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Sdgen

Drehen

Blocke und gréBere Sticke werden auf der Bandsage gesagt. Die Sageblattbreite schwankt
zwischen 10—25 mm, Die Zaohnung betragt 2—21/: mm mit schwacher Schrankung, die
moglichst gleichmaBig sein soll. Die Ségen missen oft nachgescharft werden, damit sie
gut schneiden und nicht brennen. Die Bandsageblatter sollen Gber- und unterhalb des
Tisches durch Kugellagerfuhrungen geleitet werden, um ein Verlaufen der Sage zu ver-
hindern. Schnittgeschwindigkeit 400—800 m/min.

Platten bis 15 mm lassen sich vorteilhafter auf der Kreissage schneiden. Dabei ist zu
beachten, dofl dos Sageblatt einige Zehntel weniger Gber die Sagetischplatte heraus-
ragt, als die Stérke der zu sagenden Platte betragt. Dos Sageblatt soll also, wenn die
zu sagende Platte 10 mm dick ist, etwa 95/10 mm Gber die Sagetischplatte herausragen,
um zu vermeiden, daBB daos Material ausspringt. Die Zahnung betragt ca. 2—21/e mm
und die Starke je nach Dicke der Platte 0,8—2 mm.

Es ist natirlich auch méglich, Trolon anzuwé@rmen, um hierdurch die Bearbeitung zu er-
leichtern. Blocke sind co. %4 Stunde in einem Wasserbad von ca. 80° anzuwdrmen,
wahrend bei Platten ca. 10—15 Min. geniigen dirften. Zu beachten ist hierbei, dof dos
Material nicht unndtig longe im Bad verbleibt, da sonst unter Umstanden die Qualitat
und die Farbe leiden. Gewisse Materialkenntnisse missen hierbei vorausgesetzt werden.
Schichtmaterial dorf in dieser Weise nicht verarbeitet werden.

Der entstehende Sagestaub ist durch UbergieBen von Wasser stets feucht zu halten, da
dieser — wie jeder Staub organischer Produkte — durch Funken zum Glimmen gebracht
werden kann, was beim kompakten Material ganzlich ousgeschlossen ist.

Man benutzt: Drehbanke, leichte Revolver- oder Nachdrehbanke mit guter Spindellagerung
[Kugelleger] und mit Handhebel-Support. Schnittgeschwindigkeit bei Schnellstahl 30—40
m/min. und mit Hartmetacllschneiden nach DIN E 8938 Qual. H 1 — 60—80 m/min. Spann-
winkel 0—5°. Freiwinkel 15—200,

Von ausschloggebender Bedeutung sind die Drehwerkzeuge, welche aus bestem Drehstahl
geschmiedet sein sollten. Sie missen wahrend des ganzen Arbeitsprozesses dauvernd scharf
gehalten werden, wozu Nachschleifen oSfter erforderlich sein wird, maglichst Lappen. Man
unterscheidet Schrot-, Spitz-, Schlicht- und Fasson-Stahle, mit einem Schneidwinkel von
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Bohren

etwa 400, welche in guter Qualitat von einschlGgigen Firmen bezogen werden k&nnen.
Der Drehstchl soll eine kurze, kréftige Schneide haben. Je schérfer der Stahl ist, je glotter
wird die zu bearbeitende Flache. Beim Drehen ist auf schabende Wirkung der Stdhle
zu sehen, cuBler beim Vordrehen, bei welchem auch mit Schneidwirkung gearbeitet
werden kann. Zum Avufpassen verwendet man Dreibacken- oder Holzklemmfutter mit
Ringspannung.

Trolon a8t sich aufgrund seiner hervorragenden Festigkeit auch auf Automaten verarbeiten.

Am besten eignen sich Loffel- oder Blatt-Bohrer, deren Schneiden gut scharf gehalten
werden missen, und die nach der Spitze zu leicht konisch verlaufen sollen. Um eine
glottwandige Bohrung zu erzielen, kann man den Bohrer vorher in Petroleum tauchen.
Beste Erfahrungen werden erzielt mit:

Kunststoff-Spiralbohrern (mit langem Drall) aus Schnellstahl, Spitzwinkel ca. 85°. Schnitt-
geschwindigkeit 30—40 m/min. Vorschub von Hand, oder

Spiralbohrer mit Hartmetallschneiden (Qual. H 1) Spitzwinkel ca. 859, Schnittgeschwindig-
keit 60—80 m/min. Vorschub von Hand.

For gréBere Bohrungen verwendet man Kronenbohrer. Kurz vor Durchbruch des Bohrers
ist vorsichtig mit geringem Schub zu arbeiten, um ein Ausbrechen des Materials zu
vermeiden.

Frasen und

Feilen

Hierzu sind Spezialfraser erforderlich, welche aus nur bestgeeignetem Stahl hergestellt sein
sollen. Vorteilhaft mit Handhebel-Tischbewegung arbeiten. Moglichst Fraser fir Leichtmetall-
Bearbeitung mit Hartmetallschneiden (Qual. H 1) verwenden. Schnittgeschwindigkeit
80—100 m/min. For Oberfraser 200—300 m/min.

Zum Feilen eignen sich am besten Fraserfeilen, die im Handel Gberall erhéltlich sind.

Schleifen und

Polieren Zunachst sind alle Sticke, die poliert werden sollen, vorzuschleifen. Hierzu gibt es eine

Anzahl Spezial-Maschinen, wie Bandschleifmaschinen, Woalzenschleifmaschinen, die zur



Bearbeitung von Platten, Rundstaben, kantigen Stében, Fassonsticken usw. dienen.
Kleinere Artikel werden vorteilhaft vor der einfachen Scheibe geschliffen, welche im
aligemeinen einen Durchmesser bis 500 mm hat. Derartige Scheiben, besser aus Eisen
als aus Holz, werden mit Flintpapier oder leinen bespannt. Das Aufspannen des Schieif-
papiers geschieht am besten mit einem Metallstreifen. Die Scheibe ist vor dem Papier-
belag mit einer Scheibe aus Holzpappe zu beziehen, um eine elastische Unterlage zu
haben, durch die die Schleifkraft erhoht wird. Man kann auch mehrere Lagen des Schieif-
papiers Ubereinanderlegen, um hierdurch eine elastische Unterlage zu erhalten. Zum
Schleifen von Flachen wird das Flintpapier seitlich auf die Scheibe cufgespannt und an
an der Seite geschliffen. Fir den gleichen Zweck eignen sich sehr gut Bandschleif-
maschinen, die auch in kleineren Ausfihrungen am Markt sind. Praktischerweise wird auf
grobkérnigem Flint vor- und auf feinkornigem Flint nachgeschliffen. 1000 Touren im
Durchschnitt dirften die richtige Geschwindigkeit sein, Hohere Umdrehungszahlen ge-
wahren keine Mehrleistung, jedoch konnte hierdurch ein ,Brennen” der Scheibe hervor-
gerufen werden, was mit Ricksicht auf das Material natirlich vermieden werden muf.
Nach dem Vorschleifen missen samiliche Sticke feingeschliffen (gebimst) werden. Die
Oberflachen missen nach dem Feinschliff vollkommen glatt und frei von Schleifriefen oder
Schrammen sein. Zum Feinschleifen werden sowohl Filz-, Segeltuch- als auch Koperscheiben
verwendet. Als Schleifmitiel gibt es eine Anzahl brouchbarer Pasten, wie solche jede
Schleifmittelfabrik zu liefern in der lage ist. Speziell fir Trolon eignet sich eine Paste
nach folgender Zusammensetzung:

Eine 2-liter-Bichse ist bis zur Halfte mit Bimsstein Nr. 0000 (cllerfeinste beste Sorte) zu
follen, welches vermittels Wasser zu einem dicken Brei anzurthren ist. Nachdem ist schwarze
Seife solange zuzusetzen, bis die Bichse zu 3/; gefillt ist. Zum Schluf} sind noch etwa 2 Ef-
16ffel Schleifdl gut unter das ganze zu verrbhren. Diese Paste ist mittels Holzbrettchen
auf die Scheibe aufzutragen. Einwandfreier Feinschliff ist zur Erzielung eines guten Hoch-
glanzes unbedingt erforderlich. Erst wenn sauber und fein geschliffen ist, darf mit dem
Polieren begonnen werden. Eine Schleifscheibe soll langsam rotieren. lhre Umdrehung
ist um so geringer einzustellen, je feiner das Korn ist.

Zum Polieren verwendet man Polierscheiben — rollrund aus la Nessel —, wobei auf
allerbeste, feinste Qualitdt besonderer Wert gelegt werden sollte. Mindere Qualitaten
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Stanzen
Biegen

sind meist wenig fest gewebt, nutzen sehr schnell ab und hcoben keine Polierwirkung.
AuBerdem wird der Verbrauch an Paste unndtig grofler. Poliert wird mit einer Paste,
die fertig in Steinform im Hondel bezogen werden kann.

Auf die Farbe des Trolon sollte gebihrend Ricksicht genommen werden. So soll man
weifles Material nur mit weiflen Pasten bearbeiten, dagegen wahlt man bei schwarzem
Material vorteilhaft schwarze Pasten, do gerade bei schwarz hierdurch eine schone, tief-
schwarze Politur zu erzielen ist. Es empfiehlt sich, nach dem Polieren mit Paste auBerdem
auf einer sauberen, feinen, weichen Schwabbelscheibe, Koperschwabbelscheiben, Woll-
oder Flanellscheiben nachzupolieren, um Reste der Paste fortzunehmen.

Das ldeal der Kunstharzverarbeitung, soweit kleine Massenartikel in Frage kommen,
ist das Trommeln, wie man das mechanische Schleif- und Polierverfahren bezeichnet.
Hierzu gehoren grofie Erfahrung und Beachtung vieler Momente. Bei Erzeugung von
Massenartikeln kann aber darauf nicht verzichtet werden. Verlangen Sie unsere beson-
deren Arbeitshinweise.

und

Fir beide Arbeitsvorgange verwendet man Trolon, welches als ,stanzfahig” geliefert wird.
Das Material ist in einem Woasser-, Ol- oder Glyzerinbad, dessen Temperatur 800 C
keineswegs Uberschreiten darf, zu erwarmen, um die erforderliche Plastizitat zu erreichen.
Bei der Erwarmung mufl beachtet werden, doff dos Kunstharz dem Bad nicht zulange
ausgesetzt wird, weil dann eine gewisse Sprodigkeit zu befirchten ist. Sobald die er-
forderliche Weichheit erreicht ist, muB3 das Material aus dem Bad genommen werden,
um sofort unter die Stanze zu kommen, da das Material sehr schnell erkaltet und wieder
hart wird. Die Teile missen beim Biegen in der gewinschten Form erkalten. Gestanzte
Teile sind, falls erforderlich, im gleichen Arbeitsvorgang zu biegen. In speziellen Fallen
ist besondere Aufklarung zu verlengen.

Pressen und

Pragen

Trolon 168t sich nach vorherigem Erwarmen, wie unter Stanzen und Biegen beschrieben,
auch dricken und prégen, wie es z. B. bei Kndpfen, Anhangern usw. erforderlich ist.
Je sauberer und scharfer die Pragewerkzeuge sind, um so feiner die Pragung. Die Sticke
sollen in der Form erkalten und kénnen evil. abgekihlt werden.



Réandeln Es ist dblich, nicht vor — sondern erst noch dem Schleifen und Polieren das Arbeitsstick
zu randeln, weil einesteils die Randelung ihre Scharfe verlieren wirde und andererseits
die feinen Riefen von Schleif- und Poliermittel verschmiert wirden. Gerade die matte
Randelung wirkt an der polierten Flache am besten.

Gravieren, Ziselieren und

Schnitzen Zum Gravieren und Ziselieren des Trolons von Hand dienen die bekannten Apparate,
wie solche z. B. Zahndrzte benutzen, welche am Ende einer biegsamen Welle eine Spann-
vorrichtung aufweisen, in welcher Miniotur-Werkzeuge, wie Bohrer, Fraser, Schleif- und
Polierscheibchen usw. in vielen Ausfihrungen eingesetzt werden kénnen. In besonderen
Fallen finden grofle Graviermaschinen Anwendung. Zum Abglatten dienen die in der
Elfenbeinschnitzerei benutzten Schaber.

Gewinde- :

Schneiden Auf Revolverbanken, AuBengewinde mit Schneideisen oder Schneidkluppe und selbst-
offnenden Gewindeschneidképfen, Innengewinde mit Gewindebohrern schneiden. Grofie
Gewinde oder kleine Mengen jeden Cewindes, bei denen sich Anschaffung eines
Schneideisens nicht lohnt, kdnnen an der Leitspindelbank geschnitten werden. Rickwinkel
ca. 25309 Stohl auf Mitte Werkstick einstellen. Auf Drechslerbanken mit Gewinde-
strahlern arbeiten. Stréhler ebenfalls gencu auf Mitte Werkstick einstellen.

Beschriften Zur Anbringung von Beschriftungen usw. gibt es besondere Pragemaschinen, die
grofitenteils elektrisch beheizt werden.

Kleben Zum Kleben von Trolon wird von uns ein Spezial-Kunstharz-Kleber hergestellt und ge-
liefert. Dieses Klebharz hat sich hervorragend bewdahrt. Genaue Bearbeitungsvorschriften
geben wir mit lieferung bekannt.

Abweichungen und Abdanderungen wird jeder Verarbeiter nach seinem Geschmack und seinen
Erfahrungen vornehmen und sehr bald das ZweckmaBigste bevorzugen. Trotzdem glauben wir,
daf diese Hinweise jedem Verarbeiter in dem einen oder anderen Fall einen wertvollen Rat geben.
Zu weiteren Auskinften sind wir gern bereit, und wir erbitten Ihre Anfrage mit genauer Angaobe des
Verwendungszwedkes.

Bearbeitet: Dr. Volker Hofmann, Troisdorf, 3. September 2012



