DIN 53482 Q-cm

direkt 3,0-1013

nach 4 Tagen 80% rel. Feuchte 1,2 - 1013
Oberflachen-Widerstand
nach 24 h Wasserlagerung Q 10 - 1012
Dielektrizitdtskonstante ¢ DIN 53483
nach 4 Tagen 80% rel. Feuchte

800 Hz 44

106 Hz 3,8
Diel. Verlustfaktor tg. ¢ DIN 53483
nach 4 Tagen 80% rel. Feuchte :

800 Hz 0,014

106 Hz : 0,029
Durchschlagfestigkeit DIN 53481 kV/mm 26,5
Kriechstromfestigkeit DIN 53480
Gutestufe T5

Samtliche Priifwerte wurden aufgrund der giiltigen Vorschriften an Original-
Tafeln ermittelt und sind nicht auf Fertigteile ibertragbar, die eine Nach-
bearbeitung erfahren haben.

Alle Hinweise in diesem Prospekt stellen unverbindliche Richtlinien dar. Wir
méochten Sie daher bitten, sich durch eigene Versuche, die den besonderen
értlichen Verhiltnissen und maschinellen Gegebenheiten angepaBt sein miissen,
von der Qualitat unserer Erzeugnisse zu iiberzeugen.
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