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1. Allgemeines

ASTRALON ist ein thermoplastischer Kunststoff auf Grundlage von Vinyl-Misch-Polymerisaten.

ASTRALON wird auf Grund seiner Eigenschaften fir die Fertigung vor allem solcher Gegenstande des allgemeinen
und technischen Bedarfes verwendet, an die hohe Anforderungen hinsichtlich MaBhaltigkeit und Bestandigkeit gegen-
Uber Witterungs- und chemischen Einflissen gestellt werden.

ASTRALON ist schwer entflammbar und von hoher Lichtbesténdigkeit, die naturgemdB von der Intensitat
der Strahlungseinwirkung abhéngt.

Zu seinen Anwendungsgebieten gehoren:

Skalen, Mefstabe, Zeichengerdte, Rechenschieber

MaBhaltige Zeichen- und Kopierfolien fur kartographische Arbeiten*)

Bildtrager im graphischen Gewerbe*)

Klischees und Matern®)

Bedruckte Bedienungsvorschriften, Tabellen, Kalender und dergleichen

Gravierte und gepréagte Namens- und Reklameschilder

Reklamebuchstaben (auch transparent) fir Innenreklame

Kleinartikel des Schreibbedarfes, Biromaschinenteile

Umhallungen for Landkarten und Daverplakate

Unverfdlschbare Ausweise und Reklameplakate durch Einkaschieren der Papier- und Kartondrucke
Teile fir Kihlschranke wie Innenbehalter, Tirbomben, Tropfschalen u. .

Kleinpackungen und GefaBddeckel fur die Nahrungsmittel- und pharmazeutische Industrie
Apparateteile, auch transparent, der chemischen und Kunstseidenindustrie

Deckscheiben fir Maschinen und Apparate

Lampenschirme

*) Sonderprospekte auf Anforderung



2. Lieferformen
ASTRALON wird in drei Sorten geliefert:

ASTRALON N ist glasklar farblos und in allen durchsichtigen, durchscheinenden und gedeckten Farben herstellbar, for
Warmverformung geeignet, da es bei 60° C erweicht. ASTRALON N ist die Normalsorte, die geliefert wird, wenn

Sonderangaben fehlen.

ASTRALON T ist ebenfalls glasklar farblos und in allen durchsichtigen, durchscheinenden und gedeckien Farben her-

stellbar und stellt eine Spezialsorte fir die Vakuum-Verformung und das Tiefziehverfahren in der Warme dar.

ASTRALON U in glashell und in gedeckten Farben einschlieBlich weifd und schwarz herstellbar; seine Besténdigkeit
gegen einige stark aggressive Chemikalien und gegen Losemittel ist noch gréfer als die von ASTRALON N. Da es
erst bei etwa 70° C erweicht, ist es auch besser temperaturstandfest, erfordert allerdings auch héhere Verarbeitungs-

temperaturen.

ASTRALON wird auch als Schichtmaterial geliefert, dessen einzelne, durch Kaschierungen fest miteinander verbundene
Schichten aus verschiedenen Farben und Dicken bestehen kénnen. Das Schichimaterial wird vor allem fur gravierte

Schilder gebraucht.

ASTRALON ist herstellbar in Tafeln, dariber hinaus in Stdben und Rohren aus ASTRALON U

Mindestdicke bei Tafeln: 0,15 mm, Dickentoleranz + 10%.
Tafelformate ca. 600 x 1400 mm, 800 x 1600 mm und 1000 x 2000 mm.

Oberflachen-Ausfihrungen: Poliert, mattiert, ,Langsschlift”, geprégt, walzblank. Die beiden Seiten der Tafeln kénnen
auch mit verschiedener Oberflache der vier erstgenannten Ausfihrungen versehen werden. ,Walzblank” ist nur in
Dicken von ca. 0,25—0,8 mm mit einer Toleranz von * 15 % herstellbar. AuBer in den drei Tafelgrofen kann walz-
blankes ASTRALON auch in Rollen von 600—1000 mm Breite und beliebiger Lénge bis ca. 50 m geliefert werden. Die

anderen AusfOhrungen dagegen sind nicht in Rollen lieferbar.

Mindestbestellmenge: Transparent glashell, weif, schwarz und die Standardfarben der Kollektion erfordern normaler-
weise keine Mindestbestellmenge. Sofern jedoch besondere Farbténungen gewinscht werden, ist ein Mindestansatz
von je nach Art 100—300 kg erforderlich.



3. Eigenschaftswerte von ASTRALON (Richiwerte for +20°C)
ASTRALON N ‘ ASTRALON T | ASTRALON U |
| |

Wichte kg/dm3 DIN 53479 (transp.)* 1735 ' 1,36 “ 1,38

Mechanische Eigenschaften

Zugfestigkeit DIN 53455 kg/cm? 600 400 400
Biegefestigkeit DIN 53452 kg/cm? : 1200 1 1200 1200
Druckfestigkeit DIN 53454 kg/cm? “ 750 800 800
Schlagzé&higkeit DIN 53453 cmkg/cm? kein Bruch
Kerbschlagzahigkeit  DIN 53453 cmkg/cm? | 3 3 3
Kugeldruckharte VDE 0302 1100 950 1200
ElastizitGtsmodul | 30000 30000 30000

Thermische Eigenschaften |

Einfrier-Temperatur : o€ 50—60 50—55 60—70
Formbesténdigkeit nach Martens DIN 53458 9C 66 : 58 70
Formbestandigkeit nach Vikat DIN 57302 °C 7 70 i)
Warmeleitféhigkeit  techn. MaBsystem kcal/mh °C 0,14 ‘ 0,14 0,14 ;
physik. MaBsystem cal/cm sec °C 39-10-° 39-10- 39-10-* 1
Wérmedehnzahl B0 7510+ 70:10= ==
Spez. Warme kcalkg °C | 0,29 0,29 0,29 l
Brennbarkeit erlischt bei Entfernung der Zindflamme ‘

é *) Die Wichte fir eingefdarbtes ASTRALON betragt 1,40—1,47 kg/dm3



Elekirische Eigenschaften nach DIN 53482

Spez. Widerstand Qcm
Innerer Widerstand zwischen Stépseln VDE 0303 direkt Q
Innerer Widerstand zwischen Stopseln
nach 4 Tagen 80 % rel. Feuchtigkeit Q
Oberflachen-Widerstand, direkt, VDE 0303 Q
Oberflachen-Widerstand, nach 24 h Wasserlagerung
Oberflachen-Widerstand, Vergleichszahl
Dielektrizitatskonstante
50 Hz Din 53483
800 Hz
1 Mill. Hz
Diel. Verlustfaktor tg. &
800 Hz DIN 53483
1 Mill. Hz
Durchschlagfestigkeit DIN 53481

©

Optische Eigenschaften (transp. Material)

Brechungsindex nD DIN 53491
Lichtdurchl@ssigkeit 0,25 mm Dicke siehe folgende Kurve
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Lichtdurchlassigkeit von 0,25 mm dickem ASTRALON
kartographisch glasklar

Bestdndigkeitseigenschaften

Wasser: Alle drei ASTRALON-Sorten nehmen kaum Wasser auf (nach sieben Tagen Wasserlagerung ASTRALON N
25 mg/100 cm?, ASTRALON T 30 mg/100 cm?, ASTRALON U 15 mg/100 cm2; transparente Sorten unter 10 mg/100 cm2).
ASTRALON quillt daher weder in Wasser noch in feuchter Luft. Durch heifes Wasser oder heifen Wasserdampf kann
Schrumpfung, Tribung und Schadigung der Oberflachenpolitur eintreten.

Anorganische Chemikalien: Bei Raumtemperatur ist ASTRALON dauernd besténdig gegen fast alle verdinnten und
konzentrierten Metallsalzlésungen, Alkalien und S&uren. Ausnahmen: Konzentrierte Salpetersdure, fir ASTRALON N
und T auch konzentrierte Schwefelsdure. ASTRALON U bleibt meist bis +60° C, ASTRALON T und ASTRALON N bis
+40° C brauchbar. Yon den meisten aggressiven Gasen (einschl. trockenem Chlor) wird ASTRALON nicht angegriffen,
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kann aber in transparenter AusfGhrung unter Umsténden trib werden. Unbestandig ist ASTRALON gegen Ammoniak,

Halogene, Schwefeldioxyd in verflissigter Form.

Organische Chemikalien: ASTRALON U ist gegen die meisten organischen Sauren bestandig, ASTRALON T und N
werden von konzentrierter Ameisens@ure und Essigsdure angegriffen. Mit Ketonen, Estern, Athern, Chlorkohlen-
wasserstoffen (am wenigsten Tetrachlorkohlenstoff), Benzolkohlenwasserstoffen, aromatischen Aminen und Phenolen
quillt ASTRALON meist so stark, daf seine Verwendung nicht méglich ist. Dagegen ist es bestandig gegen niedere
Alkohole, aliphatische Kohlenwasserstoffe (Benzin und Mineraldl) sowie gegen pflanzliche und tierische Ole und Fette.

Eine Besténdigkeitstabelle wird auf Wunsch geliefert.

Als Lésungsmittel konnen Methylenchlorid, Cyclohexanon oder Tetrahydrofuran verwandt werden, fir ASTRALON U

welches sehr schlecht in Losung zu bringen ist, vorwiegend die beiden letztgenannten.

4. Verarbeitung von ASTRALON

a) Oberflachenbehandlung, Beschriftung

Allgemeines: ASTRALON ist nicht glashart. Zum Schutz der Oberfliche werden die Platten daher zwischen Seiden-
papier verpackt, welches infolge der elekirostatischen Aufladung an ihnen haftet. Wéhrend der Verarbeitung sollen
die Platten méglichst mit dem Papier bedeckt bleiben. Unbedeckt dirfen sie nicht geschoben oder aufeinandergelegt

werden.

Reinigungsmittel dirfen keine harten Stoffe enthalten, auch Schwamme und Wischlappen missen weich und sauber
sein. Leichte Kratzer kdnnen auspoliert werden (Poliermittel siche unten), groBere Oberfléchenbeschddigungen sind

schwer zu beseitigen.

Lagerung: ASTRALON-Platten — besonders das kartographische Material — sind stets flach und bei Zimmertemperatur

zu lagern. Das Material soll nicht gerollt werden.

Schleifen und Polieren: Zum Schleifen verwendet man eine Schwabbelscheibe, die abwechselnd aus zwei groBeren

und kleineren Rondellen aus derbem Képer zusammengesetzt ist. Als Schleifmitiel dient feines Bimsmehl, Tripel oder



Wiener Kalk in Wasser aufgeschwemmt. Poliert wird an einer Schwabbelscheibe, welche bei ca. 300 mm ¢ etwa 1400
Umdrehungen in der Minute macht, mit Polierpaste wie Coronit der Firma Blasberg, Solingen, oder mit einer Polierpaste
der Langbein-Pfanhauser-Werke. An einer zweiten Scheibe poliert man trocken nach. Wegen der Erweichung in der

Warme darf das Material nur schwach gegen die Scheibe gedrickt werden.

Zum Beschriften eignen sich die Tuschen folgender Firmen: Hanns Eggen, Hannover; Hausleiter & Co., Miunchen 19;
Ginther Wagner, Hannover. Es kann mit der Stahlfeder, Reifeder oder mit dem Pinsel gearbeitet werden. Fir lasie-

rende Schrift sind Spezialtinten und -farben im Handel.

Beschriftung durch Pragung erfolgt mit den Gblichen Pragestempeln, wobei entweder der Werkstoff oder, besser, der

Pragestempel anzuwdrmen ist. Temperaturen siehe weiter unten.

Zum Bedrucken verwendet man Spezial- Druckfarben fir ASTRALON, die u. a. von folgenden Firmen geliefert werden:
Hostmann & Steinberg, Celle bei Hannover; Kast & Ehinger, Stuttgart-Feuerbach; Ramp & Co., Eppstein/Taunus. Es ist
vorteilhaft, zur Beschleunigung des Abtrocknens mit Zusatzen von 1 bis 5§ % Trockner zu arbeiten. In der Drucktechnik
wird ASTRALON in mannigfacher Weise verwendet, beispielsweise als Kopier- und Montagefolie, als Drucktréger, als

Klischeematerial und als Matrizenmaterial in der Galvanoplastik.

b) Spangebende Bearbeitung

ASTRALON steht in seinem Verhalten bei der spangebenden Verarbeitung etwa zwischen Celluloid und Trovidur, so

dafy mit diesen Werkstoffen gewonnene Erfahrungen als Richtlinien dienen kénnen.

Allgemein ist zu beachten:

ASTRALON ist ein schlechter Warmeleiter; um UbermdaBige Erwérmung der Werkzeuge und Erweichung des
ASTRALON zu vermeiden, ist daher gegebenenfalls mit PreBluft zu kihlen. Die fir Leichtmetall Gblichen Werkzeuge
eignen sich gut for Astralon. Scharfe Schneiden sind unerlaBlich, Schnelldrehstahl ist zu empfehlen. Hartmetallschnei-
den sind nicht erforderlich. Da hohe Schnittgeschwindigkeit und kleiner Vorschub zweckmé&Big sind, sollen schnellau-

fende Maschinen verwendet werden .

Schneiden: Platten bis 3 mm Dicke werden auf gut gefihrten Handschlagscheren oder Parallelscheren geschnitten.

Wichtig ist zOgiger Schnitt mit gegeneinandergeprefiten Messern, damit das Material nicht splittert. Dinne Platten in
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Stapeln bis zu 80 mm Hohe kdnnen mit dem Planschneider der Papierindustrie geschnitien werden. Das Material darf
nicht zu kalt verarbeitet werden, mindestens bei normaler Zimmertemperatur. Anwérmung von ASTRALON N und T
bis 30° C und ASTRALON U bis 40° C konn vorteilhaft sein.

Formstanzen, Lochen wird mit den Oblichen Werkzeugen der Metalltechnik ausgefihrt. Der Durchmesser der Stanz-
|&cher, ihr Abstand vom Rande und voneinander soll nicht kleiner als die Plattendicke sein. Das Messer darf nicht zu

schnell eingedrickt werden. Vorwdrmung wie beim Schneiden zweckmaBig.

Sdgen: Dickere Platten (Uber 3 mm) mu® man ségen. Dies geschieht von Hand mit feinzahnigem Fuchsschwanz oder
mit der Metallbigelsége, maschinell mit den bei der Holzbearbeitung iblichen Kreis-, Band-, Dekupier- und Vibrations-
sdgen. Bei der Bandsdge hat sich eine Zahnteilung von 3 mm, bei der Kreisséige eine solche von 2 bis 3 mm bewdhrt.
Die an den normalen Sagebléttern fir Holzbearbeitung Ubliche Zahnform-(eingeschliffene Hohlkehle, d. h. Spanwinkel
ca. 10°) ist fir die Bearbeitung von ASTRALON unzweckméBig. Die Zahnschneide mu so geschliffen sein, daB ein
Spanwinkel von 0° entsteht. Es ist wichtig, dah beim Ségen das ASTRALON auf der Unterlage gut aufliegt und daB der

Vorschub nicht zu grof gewdhlt wird. Uberhitzen mu® man auf jeden Fall vermeiden, da das Material sonst schmiert.

Abb. |
Kreisségeblatt

Beim Drehen und Bohren achte man auf gutes AbflieBen der Spéne. Als Spanwinkel beim Drehen wéhle man 0 bis 6°
(minus), als Freiwinkel 15°, so daf ein Keilwinkel von 69 bis 75° entsteht. Der Spanwinkel am Bohrer soll immer 0° be-

tragen. Um eine glatte Oberflache zu erreichen, empfiehlt es sich, die Werkzeugschneiden zu lappen.



Abb. 2 Abb. 3
Astralon: Bohrer, Schleifen der Schneidkante Astralon-Bohrer, angeschliffene

links: Stahibohrer, fir Astralon nicht brauchbar Schneidflache von innnen gesehen
rechts: Bohrerschneide fir Astralon umgeschliffen

Das Frasen ermdglicht mit hoher Schnittgeschwindigkeit und grofer Spantiefe ein sehr wirtschaftliches Arbeiten. Auch
die schnellaufenden Oberfrésen der Holzbearbeitung sind zu brauchen. Wie beim Drehen, Ségen und Bohren sollte
auch der Spanwinkel des Fraswerkzeuges 0° betragen. Die Schnittgeschwindigkeit der Schnellstahlwerkzeuge soll 30

bis 40 m/Min. bei einem Vorschub von 0,1 bis 20 mm Umdrehung betragen. Die Fréserschneiden sind gut mit Olstein

12



abzuziehen, damit sich das Material nicht festsetzen kann. Geeignete Spezial-Frésmaschinen liefert u. a. Firma Hahn
& Kolb, Stuttgart, und Hahn & Kolb, Disseldorf, Graf-Adolf-Strae 83/85.

Zum Gravieren kann man kleine Handfrésen mit beweglicher Welle verwenden. Der Gravierfraser mufs sehr gut hinter-
schliffen sein (35 bis 40°), so daB sich beim Gravieren das Material am Ricken des Frasers nicht festsetzen kann. Eine
bewdhrte Universal-Schriftengravierfrédsmaschine liefert die Firma Deckel, Minchen 25, Waakirchnerstrafe 7-13, unter

der Bezeichnung G 1 U. Die gleiche Fima stellt eine Spezialschleifmaschine fir die Gravierfraser (SON) her.

c) Spanlose Formung *)

Vorbemerkung: Die Verarbeitung, insbesondere die spanlose Warmverformung thermoplastischer Kunststoffe und
deren Schweifung, hat sich zum Arbeitsgebiet eines Sonderhandwerkes, des , Kunststoff-Schlossers”, entwickelt. Die
Grundzige der Arbeitsverfahren sind niedergelegt in der VDI-Richtlinie VDI 2008 ,Spanloses Formen von Halbzeug
aus Vinyl-Polymerisat-Kunststoffen” bzw. im Normblatt DIN 16930 ,,Schweifen von hartem Polyvinylchlorid (PVC hart)”
vom Oktober 1955. Die folgenden kurzen Hinweise kénnen handwerkliche Ausbildung nicht ersetzen; entsprechende
Kurse werden an den Kunststoff-Instituten der Technischen Hochschulen Aachen und Darmstadt durchgefihrt, im Be-

darfsfalle stehen unsere Entwicklungswerkstatten zu weiteren Informationen zur Verfigung.

Verarbeitungstemperatur (Richtwerte)

Fir Verformungen Das Werkstick ist unter

je nach angewendeter Methode Spannung abzukihlen bis
ASTRALON N 60— 70° C**) 40° C
ASTRALON T 90—130° C**) 40° C
ASTRALON U 90—130° C**) 60° C

*) Sonderprospekt auf Anforderung

**) Bei ldngerem Erwdrmen auf die Héchsttemperatur kann die Politur leiden.



Erwdrmung und Kihlung des Werkstoffes: Gleichmafiige Durchwarmung zur Erweichung des ASTRALON - Ab-
schnittes ohne 6riliche Uberhitzung vor AusfGhrung der Formarbeit ist unbedingt erforderlich, um schédliche Spannun-
gen im Werkstick zu vermeiden. Geeignet sind Wérmeschrank mit Umluftbeheizung und IR-Strahler, in zweiter Linie
auch Heizplatte oder HeiBluftsirom. Ein Wasserbad oder Wasserdampf zu verwenden, empfiehlt sich nicht, da durch
Wasserdampf die Politur leiden kann. Eine Dauer-Uberhitzung, zum Beispiel tagelanges Liegen im Warmeschrank,
oder stérkere Uberhitzung ist unbedingt zu vermeiden, nicht nur im Interesse der Werkstoffoberfléache, sondern weil
dadurch auch Zersetzung des Materials hervorgerufen werden kann. Die Werksticke sind unverziglich nach Beendi-
gung des Formvorganges unter die genannten Temperaturen abzukUhlen. Man verarbeitet daher moglichst den vor-
gewdrmten Werkstoff mit Werkzeugen, die etwa bis zur Einfriertemperatur des Werkstoffes erwdrmt sind. Bleibt er

ohne Fixierung seiner Form auf hoher Temperatur, so gehen die Verformungen zurick.

Biegen: Der Biegeradius soll mindestens gleich der doppelten Plattendicke sein. Die zu erwérmende Zone befragt
etwa das Sechsfache der Plattendicke. Die Vorrichtungen zum Biegen und Abkanten gleichen denen der Blechbearbei-

tung. Zylindrische Kérper kédnnen um einen Holzkern mittels Rolltuch geformt werden.

Wird ASTRALON in kaltem Zustand gebogen, so besieht die Gefahr, daB in der gezogenen Phase der Biegung nach
einiger Zeit Spannungsrisse auftreten. Die Stdrke dieser Spannungsrisse ist von der erzwungenen Knickung, von der
Starke des Materials und von den vorhandenen Temperaturbedingungen abhdangig. Ein etwas besseres Ergebnis beim
Kaltbiegen wird erhalten, wenn die Biegeachse in der Tafelbreite verlauft. Dennoch ist von einem Kaltbiegen weit-

gehend abzuraten.

Wird das Biegen von ASTRALON im warmen Zustand gem@f den obengenannten Richtlinien vorgenommen, so besteht

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

Vakuum-Formverfahren (Saugverfahren): Fir die Vakuum-Verformung von ASTRALON sind verschiedene Maschinen

auf dem Markt. — Lieferanten werden von uns auf Anfrage genannt.

Zur Erwdrmung des Plattenmaterials dienen im allgemeinen Dunkelstrahler. Die kalte ASTRALON-Platte bis zu einer
Dicke von 1,5 mm wird auf dem Formwerkzeug eingespannt und durch den Strahler auf Verformungstemperatur ge-
bracht. Platten ab 2 mm Dicke missen vorgewdrmt werden. Die Verformung kann dann nach verschiedenen Verfahren

erfolgen, die alle dadurch gekennzeichnet sind, da® durch schnelle Evakuierung des Raumes zwischen ASTRALON und
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<Form das plastische Plattenmaterial infolge des wirksam werdenden duBeren Luftdruckes dicht an die Formwdnde an-
gedrickt wird. Da der atmosphdarische Uberdruck die Verformung erzwingt, ist der Verformungsgrad begrenzt. Als
Formenmaterial wird meistens Metall verwandt (Aluminiumlegierung), in vielen Fallen auch Hartholz, LIGNOFOL,

GieBharz, Gips oder Steinmodellmasse (Stonex).

Eine auf dem gleichen Prinzip beruhende Abart des Vakuumverfahrens ist das Blasverfahren. Beim Blasen wird zum

Verformen Druckluft mit beliebig hohem Uberdruck verwendet (in der Regel 4 bis 8 atij).

Da beim Saugen ebenso wie beim Blasen bei gréfBeren Verformungen unter Umsténden sich unginstige Wandstarken-
verteilung einstellt, sind auch kombinierte Verfahren entwickelt worden. Ein ausfihrlicher Prospekt, der dieses Gebiet

behandelt, ist auf Anfrage erhaltlich.

Tiefziehen: Zur Herstellung von Verpackungen und dergleichen werden die tblichen Ziehvorrichtungen der Blech-
industrie verwandt, wobei der Ziehspalt 20 bis 25 % kleiner als die Plattendicke zu halten ist. Die Vorwdrmetemperatur
des Werkstoffes ist beim Ziehen wegen der Reibungswdrme am Spalt sehr niedrig, meist etwas unter dem Er-

weichungspunkt zu halten.

Formstanzen (auch Driicken oder Pressen genannt) wird im zweiteiligen Gesenk vorgenommen, welches zweckmé@Big
(und billig) aus SchichtpreBholz LIGNOFOL gefertigt werden kann. Bei starken Verformungen ist ein Niederhalter zu

verwenden. Eine Hdlfte des Gesenkes kann auch als weiches PreBkissen ausgebildet sein.

d) Schweifjen

Vergleiche dazu die allgemeine Vorbemerkung zu Abschnitt ,Spanlose Formung”.

Grundsatzlich schlieben sich die SchweiBverfahren in Ausfihrung und Nahtform weitgehend an die MetallschweiB-
verfahren an. In den meisten Fallen wird ASTRALON mit Zusatzdraht geschweift, wobei zur Erwdrmung keine offene
Flamme, sondern das TP-SchweiBgerdt verwendet wird, welches mit einem Warmluftstrom von 200 bis 300° C arbeitet.
Zusatzdraht wird in naturfarbener Spezialausfihrung geliefert; fir einzelne Schweiungen, insbesondere an glas-
klarem und farbigem Material, kénnen auch aus den Platten geschnittene Streifen verwandt werden. Die Qualitat der
Schweifung hangt von einer Vielzahl Faktoren ab: Nahtvorbereitung, Wurzelabstand, Erwdarmung des Grundmaterials

bzw. Zusatzmaterials, Fohrung des Zusatzmaterials, Handdruck auf das Zusatzmaterial, Haltung des Schweidmund-
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stickes und der Geschicklichkeit des Schweifers. Es ist deshalb unbedingt erforderlich, den Schweifer grindlich
ausbilden zu lassen. Fir selbstiragende Konstruktionen rechnet man mit einem Schweiffaktor von 0,6. Uber die An-
wendungsmoglichkeiten der Hochfrequenzschweifung fir ASTRALON geben wir Interessenten gerne Auskunft.
Die Sorten ASTRALON N, T und U sind ohne Schwierigkeiten untereinander verschweifbar. Ebenso ist ASTRA-
LON mit Trovidur (Hart-PVC) und auch mit Weichmipolam verschweifbar. Da ASTRALON N und T bei etwa 140°,
ASTRALON U bei etwa 160° plastisch flieBbar werden, mUssen die Temperaturen des Schweifgutes bei ASTRALON N
und T etwas geringer als bei ASTRALON U oder Trovidur gehalten werden. Die zweckmdéBige Einstellung im einzelnen

ist Sache der handwerklichen Praxis.

Verkleben von ASTRALON

Die Klebetechnik von ASTRALON muf der glatten, dichien Oberfléche und den jeweiligen Verwendungsarten und

Anforderungen angepaft werden. Fir die Verklebung missen deshalb Spezialkleber verwendet werden, die heute

von der Klebstoffindustrie in reicher Fille auf den Marki gebracht werden. Die beigefigte Liste enthélt eine Anzahl

derartiger Kleber mit Angabe der Lieferfirmen und der Kleber-Typen, die durch die Kennbuchstaben L, H und M ge-

kennzeichnet sind. Es bedeutet:

Kennbuchstabe L — Lésungsmittel-Haftkleber, welche Kunstharze und / oder Natur- und Kunstkautschuk als Binde-
mittel enthalten.

Kennbuchstabe H — Ldsungsmittelkleber mit nattrlichen oder synthetischen Kautschuk-Bindemitteln, die durch Zusatz
von Hartern bei der Verarbeitung verstrammt werden kénnen.

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

Die Liste kann selbstverstandlich nicht vollsténdig sein und soll nur Anregungen vermitieln. Auf der einen Seite ist es

unmdglich, alle auf dem Markt befindlichen Kleber in allen méglichen Klebekombinationen durchzufihren, auf der

anderen Seite unterliegen die Verklebungsfalle der Praxis vielfach speziellen Bedingungen. Es werden deshalb bei

der Besprechung der einzelnen Klebevorgdnge nur diejenigen Kleber genannt werden kénnen, die wir in Prifung

und praktischer Erprobung fir geeignet befunden haben. In Einzelfallen empfiehlt es sich, entsprechende Auskinfte

bei uns oder bei den Klebstoffherstellern einzuholen; fir die Ausfihrung der Verklebungen sind die Verarbeitungs-

vorschriften der Herstellerfirmen mabgebend.
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Allgemeine Richtlinien

Fir alle Verklebungen missen die Grundfldchen sauber und frei von Unebenheiten sein. Notwendigenfalls muf das
ASTRALON vor dem Verkleben durch Abwischen der zu verklebenden Fléche mit Methylenchlorid gesdubert werden.
Die zu verklebenden Fléchen sind méglichst aufzurauhen, ASTRALON z.B. mit Sandpapier, Metalle durch Sandstrahlen.
Die Klebetechnik muB der Undurchlassigkeit der zu verbindenden Stoffe Rechnung tragen.

Bei der Verwendung von Lésemittel- und Milchklebern werden beide Klebefléchen mit den Klebern dinn eingestrichen;
dann wird gewartet, bis der Kleber die Flache angeriffen hat und das Lésemitiel zum Teil verdunstet ist, so daB die
Klebeschicht nicht mehr flUssig, sondern fadenziehend klebrig ist. In diesem Zustand werden die Fléchen aufeinander-
gelegt. Die Klebestelle wird zweckmaBig léngere Zeit, mdglichst mindestens zwélf Stunden, unter leichtem Druck gehal-
ten; dann sind die Losemittelreste soweit verdunstet, daf ein Verziehen der Klebestelle nicht mehr zu erwarten ist. Da
die Losemittel nur durch die Fugen der Klebestelle entweichen kénnen, davert die vollige Abtrocknung meist etwa 48
Stunden. Bis dahin kann die Klebung nicht voll belastet werden.

Bei Verwendung von Ldsungsmittelklebern auf Grundlage von Natur- oder Synthese-Kautschuk, die mit oder ohne
Hdrtezusatz verarbeitet werden, werden gleichfalls beide zu verklebende Flachen mit dem Klebstoff bestrichen,
jedoch dann solange gewartet, bis sich der Kleber nicht mehr klebrig anfGhlt und nun erst zusammengedriickt. Es sind
hierbei jeweils die Arbeitsvorschriften der Hersteller zu beachten.

Die Wahl der Klebstoffe hdngt in vielen Féllen von der Dicke, der Oberflachengréfe usw. des ASTRALONS ab. Fir die
Verklebung von dinnen Plaiten sind Dispersionskleber vorzuziehen, da bei Lésemittelklebern durch den Angriff des
Lésemittels leicht Schrumpfen und Welligwerden auftreten kann. Auch zur Verklebung von grofien Flachen und Teilen,
die nach dem Vakuumformverfahren oder nach anderen Warmformverfahren gefertigt sind, werden Dispersionskle-
ber empfohlen.

For die Verklebung von transparentem Material kommen im allgemeinen nur Lésemittel- oder Milchkleber in Frage,

da die Kautschukkleber mit Harterzusatz undurchsichtig und dunkel gefarbt sind.

Verklebung von ASTRALON mit Kunststoffen

Die Verbindung von ASTRALON mit ASTRALON durch Verklebung ist nur dort zu empfehlen, wo aus besonderen
Grinden VerschweiBung nicht gebraucht werden kann. Fir das Verkleben von ASTRALON N in dinnen Stdrken gentgt

Befeuchiung der zu verklebenden Fléchen mit Methylenchlorid oder Cyclohexanon, bzw. einem Gemisch der Lsemittel.
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Beim Kleben dickerer Sticke werden dem Methylenchlorid zweckmaBig 5 bis 10 % glashelle ASTRALON-Abfalle und
0,2 % konzentrierte Ameisensdure zugesetzt, damit der Kleber besser angreift. Fir beide ASTRALON-Sorten eignen
sich Milch- und Lésungsmittelkleber; bei den Verklebungen sind die vorher gegebenen Richtlinien zu beachten.
Geeignete Kleber sind: 15, 16, 23, 24.

Fir die Verklebung von ASTRALON mit anderen Kunststoffen kénnen folgende Kleber gebraucht werden:

Acetyl-Celloid (Cellon) &, 10, 118, 14, 18, 16, &, &
Celluloseacetat- Spritzgufmassen SRR OO 1S A 35837
Celluloid 0, & 9100 11, 12, 18, 145 18, 16
Mipolam s @ 10, 1 12, 18 18, 16
Melamin- und Harnstoffharz-Pref- und Schichtstoffe

(Pollopas, Ultrapas) A 436
Phenolharz-PreBstoff {Trolitan) 2SI 3ES()
Phenolharz-Hartpapier (Trolitax) 13, 14, 36
Plexiglas e, ey, Ty A
Polyamide 14, 30
Polystyrol (Trolitul) 2. @ 9 14 &0, 88 8
Trovidur 1, 10, 11, 12, 14, 23, 24, 26

Vulkanfiber D a7 O 8, B

Verklebung von ASTRALON mit porésen Stoffen wie Papier, Gewebe, Holz.

Die haltbarste Verbindung von ASTRALON mit Papier oder Gewebe wird durch Zusammenkaschieren unter Druck und
Hitze erzielt. Umfangreichere Arbeiten dieser Art nehmen wir in Auftrag. Aber auch die Verklebung von ASTRALON
mit den genannten Stoffen bietet keine Schwierigkeiten, da sich die Klebemittel in den Poren des Papieres oder Ge-
webes verankern und Losemittel leicht verdunsten kénnen. Die besten Verklebungen werden erhalten mit den Klebern
15, 19, 23, 24

Auch KL 2202 und KL 2203 (Kleberliste 21, 22) sind geeignet.

Bei der Verklebung von ASTRALON mit Holz ist die Voraussetzung fir ein gutes Gelingen, daf das Holz gut abgela-
gert, trocken und harzarm ist. Eine gute Verbindung zwischen Holz und ASTRALON wird vor allem durch Verwendung
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von Milchklebern erhalten. Dabei ist es manchmal zweckma@Big, das Holz einmal vorzustreichen. Man &bt den auf die
zu verklebenden Flachen aufgetragenen Klebstoff kurz bis zum Anziehen antrocknen und driickt dann die Klebefldchen
aufeinander. Zweckmd@Big laBt man die Verbindungsstellen einige Stunden unter Druck, bis das Wasser verdunstet ist.
Durch Autheizen der Klebeschicht mit Infrarotbestrahlung oder Behandeln in einer geheizten Presse wird die Verbin-
dung noch fester. Zum Kaschieren von ASTRALON auf Sperrholz unter der Furnierpresse empfiehlt sich zur Beschleuni-

gung der Trocknung die Verwendung von etwa 40° C warmen Beilagen.

Bei kleineren Flachen kénnen auch Losungsmittelkleber wie PC-Lésungen verwendet werden.
Geeignete Kleber fir ASTRALON mit Holz sind:
Milchkleber 19, 20 und Losemittelkleber 23, 24, 25

Verklebung von ASTRALON mit Metall, Mauverwerk vu. a.

Bei der Verklebung von ASTRALON mit Metallen und anderen dichten Stoffen, wie Beton, Glas, Stein, ist zu beriick-
sichtigen, dafy Losemittel weder durch das ASTRALON noch den dichten Stoff entweichen kénnen. Bei den meisten in
Betracht kommenden Klebern muf man beide Klebefléchen, die zweckmaBig aufgerauht werden, einreiben und unter
genauer Beachtung der Klebevorschrifien so lange offen liegen lassen, bis das Lésemittel weitgehend verdunstet ist, so
daB der Kleber gerade noch anpackt. Dann bringt man die zu verklebenden Fléchen unter Druck aufeinander.

Geeignete Kleber sind:

Metall 4, 6, 8, 9,10, 11, 13, 14, 36 (bester Kleber)
Glas & 719
Stein und Mauerwerk 19,020,793 924275296



Kleber-Liste

Typ-Bezeichnung: M = Milchkleber (Dispersion, Latex).
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L = Lésungsmittelkleber auf Grundlage von Kunstharzen oder Kautschukarten.

H = Losungsmittelkleber auf Grundlage von Natur- oder Synthese-Kautschuk, der mit Harter

Sorten

Nr.

B Siot G0 N o ol Dl or o 0oy o o

~O

Name

Boscolin 81
Bostik A 4
Bostik A5
Bostik 475
Bostonia 464
Emovin Spezial
Emovin V
Helmiplast
Helmitin-Kleber -53 G
|-Kleber AT
I-Kleber LT
I-Kleber T 2
Irubban Pl 13
Ultraplast M

KL 2101

KL2101 A
KL2115

KL2117

KL2137

Typ

Zel i e e e SR B ST o B e ST ST e e T T i s ST s

(Vulkanisiermittel) verarbeitet werden kann oder muB.

Hersteller®)

Boston-Blacking Comp.
Boston-Blacking Comp.
Boston-Blacking Comp.
Boston-Blacking Comp.
Boston-Blacking Comp.
Keime-Leime, Kéln
Keime-Leime, KéIn

Paul Heinicke, Helmitin-Werke
Paul Heinicke, Helmitin-Werke
Isarchemie G.m.b.H., Minchen 9
Isarchemie G.m.b.H., Minchen ¢
Isarchemie G.m.b.H., Minchen 9
Isarchemie G.m.b.H., MUnchen 9
Isarchemie G.m.b.H., Minchen 9
Dynamit-A.G.

Dynamit-A.G.

Dynamit-A.G.

Dynamit-A.G.

Dynamit-A.G.



Sorten Name Typ Hersteller®)

Nr.

20 KL 2138 M Dynamit-A.G.

21 KL 2202 M Dynamit-A.G.

22 KL 2203 M Dynamit-A.G.

23 PC 10 L Dynamit-A.G.

24 PC 20 L Dynamit-A.G.

25 PC 13AM L Dynamit-A.G.

26 PCE 20 L Dynamit-A.G.

27 PCE 10 L Dynamit-A.G.

28 Methylenchlorid L Dynamit-A.G.

29 Cyclohexanon L Dynamit-A.G.

30 Terokal 2192 H Teroson-Werke, Heidelberg

31 Tivocoll 4024 M Tivoli-Werke, Hamburg-Eidelstedt

32 Tivolit 7048 L Tivoli-Werke, Hamburg-Eidelstedt

33 WZI1 L Keime-Leime, K&In

34 Plastikkleber L Teroson-Werke, Heidelberg

85 Folienkleber L Teroson-Werke, Heidelberg

36 Pattex H Henkel & Cie., Dusseldorf

37 Helmipren Spezial H Paul Heinicke, Helmitin-Werke

38 Terokal Boxkleber L Teroson-Werke, Heidelberg
*) Boston-Blacking Comp., Oberursel/Taunus. — Keime-Leime, K&In-Ehrenfeld, Postfach 20. — Paul Heinicke, Hemlitin- Werke, Pirmasens.
— Isar-Chemie, Minchen 9, StandlerstraBe 41. — Dynamit-A.G., Troisdorf. — Teroson-Werke, Heidelberg, Hans-Bunte-StraBe. — Tivoli-

Werke, Hamburg-Eidelstedt.
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