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Astralon und Astralit:

Astralon

Wenn in Fachkreisen von Kunststof!-
Tatoln gesprochen wird, denkt man
meist an Astrafon. Einfach doshalb,
wol diese Marke sich im Markt
durchgesotzt hal und — mit Recht —
als ruverfissig optimale Problem-
Ksung gir.

Dor extrom groBe Anwondungsbe-
reich, den sich Astralon-Taleln or-
obern konnten, ist eine verstandiiche
Folge der bosondeven Eigenschallen,
dor vielditigen Verarbellungsmdg-
Nchkoiton und der glaichbleibend
guton Qualirk! dieses Produkios.

Lang/&hrige Praxisorfahrungen und
das _know how* von Dynamit Nobe/
birgon Hir kontinwierliche Qualitar
und geben cie Sicherhelr, die Ver-
arbeitor und Verwender erwarton.

Astralon - thermoplastischer Kunst-
stol! aul dor Basis von weichmacher-
frofeen PYC und Viaylchiorid-Copoly-
mavisaten ~ ist insbesondere dort
nicht fortzudenken, wo hohe An-
spriche an MaShaltigkedl, Besténdig-
koit gegon Wilterungs- und chemi-
sche Einflisse gesteN! werden.

Diese grundilegenden Eigenschallen,
v denon auch Schwevent/lammbar-
keit und Lichibestandigkedt gehdren,
wovden vor allem v Zelchen- und
MoBgordte, Skalen, Schilder und Dis-
plays, Kartographie, Druck -und Zei-
chentechnik, vakuumgelormte oder
goprelte Telle, aber auch in vielen
anderon Borelchen gonulzl.

Astralit

Die Ant dos Marktes an
Kunststolf-Folien sind vielsellig — so
viefseitig, wie die Anwendung sofbst,
Eine Folio tir Baro-Organisations-
mitte! bravcht andere Eigenschallen
als die tdr Lamponschirmo. Doshalb
is! das Astralit-Programen viedschich-
1ig und ditfovenziert: Es biefe!

Folien nach MaB

— gelrew dem Astralit-Prinzip far
fedes Problem, 1dr jedon Arwoen-

die richtige, die opti-
male Folle. Erfolgreich z. B. in der
Mabelindustrie, fiv Biro-Organisa-
rionamittel, Displays, Verpackungen,
Kreditkarten, Lampen und Louchfen,
Dekoration usw.
Dile Moglichkeiten, Astralit-Folion
einzuseotzen und zu kombinleren sind
groB: matte, giénzende, goprigte
Oberiidchen oder solche mit Holz-
maserungen, eine umiangreiche
Farbpalette von verschiedenon Weil-
Tdnen Gber nahery jede Buntfarbe
bis zom Schwarz geben freie Hand in
Gostaltungsfragen. Und die Eigen-
schafton: schwer entflammbar, alte-
rungabestindiy, weitgehend Neht-
und witterungsbostinaig, chemika-
henbestandig.

Dvese Druckschrilt gite thnen al-
gemeine Verarbeltungshinwelse. in-
formationen Ober produkisperilische
Eigenschaften und Anwendungsmog-
lichkeiten sind in anderen Schriften
zusammengofalt.
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Qualitat und Vielseitigkeit

Astralon-Typen

Typ

Astralon N

Kartographisch

Lieferformen

Astralon wird in
Tafeln geliefert.

Mindostdicko

0,25 mm (Dicken-
toleranz + 10 %)

Tafelformate:
1400 x 600 mm
1600 x 800 mm
2000 x 1 000 mm
(Sonderformate
au! Anfrage).

Einsatzgeblete und Eigenschaften

Normalqualitét mit vielsedtiger An-
wendung.

Spezialqualitst fir Vakuumverior-
mung.

Einoe schiagziah modifizierte Spezial-
qualitat far die Vakuumverformung.

Ein Hart-PVC, das besonders chems-
kallien- und temperaturbestindig ist.

Ein Hart-PVC mit erhdhter Schlag-
zahigkeit,

Schichtmaterial; wird vor allem Nir
die Gravur von Schildern eingesetzt.

Das Plattenmaterial kann aus ver-
schiedenen farbigen Folien unter-
schiodlicher Dickon besteben.

Dieso SpezialquaMil wird — wie die
Typenbezeichnung auswess! — aul-
grund ihrer guten MaBhaltigkoit vor
allem in der Kartographie und im
graphischon Gewerbe bendligt.

Die unterschiediichen Einsatzgebiote
fordern spezielle Astralon-Typen.
Alle Typen kdnnen glaskiar (Ausnah-
mon Astralon TS und A), durchschoi-
nend odor godockt — in allen Farben
—= horgestolit werden

Astralon-Tafeln kénnen sowohl mit
poliontor als auch mit mattienen
Oberflachen geliefort werden, Es ist
auch maglich, die beiden Platien-
seiten mit umterschiedlichen Ober-
flachen 2u versehen,

Falls besondere Farbeinstellungen
gewunscht werden, ist — jo nach Ant
— e¢ine Mindestmenge von 500 kg
orfordertich. Diesa Mindestbestell-
monge onti&lll salbstverstindlich bei
den Standardfarben der Astralon-
Kollektion.

Astralit-Typen

Typ Einsatzgebiete und Elgenschaften

Astralit U Han-PVC, Normalquakitit

Astralit AVM Hart-PVC, schlagzih modifiziert

Astralit AV Hart-PVC, erhdht schlagzih modifizien

Astralit PR Hant-PVC, Spezialqualitat far den
Offsetdruck

Astralit PRS Hart-PVC, schlagzhh modifiziern,
Speziaiqualitét Kir den Offsetdruck

Astralit T 50 Vinylchlorid-Copolymerisat mit aus-
geprigler Vakuumformbarkeit

Astralit VF § Vinylchlorid-Copolymerisat, physio-
logisch unbedenklich, vakuumiormbar

Astralit C Hart-PVC, glasklar, technischo Quali-
148, vakuumiormbar

Astralit CL Hart-PVC, glasklar, physiclogisch un-
bedenkiiche Qualitdt, vakuumiormbar

Astralit CSL Hart-PVC, glasilar, schlagzdh modi-
fiziert, physiologisch unbedenklich,
vakuumformbar

Astralit CTL Vinyichlorid-Copolymerisat, glasklar,
schiagzah modidiziert, physiologisch
unbedenkiich, jedoch mit erhdMer
Vakuumformbarkesat

Astralit T Vinyichlorid-Copolymerisat, glaskiar,
fir Pressenkaschierung

Liederformen Rollen, Tafeln und Zuschnitte, glhn-

zonde, matto und goprigte Ober-
flachen.



Verarbeitung von Astralon

Temperaturabhingigkeit

der Eigenschaften

Die Eigenschafien von thermoplasti-
schen Kunststoffon sind in starkem
Male temperaturabhdngig. Das Ver-
halten bei Erwlrmung von 2. B, PVC
hart zeigt Ab®. 1.

Man unterscheidot verschiedone Zu-
standsbereiche:

Dor feste Zustandsbeveich wird go-
kennzelchnet durch die feste Gestalt
des Halbzeugs. In diesenn Zustands-
bereich erfoigt die spangebende Be-
arbeitung, wie Bohren, Drehen, Fri-
00, S&gon v &

Der Erweichungstemporaturbereich
(oder Einfriertemporaturbereich ET)
ist durch die Abnahme der Festigkeit
innerhald weniger Temperatuigrade
gekennzeichnet. Der Obergang zum
thermowlastischen Zustandsboroich
st durch einen hyperbolischen Abdall
dor Zugleatighkeit und einen starkon
Anstiog dor Dohnung gekennzelch-
not. Eine weitere Temperatursicige-
nang Gber don Erweichungstempeora-
turbereich hinaus fihret in den
tharmosdsstischen Bereich, in dom
das Material gummiartly elastisch
und formbar wird, In diesem Tem-
peraturbereich erroicht die Deb-
nungsidhigkeit des Kunstistofies ein
Mxximum,

Woitere Tomporaturerhdhung bringt
die Thermoplaste Gber don Fllod-
temperaterboreich (FT) in den
thormoplastischon Beveich, in dem
sle teiglg und zAhMNssig sind. In die-
sem Baroich worden die Kunststotfe
z. B. durch Schwellen und Spritzen
verarbeitet. Eine weitere Tomperatur-
orhdhung fihet schlieBlich rur Zer-
setzung des Materials.

Flr das Warmiormen von Astralon
und Astralit sind aus dem Zustands-
diagramm (Abb, 1) folgende grund-
shtziche Erkonminisse zu gewinnen:

Dor Verlauf der Zuglestigkedit gibt
AufschiuB (ber den Formiinderungs-
widerstand, d. h. (ber die fir cine
Verformung notwendige Kraft, Die
Dehnung dagogen ist ein Mas fir das
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Formanderungsvermdgen, d, h, e
die erzieibaren Verformungs- oder
Reckgrade. Innerhald und unterhalb
dos ET-Bereiches ist oine Umlfor-
mung in jedem Falle zu vermeiden.

Sie solite bel der dom Dehnungs-
muamum entsprochenden Tomperna-
tur durchgefhrt werden. In der
Praxis bedeulet dies jedoch, das die
gemesseano Oberfldchontemporatur
wogen dos Temperaturgeldlies im
Material und des Wiarmoveriustes
nach auBon héher liegen mull.

Joder Formungsvorgang Ist bekannt-
lich mit ginor Strukiurvorfnderung im
Material verbunden — ein Fakior, der
bel der Warmdormung von Thermo-
plasten mit 2u berbcksichligen st
Durch die Rockung erfolgt eine
Orientierung der Fadenmolokile, wo-
durch in Reckrichtung oine Material-
verfestigung, quer zur Reckrichtung
cin Festigkeitsabdall gegenlber dom
nicht orientiorten Material aufiritt.

Bei der spangebenden Boarbeitung
Ist der Tatsache Rechnung zu tragen,
daB es sich bei Astralon und Astraint
um Thermoplasie mit der Kunst-
stofen schiochten Warme-
loittEhigkait und relativ geringen
Formbestindigkelt in der Warme
handelt,

Vermieden werden muB eine 2u
starke Sethicho Ermidrmung des Work-
sticks, gegobenenfalls ist mit ProB-
luft, Wasser oder Bohrmilch zu kih-
lon. Uber die Ausbildung der Werk-
zeugschneiden sowie Ober zweck-
miBigen Vorschub und emploblene
Drehzahlen worden in den speziellen
Kapiteln Aussagen gemacht,
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Spanlose Formung

Vakuumformung

Von den verschiedenen Warmform-
verfahren hat die unter dem Namen
Vakuumformung bekannigewordene
Technik besondere Bedeutung or-

langt.

Der Vortedl des Vakuumformverfah-
rons besteht darin, da8 es mit ihm
gelingt, dinnwandige, gro8ilachige
Formtedle mit einfachen Werkzeugen
herzustellen. Dabei sind die Werk-
zeugkosten, ebenso wie die Investi-
tions- und Unterhaltungskosien be-
dewtend geringer als bel den anderen
Methoden deor Kunststoffverarbeitung.
Mit diesem Verfahren ist sowohl die
Fertigung In grofien Serien moghich
als auch die Rentabilitit von kleinen
Serien gewahrleistol. Kieine Toile
kdnnen durch Einsatz von Mehrfach-
Formen sohr rationell gefertigt wer-
don.

Beim Vakuumiormverfahren wird die
Tatel bzw. Folie in einem Spannrah-
men, der sich Gber der Form befindet,
fest eingespannt. Es ist deshalb micht
notwendig, bei der Bemessung der
Zuschnitte die Schrumpfung der
Werkstolfe zu berGcksichtigen. Nach
einer moghichst gleichmaligen Er-
wirmung, metst durch Infrarotstrah-
ler, wird die zwischen Form und
Material befindliche Luft abgesaugt
und die Tafel bzw. Folie durch den
Sulleren Luftdruck verformt. Nach der
Abkdhlung kann der Formling ent-
nommen werden. Eine plotzliche Ab-
schreckung, vor allem zonenwoise,
solite mdglichst vermiedon worden,
da dies zu unzuldssig hohen Span-
nungen im fertigen Werkstick fihren
kann, Die Formen sollen je nach
verwendetem Materialtyp auf 50 bis
70° C vorgewdarmt werden.

Wesentlich bei allen Warmformwver-
fahren ist die materialgorechte,
gleichmdBige Erwidrmung. Alle Kunst-
stoffe sind schlechie Warmeleiter
(Wikrmeleitthhigkeit fir PVC betrigt
ca. 0,14 kcal/m h ° C, tir Stahl 40 bis
50 kcal/m h ° C). In der Praxis be-
deutet dies, daBl dee einem Kunsistoff
zugetihrie Wirme das Material nur
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allmahlich durchdringt. FGhet man
oinem Thormoplasten in der Zoit-
oinheit eine zu groBe Warmemenge
Zu, 50 findet an der Matenalober-
fiache ein Warmestay statt, der zur
Schadigung des Materlaks fihren
kann. Gleichzeitig wird vor allem
dickeres Material nicht gleichméBig
durchgeheizt, so dab bei der Verfor-
mung unzuldssig hohe Spannungen
eingefroren werden. Die Forderung
nach einer gleschmasigen Erwlrmung
bodeutot auch, dab innerhald der
gesamten zu verformenden Flache
keine zu groBen Termperaturdiffe-
renzen auftreten.

Man unterscheidet bed der Vakuum-
formung vier Grundverfahren:
Negativiormung

Negativiormung mit mechanischer
Vovstreckung

Positiviormung

Positiviormung mit pnoumatischer
Vorstreckung

Negativformung

Die Negativiormung stollt das oin-
fachste Verfahren dar und ist durch
das Saugen einer Tafel oder Folle in
oino Hohlform gekennzeichnet. Das
Kriterium dieser Verformungsart liegt
In der progressiven Materialverddn-
nung, d. h. in der Verringerung der
Materialdicke mit zunehmender Tiefe,
Meist sind es die unteren Formecken,
die extram dinn ausfallen, Im alige-
meinen solite die Tielo einer scichen
Vortormung nicht mehr als die Hillfte
des Formdurchmessers oder der
Formbreite betragen.
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Negativiormung mit mechanischer
Vorstreckung

Zur Erreichung héherer Formungs-
grade bedient man sich der mechani-
schen Vorstreckung mitiels Ober-
werkzeug. Dieses kann als genaue
Gegenform oder aber im cinfachsten
Falle quaderidmig ausgebildet sein.
Durch die Eintauchtiele des Ober-
weorkzeugs in die boheizte, thermo-
elastische Tatel oder Folie ist die
Materialvertellung im Fertigtell in ge-
wissen Grenzen variabel. Ein tiefes
Eintauchen des Oberwerkzeugs bringt
im allgemeinen dinne Seitenwinde
und dickere Boden, ein weniger
tiefos Einfahron fGhet zu dickeren
Seitervwianden und dinneren Biden,
Von nicht zu unterschatzender Bo-
deutung ist eine Tempericrung des
Oberwerkzeugs, um ein zu starkes
Abschrocken des Materials zu ver-
mesden,

Positiviormung

Dée Positiviormung ist gekennzeich-
net durch das Saugen der Tafel oder
Folio auf eine erhabene Form. Fast
jede Positiviormung ist mit einer
mechanischen Vorstreckung durch
die in die Tafel cder Folie einfah-
rende Form verbunden. Das Kri-
terium der Positiviormung liegt, #hn-
lich wie beim Negativwerfahren, in
der mehr oder weniger ungleich-
maBigen Materialveriedung. Die Stel-
lon der Talel oder Folie, die zuerst
mit dor aulfahrencen Form in Berih-
rung kommen, bloiben relativ dick-
wandig, wihrend die tiolor liegonden
Zonen stark reduzierte Wanddicken
aufwelson. Auch dieses Vertahren
bleibt Verformungen geringeren Aus-
maBes vorbehalten.

Abb, 7:
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Positiviormung mit pneumatischer
Vorstreckung (Abb. 8)

Starkeren Verformungen im Positiv-
verfahren mu eine pneumatische
Vorstreckung vorangehen, Hierbei
wird vor dem Autfahren der Form die
beheizte Talel oder Folie mittels
Prefiuft zu einem Ballon aufge-
blason. Dieser ProzeB fihet zu einer
weitgebend gleichmdBigen Material-
vortedlung, In den Ballon wird die
Form eingefahren und die vorge-
streckto Folie durch Vakuum an die
Form angelegt.

PreBluftformung

Vakuum- und PreBluftformung haben
ain gemainsames Prinzip: die end-
gultige Formung der tharmoelasti-
schon Tatel oder Folie durch Ober-
druck. Bel der Vakuumiormung ge-
schioht dies durch die Druckdifferenz
awischen evakuiertem Raum und
Atmosphire, bei der PreBluftformung
durch die Druckdifferenz zwischon
Blasvorrichtung und Atmosphire.
Wihrend bel der Vakuumformung
aine Verformungskralt von weniger
als 1 kp/em® zur Verligung steht, or-
méglicht dée Profluftiormung je nach
Druckeinstellung ein weitgehendes
Variieren der Verformungskrifte. Im
allgemeinen wird mit einem PreSluft-
druck von 6 atd gearbeitet,

Extreme Verformungen von reinem
Han-PVC bringen in vielen Fillen
nur bel Verwendung von Pre@iuft be-
friedigende Ergobnisse.

Manche Formteile kdnnen auch ohne
Formbegrenzung durch Blasen in
den frelen Raum hergestellt werden.
Die Form des Mohlkorpers wird hier-
bei bestiment durch die Gestalt des
Spannrahmens und die GroBe der
Verstrockung. Durch das Ausbieiben
einer Formberthrung erhdlt man
einen bezlglich der Oberfldchenglte
hodhwertigen Formling.
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Das auf die entsprechende Verfor-
mungslemperatur erwirmie Halbzeug
wird Uber gin Positivwerkzoug ge-
bogen. Das Rundbiegen von Taledn
mit dem sogoenannten Rolltuch zeigt
Abbildung 10.

Der erwiirmie Materialabschaitt wird
aul ein Leinentuch gelegt, das an
einem Endo mat einem Holzdorn ver-
bunden ist. Am gegoniberliogenden
Ende wird das Leinentuch Gbor ene
Umlenkrolle getihet und mit einem
Gegongowich! bolastel. Beim Drehen
des Holzdorns wird das Material
rwischen Leinentuch und Holzdormn
gekiemmt und dadurch gerundet.

Abkanten

Beim Abkanten sollte dor Bioge-
radius mindestens so gro8 sein wio
die doppelio Piattendicke. Es ist
2weckmaBlg, besondere Biege- und
Abkantvorrichtungen zu verwenden,
in denen die verformie Tatel bis zur
volikommaenen Erstarrung bleiben
mub. Zur Erwilrmung eignen sich
Infrarot-Stabstrahler, elekirisch
baheizte Schienen oder bei kurzon
Kanton HeiBlult aus Handschwels-
gerdten der Kunststoffverarbeitung.
Bei linienfdrmiger Erwarmung
treten im Material Spannungen auf,
die bel Abkantungen mit genngen
Schenkellingen einen Verzug verur-
sachon. Dor Verzug tritt bel einer

Schenkedlinge von 20 mal Material-
dicke nicht mehr In Erscheinung. Es
51 darum anzuraten, bel Abkantun-
gen mit kieiner Schonkelldnge den
Zuschnitt vor dem Verformen ganz zu
erwirmen und in einer geeigneten
Vorrichiung zu verformen.

AbS. W
Punebeger von Tarels mit Gemn Roditach

Abd. 11
Abuavten von Tafeln

Kunststofftafel

J

Rolituch

Kantbalken

Kunststofitafel







Spanende Bearbeitung

Wie bereits erwiihnt, wird das Vor-
halten thermoplastischer Kunststiofte
bel der spanenden Bearbeltung
durch zwei Faktoren maligeblich be-
sliment: Die gegeniber Metallen
wesentlich geringoro Warmaeloittihig-
keit und die geringe Formbestandig-
keit in der Warme. Beide Faktoren
kénnen zum Erweichen und Zeor-
solzen dos Materials an den Werk-
reugschneiden und dami zum so-
genannten  Schmieren® fGhron

Thermoplaste haben cine geringe
verschieiBende Wirkung, so dab
moist Workzouge aus Schaellstahl
oder Werkzeugstahl ausreichen. In
Sonderiillen kann der Einsatz von
harimetalibestickien Werkzeugen
von Vorteil soin, Die Werkzeug-
schneiden sollen schart, bel Hart-
metall geldppt sein. Zur Erziedung
optimaler Ergebnisse ist darauf zu
achten, dabB die Schnesden stets fred
von Verharzungen singd

Um ein Ausweichen des Werkstuckes
und Ausbriche zu verhindern, sollen
dee Schnittkrdfte niedrig bleiben

Hohe Schnitigeschwindigkedten bel
niedrigem Vorschub haben sich als
gunstig erwiesen und kommen der
Forderung nach rascher Abfubr der
Zerspanungswilrme enigegen

In manchen Fillen hat sich eine zu-
sd&tzliche Kiblung durch Flissigkeiten
odor Druckiuft bewihn

Einzelhovton der Werkzougausbildung
sind u. a. der VDI Richtlinie 2003 zu
entnehmen

Arb 12
Spiraibohrer
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Drehen und Bohren

Beim Drehen und Bohren achte man
aut gutes Abflielen dor Spane. Als
Spanwinke! beim Drehen withie man
0 bis 6 (minus), als Freiwinkel 15°,
£0 dab ein Keilwinkel von ~. 75°
ontstenht (AbDb. 12 und 13)

Der Spanwinked am Bohrer soll im-
mer 0° betragen. Um eine glatte
Oberfliche zu erreichen, empfiehit
08 sich, die Werkzeugschneiden zu
lappon

Beim Befestigen von Astralon-Tafeln
mitiels Schrauben ist darauf zu ach-
ten, daBl die Schraube im Bohrioch
der Talel genigend Spiel aufweist
und nicht zu fos! angezogen wird, Zu
omplehlen ist eine elastische Zwi-
schenlage zwischen Schraubenkop!
und Tafel

‘Y
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Frasen
Gravieren

Das Frison ormdghicht mit hoher
Schnittgeschwindigkeit und groBer
Spantiefe ein sehr wirtschaftliches
Arbedten. Auch die schnellaufenden
Obertrkser der Holzbearbeitung sind
2u gebrauchen. Wie beim Drehen,
Sagen und Bohren sollte auch der
Sparwinkel des Friswerkzeuges 0°
betragen. Die Schaittgeschwindigkeit
der Schnelistahlwerkzeuge soll 30 bis
40 m/mién bel einem Vorschub von

0.1 bis 2.0 mm/Umdrehung betragen.
Die Fraserschnoiden sind gut mit
Olstein abzuziehen, damit sich das
Material nicht festsetzen kann, Her-
steller gecigneter Spezial-Friks-
maschinen nennen wir auf Anfrage.

Gravieren

Zum Gravieren kann man ideine
Handfraser mit beweglicher Welle
verwenden. Der Gravierfraser mufl
sehr gut hinterschliffon sain (35 bis
40°), 50 daB sich beim Gravieren das
Material am Ricken des Frisers nicht
festsetzen kann. Hersteller geelgne-
ter Graviermaschinen nennen wir aud

Anlrage.

Das Trennen dickerer Platten (Uber
2 mm) erloigt mittels Sage. Dies ge-
schieht von Hand mit feinzahnigem
Fuchsschwanz oder mit der Metall-
biugelsdge, maschinedl mit den bei
dar Holzbearbeitung Gblichen Krais-,
Band-, Dekupéer- und Vibrations-
sé&gen. Bel der Bandsige hat sich
eine Zahntellung von 3 mm, bol der
Kreissige eine soiche von 2 bis3 mm
bowihrt. Die an den normalen Sage-
blittern for Holzbearbeitung Gbliche
Zahnform (eingeschiiffene Hohlkehle,
d. h. Spanwinkel ca 100 °) ist fir die
Bearbeitung von Astralon unzweck-
miiBig. Die Zahnschnaide muB so
geschiitien sein, da8 ein Spanwinke!
von 0" entsteht. Es ist wichtig, da8
beim Sagen das Astralon aul der
Unterlage gut aufliegt und daB der
Vorschub nicht zu groB gewihit wird.
Oberhitzen mull man auf jeden Fall
vermeiden, da das Material sonst
achmiert,

Schneiden,
Stanzen und
Lochen

Platten bis 2 mm Dicke werdon
einzein auf gut gefihren Hand-
schiagscheren oder Paralleischeren
geschnitten. Wichtig ist zlgiger
Schaitt mit ‘

Maoasern, damit das Material nicht
splittert. Dunne Platten bis 0.5 mm
kdnnen in Stapeln bis zu 40 mm
Hohe mit dem Planschneider der
Paplerindustrio geschnitten werden.

Stanzen und Lochen wird mit den
Ublichen der Motall-
technik ausgefihet. Der Durchmesser
der Stanziocher, ibr Abstand vom
Rande und voneinander soll nicht
kieiner als die Plattendicke sein. Das
Stanzwerkzeug soll einen Kellwinkel
von ca. 20" aufweisen und nicht zu
schnell in das Material eindringen
Der Schnittdruck solite im aligemaei-
nen ca. 75 kg pro om Schneide be-
tragen.Der Hub der Stanzpresse mul
genau singesiellt werden, damit das
Weorkzoug nus wenig in die Stanz-
unterlage cindringt.

Bewdhrt haben sich Stanzunteriagen
aus Celluloid, Mipoplast® Trovidur®
oder Trolitax®, Einwandireie Stan-
zungen werden nur mit @iner voll-
kommen ebenen Unterlage erzieit,
die nach einer gewissen Anzahl von
Stanzschnitien abgearbeitet bew.,
ausgewachsell wordon mul,

Werkzeuge mit Auswerfer erleichiern
die Stanzarbeiten und garantieren
eine sorgfaltige Verarbeitung.

Das Material dar! nicht zu kalt ver-
arbeitet werden, mindestens bel nor-
maler Zimenertemperatur. Arwir-
mung von Astralon N und T bis 30° C
und Astralon U bis 40 C kann vor-
teilhaft soen,
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Oberflachenbehandlung,
Beschriftung

Astralon ist nicht glashart. Zum
Schutz der Oberdlachen werden die
Platten daher zwischen Seidenpapier
verpackt, welches infolge der elekiro-
statischen Aufladung an ihnen hattet.

Withrend der Vavarbeitung solien die
Platten moglichst mit dem Papéer
bedeckt bieiben, Unbedeck! diirfen
sie nicht geschoben odor aufein-
andergelegt werden. Relnigungs-
mattel dlrfen keine harten Stoffe ent-
halten, auch Schwimeme und Wisch-
lappen muUssen weich und sauber
sein. Leichie Kratzer kdnnon aus-
poliest worden, grofiere Oberflachen-
beschidigungen sind schwer zu
beseitigon.

Lagerung

Zur Erhaltung der guten Planlage
soliten Astralon-Platien stels flach
und bei Zimmertemperatur golagest
worden.

Schielfen und Polieren

Zum Schieifen vorwendet man gine
Schwabbelscheibe, dio abwechseind
aus zwel groBeren und kleineren
Rondellen aus dorbem Koper zusam-
mengosetzt ist. Als Schieitmitiol dient
feines Bimsmehl, Tripel oder Wienor
Kalk in Wasser aufgeschwemmt.

Poliert wird mit @iner Schywabbel-
scheibe, welche bel ca. 300 men o
otwa 1400 Umdrohungen in dor Minuto
macht, mit Polierpaste wie Coronit
der Firma Blasberg. 565 Solingen,
oder mit einer Poliorpaste der Lang-
bein-Pfanhauser-Werkeo, 404 Neuss/
Rhein. An einor zwelten Scheibe
poliarnt man trocken nach.

Wegen der Erweichung in der Wirme
darf das Material nur schwach gegen
die Scheibe gedrickt werden, um

oin _Schmieren” zu vermeiden,
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Beschriften

Zum Beschriften eignen sich Tuschen
u. & folgender Firmen:

Hanns Eggen KG, 3 Hannover,
GerberstraBe 26

Hausledter & Co., 8 Mdnchen 38,
Lierstrafie 10

Riepe-Waerk, 2 Hamburg 54, Kieler
StraSe 303

Es kann mit der Stahlloder, dor Reif-
feder oder mit dem Pinsel gearbeitet
weorden, Fir lasierende Schrift sind
Spezialtimen und -farben im Handel.
Eine Beschriftung mit der Scheasd-
maschine Ist mit cinem Spezialtarb-
band 1ir Kunststoff-Follen der Firma
Ginther Wagner, Hannover, méglich.

Verschiedene Faser- oder Filzschres-
ber haben sich zum Beschriften von
PVC bewihrt und sind Uber den
Fachhandel zu beziehen,

Beschriftung durch Prigung erfoigt
mit den Gblichen Prigoestempeln, wo-
bed ontweoder der Werkstolf oder
besser dor Pragostempel anzuwir-
men Ist.

Auch das Beschriften mit sogenann-
ton Prigefolion ist maglich.

Bedrucken

Von allen bokannton Druckveriaheen,
wie Buch-, Letterset-, Offset-, Flexo-,
Tiel- und Siebdruck sind die letzten
drei am gesignetsien, weil sie mit
IGsungsmittelhaltigen Farben arbei-
ten, die das PVC anldsen und sich
demzufoige gut verankern.

Far PVC geeignete Druckfarben
liofern u. a. folgende Firmen:

Gebr. Hartmann, 6 Frankfurt/Main
Hostmann-Steinberg, 31 Celle
Kast + Ehinger, 7 Stuttgart-Feuver-
bach

Ramp & Co., 6239 Eppstein/Taunus
Gebr. Schanidt, 6 Frankiurt/Main
Siegwerk Farbendabrik Keller,

Dr. Rung & Co.. 52 Siegburg

Als Hersteller von Spezial-Siebdruck-
farben sind u. a. Zu nennen die
Firmen:

Emst Diegel, 632 Alsteld Hessen
Glasurit-Werke, 4403 Hiltrup/West!,
Gebe. Hartmann, 6 Frankfut/Main
Marabuwerke AG, 7146 Tamm/Witbg.
Farbenfabrik Proll, 85 Nomberg
Gebr. Schmidt, 6 Frankfurt/Main

H. Wiederhold, 85 Ndrnberg

Es ist vor allem bedm Ofsetdruck
vorieiihaft, zur Beschicunigung des
Abtrocknens mit Zusitzen von 1 bis
5 %o Trockner zu arbeiten.

Neben Astralon Kartographisch und
Astralon N ist dio Spezialfolie Astra-
lit PR besonders 1ir den Offsetdruck
geeignet. Eine ausiiheliche Druck-
schrift Uber den Offsetdruck auf
Astralon und Astralit PR steht aud
Anfrage zur Verllgung.







Vornehmiich in der Kartographie,
aber auch bel der Herstellung von
Zeichen- und MeBgerdten finden bei
Astralon fotochemische Kopierpro-
zesse Anwendung.

Nach dem Aufbringen einer hicht-
empfindlichen Schicht auf Astralon
wird, wie in der Fotogralie Gblich,
durch einen aufgelegien Film belich-
tet und anschlieBend entwickelt
Beim Entwickeln warden die Stellen
der Koplerschicht, die bei der Belich-
tung kein Licht erhielten, ausge-
waschen, so dall an diesen Stellen
das Astralon freigelegt wird. Durch
Auftragen einer Farbsto#iésung auf
die Kopie wird das Astralon an den

freigelegten Stellen daverhaft ange-
farbt.

Nach dem Entfernen der Kopler-
schicht liegt die Astralon-Kopie vor.

Einzelheiten zu diesem Verfahron
sind unserer Drudcschrift _Astralon
Kartographisch® zu entnehmen.

Fachliche Auskiinfte erteden auch
Kopiermittelhorsteller wie

Firma Dr. Bokk & Kaulen, 5023 Love-
nich

Firma H. Eggen, 3 Hannover,
Gorberstr, 26

Firma Hausleiter & Co., 8 Manchen 38,
Lierstr, 10

Firma Kiimsch & Co.,

6 Frankfurt/Main, Schmidtstr, 12
Firma Willy Krause, 48 Bielefeld,
Korner Str. 1

Firma Dr. C. O. Strecker, 6102 Pfung-
stadt, Ostendstr. 1

Fugen

Die Verklebung von Astralon mit
Astralon, Astralit mit Astralit und
Astralon mit Astralit kann in vielen
Fallen mit elnem Lésungsmittel wie
z. B. Methylenchiorid, Cyclohexanon
oder Tetrahydrofuran erfolgen. Zur
Veridebung von Astralon U und A
mit sich selbst sind Cyclohexanon
und Tetrahydrofuran zu empiehien.

Voraussetzung Hir die Verklebung
mit Lésungsmittodn ist, daB die Klebe-
fldchen gut aufeinanderpassen, da
bel dieser Methode nur die Material-
oberfliche angoldst und keine egal-
slerence Klobstofischicht dazwi-
schengebracht wird, Eino bessero
Haftung erreicht man durch das Aut-
16sen von 5—10 %/ glashellor Astra-
lon-Ablille in einem entsprechenden
Losungsmittol mit einem Zusatz von
0.2 %/s konzentriorter Ameisensiure.

Flr Veriklebungen, dio gréBoren
mechanischen Belastungen ausgo-
setzt sind, sowie fOr Varidobungen
von Astralon mit anderen Materialien
sind statt des LOsungsmitiols den
jeweiligen Erfordernissen angepable
Kleber zu verwenden.

Herstellor goeigneter Kleber met
umfassenden Erfahrungen in allon

Fragen der Verklebung von Astralon
nennen wir auf Anfrage.

Aligemein giit fir alle Verklebungen,
dal die Kiebefldchen sauber und frel
von Unebenhelten sein missen.
Eventuell mul das Astralon vor dem
Verkieben durch Abwischen dor zu
verklebenden Flichen mit Methylen-
chiorid gesdubert werden. Die zu ver-
klebenden Flachen sind mdglichst
anzuraushen — Astralon z. B. mit
Sandpapier, Metalle durch Sand-
strahlen. Die Kiebetechnik mull der
Undurchlassigkeit der zu verbinden-
den Stoffe Rechnung tragen.

Bei der Verwendung von Losungs-
mittel- und Milchidebern werden
beide Klebeflichen mit den Kiebern
ddnn eingestrichen; dann wird ge-
wartet, bis der Kleber die Flichen an-

gegritien hat und das Lésungsmittel
zum Teil verdunstet ist, so dafl die
Klebeschicht nicht mehr fllssig,
sondern fadenziehend klebrig Ist. In
diesem Zustand werden die Fliichen
aufeinandergelegt. Die Kiebestelle
wird zweckmilfig l&ngere Zeit —
mindestens zwol Stunden — unter
leichtem Druck gehalten; dann sind
die Losungsmiticireste s weit ver-
dunstet, daB ¢in Verzichen der Kiebe-
stelle nicht mehr zu erwarton ist, Da
dio LOsungsmittel nur durch dio
Fugen der Klebostelle ontweichen
konnen, davert dio villige Abtrock-
nung meist etwa 48 Stunden, Bis
dahin kann e Klebung nicht voll
belastet werden,

Bel Verwendung von Losungsmittel-
klebern auf Grundlage von Natur-
oder Synthese-Kautschuk, die mit
oder ohne Hirterzusatz verarbeitet
warden, werden gleichialls beide zu
verklebenden Flichen mit dem Kleb-
stoff bestrichen. Dann wird so lange
gewartet, bis sich der Kleber nicht
mehr kiebrig anfihit. Nun erst wird
usammengedrickt. Es sind jeweils
die Arbeitsvorschriften der Hersteller
2u beachten.

Die Wah| der Klebstoffe hingt in
vielen Fallen von der Dicke, der
OberflichengréBe usw. des Astralon
ab. Fur die Verklebung von dinnen
Platten sind Dispersionsiieber vor-
2zuziehen, da bel Losungsmittel-
klebern durch den Angritf des Lo-
sungsmittels leicht Schrumpfen und
Welligwerden auftreten kann. Auch
2ur Verklebung von grofien Fidchen
und Teilen, die nach dem Vakuum-
formverfahren oder nach anderen
Warmformverfahren gefertigt sind,
werden Dispersionsideber empioh-
len.

Fur die Verklebung von transparen-
tem Material kommeon im allgomeinen
nur Losungsmittel- oder Milchideber
in Frage, da die Kautschukkleber mit
Hirterzusatz undurchsichtig und dun-
kel gofdrbt sind.
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Schweilen

Astralon und Astralit sind sowohl im
Hochirequenzverfahren als auch im
Warmeimpuls-, Wirmekontakl- und
Ultraschall-Vorfahron vorschaweiBbar,
Auch die Verschvweiiung mittels
Zusatzdraht ist bel entsprechender
Materialdicke mit Astralon moglich,
wobed zur Erwlirmung das TP-
Schyweigoriit verwendet wird, das
mit einem Warmiuttstrom von 200 bis
3007 C arbedtet.

Als Zusatzdraht werden aus den
Platien geschnittone Streifen ver-
wandt. Die Qualitét der SchweiBung
hiingt von einer Vielzahl Fakioren ab:
Nahtvorberestung, Wurzelabstand,
Erwdrmung des Grundmaterials baw,
Zusatzmaterials, FOhrung des Zu-
satzmaterials, Handdruck aul das Zu-
satzmaterial, Haltung des Schweds-
mundstiickes und der Geschicklich-
keit dos Schweiflers, Es ist deshalb
unbedingt erforderlich, don Schwel-
Ber grindlich ausbiden zu lassen.

Fir selbstiragende Konstruktionen
rechnet man mit ginem SchweiBfakior
von 0.6, Die Sorten Astralon N, T und
U sind ohne Schwierigkeiten unter-
cinander verschweilbar. Ebenso ist
Astralon mit Trovidur® (Hart-PVC)
und auch mit Weich-PVC verschrweit-
bar. Da Astralon N und T bei atwa
140" C, Astradon U und A bei etwa
160° C plastisch werden, misson die
Temperaturon dos Schweigutes bl
Astralon N und T otwas niedriger als
bei Astralon U und A ocder Trovidur®
gehalten werden, Die zweckmaSige
Einstellung im einzeinen kst Sache
der handwerklichen Praxis. Ober die
Arwendungsméglichkeiten der unter-
schiedlichen Schweifiverfahren fir
Astralon geben wir Interessanten
gerne Auskunft,

Das Hochlrequenz-Verschweien von
Astralon und Astralit mit Weich-PYC-
Folien (Mipoplast®™) kann auf han-
dolsiblichon Hochirequenz-Schwei-
apparaturon ohne Hilfsmittel vorge-
noOmMen werden,

Bel der VerschweiBung von Astralon
mit Astralon oder Astralit mit Astralit

"

konnen sich infolge dor Mirte des
Materials geringfigige, produktions-
bedingte Dickenschwankungen mit
oiner Toleranz von £ 10 %4 dadurch
bemorkbar machen, das dee Elek-
troden nicht gloichmaBig aufliegen,
Dadurch ergebon sich whheend der
Daver des Hochfrequenzimpulses
unterschiedliche Feldstiirken, so da8
eine gleichmaSige und saubere Naht
nicht zustande kommen kann.

Zur Erzielung einer cinwandirelen
Naht ist daher wenigsions cine der
beiden Elekiroden durch ein elekiri-
sches Heizband auf 90—100° C vor-
Zuwarmen. Vor dom SchiieSen des
Hochirequenzstromkrelses drick!
man die erwdrmie Elcktrode for die
Daver von ca. 1—5 Sok. (jo nach
Materialdicke) aul die Gberoinander-
geleglen Astralon-(oder Astralit-)
Abschnitte. Dabel erweicht das Ma-
terial an der BerGhrungsstelio, wo-
durch ein guter Kontakt zwischen
Astralon (oder Astralil) und der gan-
zon Elektrodenfifcho erzielt wird.
Boim SchlieBen des Hochireguenz-
Stromkroises ontstoht eine einwand-
frele Naht.

Bed dannen Folien empliehit es sich
bisweilen, zwischon die untere Elek-
trode und die zu verschwelSenden
Astralon-{oder Astralit-)Abschnitte
0ino dinno Trolitax®-Tatel in ca.
0,25 mm Dicke zu logen, damit
eventuelle Stromdurchschisige ver-
mieden werden. Bel cinsedtiger Vor-
wirmung auf 90° C betragen die
SchweiBzeiten jo nach Genorator-
Einstellung 13 Sck.

Bei Schweiversuchen an 0405 mm
cicken Astralon-Folien wurden fol-

mmimnp_op_mwndo gelegt:
Vorwirmtemperatur (einseitig) 50° C

Schweiistrom 210270 mA
Leistungsstule 3
Kondensatoreinstellung 35,25

HF-SchweiBgerat, Type:
Fixus G 1000 SB der Firma Korting

Prosse FP 150

Das verwendete Gerdit hat eine Lei-
stungsauinahme von 3,6 kW und
ermoéglicht eine maximale Schweil-
flache von 40 cm?.

kn Gegensalz zu weichen PVC-Folien
dart bein VerschwoiBen von zwei
0.45 mm dicken Astralon- (oder
Astralit-)Abschnitien die Schweib-
nahtdicke nscht unter 0.7 mm betra-
gen, da sonst die der vorgewirmicn
Elektrode zugewandte Folie beim
Schweien wird. Astralon-
(oder Astralit-)Abschnitte Uber 0.5 mm
Dicke lassen sich nicht mehr exakt
mittels HF verschweifen.

Herstollor von HF-SchweiBgoriton
nennen wir aul Anfrage.




Die Angaben in dieser Druckschrift
entsprechen unseren Kenntnissen
und Erfahrungen. Irgendwelche An-
spruche uns gegenaber kénnen dar-
aus nicht hergeleitet werden. Wir
bitten Sie insbesondere, die Anwend
barkeit unserer Angaben unter lhren
besonderen Gegebenheiten durch
eigene Versuche sicherzustellen.
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