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Allgemeines:

DYNOS-Vulkanfiber wird aus ungeleimten, saugfihigen Spezial-
papieren hergestellt.

Als Pergamentierungsmittel dient eine konzentrierte Chlorzink-
l6sung.

Je nach der Dicke der zu fertigenden Vulkanfiber-Platte durch-
laufen eine oder mehrere Papierbahnen eine mit warmer Chlor-
zinklésung gefiillte Wanne und werden anschlieBend entweder
auf einen beheizten Zylinder aufgewickelt oder in Bahnform
um beheizte Zylinder herumgefihrt. Neben der Quellung der
Cellulosefasern tritt eine VerschweiBung der Fasern unterein-
ander und der Papierlagen miteinander ein. Nach dem Aus-
waschen des Pergamentierungsmittels in Wasserbddern werden
die feuchten Vulkanfiber-Tafeln usw. in besonderen Trocken-
kammern oder die Vulkanfiber-Bahnen in einem kontinuierlichen
Verfahren mittels Trockenwalzen getrocknet, anschlieBend auf
HeiBpressen (fiir Platten) oder Heizkalander (fiir Vulkanfiber-
Bahnen) nachbehandelt und durch Walzen geglittet (kalandriert).

DYNOS-Vulkanfiber wird in verschiedenen Qualititen und Lie-

ferformen hergestellt, Es ist ein aus Papierbahnen geschichteter

Werkstoff, der in den drei Hauptrichtungen unterschiedliches

Verhalten zeigt. Die Fertigung erfolgt in endlosen Bahnen oder

Tafeln, Rohren und Stiben.

Die max. Plattendicke von DYNOS-Vulkanfiber-Platten betrégt

ca. 12 mm.

Da der Wasch- und TrocknungsprozeB von dickeren Vulkan-

fiber-Tafeln sehr lange Zeit erfordert, wird statt dessen ein

aus dinnen Vulkanfiber-Lagen durch hochwertige Kondensations-

harze unter Druck und Hitze geschichteter Kunststoff zur Er-

weiterung unseres Vulkanfiber-Programmes unter dem Namen

DYNOPAS®, in Dicken von ca. 15 bis 100 mm, auf den Markt

gebracht.

Da die Schichtrichtung der Vulkanfiber nicht ohne weiteres er-

kennbar ist, ist folgendes zu beachten (Fig.1):

1. Bei Tafeln und endlosen Bahnen l4uft die Schichtung in
Richtung der Tafel- bzw. Bahnoberfliche,

2. bei gewickelten Rohren verlduft sie kreisférmig um die
Lingsachse,

3. bei Rundstiben, die immer aus Tafeln hergestellt werden,
l4uft sie in Richtung der Lingsachse.

DYNOS-Vulkanfiber ldBt sich gut spanabhebend bearbeiten.

Wegen seiner geringen Wirmeleitfihigkeit ist es notwendig,

die Bearbeitung mit scharfen Werkzeugen vorzunehmen. Die

Werkzeuge sollen mindest aus Schnellstahl sein. Weit bessere

Standzeiten ergeben hartmetallbestiickte Werkzeuge (Hart-

metall H 1).



Platte Es kann mit hohen Schnittgeschwindig-
keiten gearbeitet werden, so daB man
schnellaufende Bearbeitungsmaschinen

6 einsetzen muf.

A S iding Vulkanfiber 148t sich auf allen fiir

Holz- und Metallverarbeitung ver-

wandten Maschinen bearbeiten. Bei

der Bearbeitung ist auf eine gute

Spanabfiihrung zu achten. Wegen des

auftretenden Spanabfalls sind die Ma-

schinen mit leistungsfihigen Absauge-
anlagen zu versehen. ~

Die spanabhebende Bearbeitung hat
trocken und ohne Schmiermittel zu er-
folgen. Vulkanfiber kann gesigt, ge-
schnitten (auch mit Kreisschneidern),
gehobelt, gefrist, gedreht, gestanzt,
gelocht, gebohrt, mit Gewinde ver-
sehen, genietet, gebogen, gezogen,
gefeilt, geschliffen, geprégt, poliert,
lackiert und geleimt werden.

Ring ous Rundstab Ring aus Plottenmaterial

Fig. 1 Sigen: Es wird mit Kreis- oder Bandsigen
gearbeitet,

Bedingungen beim Bandsidgen: Vul-
kanfiber bzw. DYNOPAS® wird bei
einer Materialdicke iber 25 mm mit
der Bandsdge zertrennt. Die Sige-
blitter miissen geschrinkte Zihne
haben und sehr scharf sein. Es muB
rechtzeitig nachgeschirft werden.

Sigeblattdicke: 08— 1 mm,

Ségeblattbreite: 25 mm, ~

Zahnteilung: 7 mm.

Schnittgeschwindigkeit: 1500 — 2000
SN elowiend hel 16 em m/min.; leichtgéingige Rolle verwenden.

Bedingungen beim Kreissidgen (Fig. 2):

. Es wird mit hohlgeschliffenen, unge-

Fig. 2 schrinkten Schnellstahlblittern bzw.
hartmetallbestiickten S#geblittern ge-
arbeitet. Bei Schnellstahlsageblittern,
deren Stirke sich nach der Dicke der
Vulkanfiber richtet, betriigt der Zahn-
abstand ca. 6 mm.
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Eine Schnittgeschwindigkeit von ca.
2500 m/min. ist anzustreben,

Bei hartmetallbestiickten Sigeblittern
macht man den Zahnabstand gré8er.
Bewidhrt haben sich Sdgebldatter mit
42 Zihnen bei einem Blattdurchmesser
von 300 mm (Zahnabstand ca. 25 mm).
Die anzustrebende Schnittgeschwindig-
keit betriigt etwa 5000 m/min. Der
Schnitt wird um so glatter, je weniger
das Kreissiageblatt iiber das Material
hinausragt.

Schneiden:

Diinne Tafeln und Bahnen bis 25 mm
lassen sich auf der Schlagschere
schneiden. Bei einer Materialdicke . bis
ca. 4 mm sind Rollenmesser verwend-
bar. Tafeln gréBerer Dicke miissen
stets gesidgt werden.

Das Ausschneiden mit dem Kreis-
schneider (mit einem oder mehreren
Messern) muB unbedingt von zwei
Seiten erfolgen, um Ausreifen und
Ausfransen der Schnittkanten zu ver-
hindern.

Drehen:

Es wird auf schnellaufenden Dreh-
bénken ohne Flissigkeitskiihlung ge-
arbeitet. Massenartikel fertigt man
auf leichten Nachdrehbinken mit Hand-
hebelsupport. Bei Schnellstdhlen ist
eine Schnittgeschwindigkeit von ca.
80 m/min., bei Hartmetallwerkzeugen
der Qualitdt H 1 etwa 400 m/min. zu
empfehlen. Der Vorschub betrigt 0,1
bis 0,3 mm/U. (Fig.3).

Frasen:

Wie bei der Metallbearbeitung werden
Walzen-, Scheiben- und Profilfriser
benutzt. Bei Schnellstahlfrisern be-
tragt die Schnittgeschwindigkeit ca.
80 m/min., bei Hartmetallwerkzeugen
etwa 2000 m/min. Vorschub je Friser-
zahn (Schneide) etwa 0,15 mm (Fig. 4).



Hobeln:

Vulkanfiber kann auf den (iblichen
Hobelmaschinen bearbeitet werden.
Das Frisen ist jedoch aus wirtschaft-
lichen Griinden dem Hobeln vorzu-
ziechen. Auf Dicktenhobelmaschinen
und Abrichten kann es besonders gut
bearbeitet werden, wenn diese Ma-
schinen kriiftig gebaut sind und hart-
metallbestiickte Messer verwendet
werden kénnen. Die Schneid- und
Werkzeugbedingungen entsprechelh
denen des Frisens.
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Bohren:

Es finden normale Schnellstahlbohrer
oder hartmetallbestiickte Spiralbohrer
Verwendung. Die Spiralbohrer haben
einen Spitzenwinkel von ca. 130°. Die
Schnittgeschwindigkeit betriigt ca. 60
m/min. bei Schnellstihlen, bei hart-
metallbestiickten Bohrern ca. 220
m/min. Der Bohrervorschub soll 0,1 bis
0,2 mm/U. nicht Gberschreiten (Fig.5.)

Schorfschnitt
0.5 Fase Stanzen:

Scheiben, Ringe, Formstiicke bis zu

: 4 mm Stirke werden mittels Filhrungs-

4 werkzeugen oder Blockschnitten ge-
stanzt, Fiir Teile iiber 4 mm Stirke
werden Scharfschnitte verwandt, deren

Fig. 6 Keilwinke! ca. 456° betrigt. Dickeres
Material wird zur Erzielung gl:merA
Schnittflichen am besten zweimal, alsc
vor- und nachgestanzt. In besonders
schwierigen Fillen ist die Fiber an-
Lochstempel zuwidrmen (Fig. 6).
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Lochen:

Das Lochen von Vulkanfiber erfolgt
| mit normalen Lochwerkzeugen und
: Exzenterpressen, wie sie in der Metall-

Fig. 7 verarbeitung Verwendung finden.

ZweckmiBig ist es, die Stempelfliche
etwas hohl zu schleifen (Fig.7).



Gewindeschneiden:

Driicken oder
Ziehen:

Feilen und
Schleifen:

Polieren:

Verleimen:

AuBengewinde schneidet man mit den iiblichen Schneideisen.
Innengewinde werden mit Gewindebohrern geschnitten. Als
Schmiermittel geniigt Paraffinél. Einen sauberen Schnitt erhilt
man durch Frisen des Gewindes auf Drehbdnken mit Strih!-
einrichtungen. Bei DYNOPAS® ist Friasen erforderlich.

Soweit irgend mdglich, ist das Biegen in der Weise vorzu-
nehmen, daB die Biegekante parallel zur Faserrichtung verlduft.

Diinne Vulkanfiber kann ohne Vorbehandlung von Hand oder
auf der Blechbiegemaschine gebogen werden. Einwandfreie
Biegekanten lassen sich durch Anwirmen der Biegebalken er-
zielen. Sollen scharfkantige Ecken gebogen werden, ist es an-
gebracht, die Biegekante vorher anzufeuchten.

Vulkanfiber |@8t sich in gewissen Grenzen driicken oder ziehen
(Vertiefungen, Prigungen, Réndeln, Narben von Kofferplatten,
Vulkanfiber-Manschetten, Kofferecken usw.). Je nach Stérke und
Verwendungszweck mul das Material hierzu durch Einweichen
in kaltem oder warmem Wasser vorbereitet werden. Zum Driik-
ken und Prigen ist eine Vorbehandlung des Materials nicht
immer erforderlich. Zieh- und Pridgewerkzeuge sind auf ca.
100° C anzuwirmen.

Vulkanfiber kann mit normalen Feilen bearbeitet werden.
Je nach der gewiinschten Oberfliche muB ein Schleifband mit
grobem oder feinem Korn gewihlt werden.

Das Polieren kann mit einer Schellackpoliturlésung erfolgen.
Losungsverhiltnis: ca. /s Schellack und */s denaturierter Spiritus.
Bei schwarzer Politur der Losung etwas Nigrosin beifiigen.
Beim Polieren von rotem und grauem Material ist kein Farb-
zusatz erforderlich. Die zu polierenden Flichen sind sauber mit
Schmirgelleinen feinster Kérnung zu bearbeiten. Hierauf ist
die Losung aufzutragen und tichtig zu verreiben. Bei Hochglanz-
politur ist auf gleiche Weise 2 Stunden spiiter nochmals nach-
zupolieren. Ein matter Glanz ist auch durch Schwabbeln an Filz-
und Tuchscheiben mit Zusatz von Polierpaste zu erreichen,

Es kénnen praktisch alle Leime verwandt werden. Gute Ergeb-
nisse wurden mit kalt- und heiBhirtenden Kunstharzleimen
erzielt. Bei der Wahl des Leimes richtet man sich nach der
Beanspruchung der Leimstelle (Hafifestigkeit, Elastizitit, Hitze
und Wasserfestigkeit). Eine besondere feste Verbindung 4Bt
sich durch Aufrauhen der zu verklebenden Fldchen erreichen.



Lackieren: Werden hohe Anspriiche an die Schlagfestigkeit und Wasser-
unempfindlichkeit gestellt, empfehlen wir, wegen der Bekannt-
gabe von Speziallacken bei uns anzufragen.

Vulkanfiber fiir Koffer, Kofferecken, Behdlter und dgl. wird
zweckmiBig mit modifizierten Nitrocellulose-Farblacken lackiert.
Die Farbe muB eine mittlere Viskositdat haben und kann mittels
Walzen in mehrmaligem Durchgang oder durch Spritzen auf-
getragen werden.

Lagerung: Vulkanfiber muB vor extremen atmosphérischen Einfliissen ge-
schiitzt werden. Da die fur die Bearbeitung der Fiber erforder-
liche Feuchtigkeit von etwa 7 —9% Wasser mit der umgeben-
den Luft von 65— 75% rel. LF. in einem Gleichgewichtszustand™
steht, empfiehlt es sich, die Lagerrdume auf diese Feuchtigkeit
einzustellen. Bei Bedarf ist eine entsprechende Klimatisierung
erforderlich.

Vulkanfiber muB flachliegend aufbewahrt werden.

Flexible Platten werden am besten in ungeheizten, méglichst
Kellerrdumen, gelagert.

Mit dieser Druckschrift wollen wir nur unverbindlich beraten.
In besonders gelagerten Fillen bitten wir, bei uns anzufragen,
damit wir lhnen mit unseren Ratschldgen zur Verfiigung stehen.
Durch diese Druckschrift sind die vorher gegebenen Richtlinien
hinfillig.
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