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Hinweise fiir die Verarbeitung von Platten aus Trolitul

Die Eigenschaft des Materials verlangt die Ausschaltung 6rtlicher mechani-
scher (thermischer) Uberbeanspruchung wihrend der Bearbeitung, da diese
zu Materialspannungen bzw. zu deren Auslésung filhren kann. Bei Einhaltung
der Verarbeitungsvorschriften lassen sich Platten aus ,TROLITUL® mit
scharfen Werkzeugen in der gleichen Weise mechanisch bearbeiten, wie
gleichartige Werkstiicke aus Holz, Hartgummi, Kunsthorn und Edelkunstharz.

Drehen:

Bei der Bearbeitung auf der Giblichen Drechslerbank bzw. Drehbank kommen
Handstdhle und Strihlerwerkzeuge aus gutem Werkzeugstahl zur Anwen-
dung. Die Schnittgeschwindigkeit beim Drehen soll 50 — 60 m/Min. betragen.
Unter Beriicksichtigung der zweckmiBigen Schnittgeschwindigkeit ist fur ein
Werkstiick von 30 mm () eine Spindeldrehzahl von 500 —600 U/Min. zu
wiithlen, Der Vorschub erfolgt von Hand oder im aligemeinen maschinell und
betrigt 0,12 0,17 mm je Spindelumdrehung. Der Schnittwinkel der Dreh-
werkzeuge soll 60 —80¢ betragen, weil die Schneide sich andernfalls in die
Werkstiickoberfliche einhakt. Am besten eignen sich Werkzeuge aus Schnell-
drehstahl bzw. Widia-Stahl. Bei der Spanabnahme ist PreBluft oder Wasser-
kiihlung notwendig. Auf keinen Fall darf Petroleum als Kihimittel verwendet
werden, da diese Flussigkeit von nachteiligem EinfluB auf das Werkstiick
ist und RiBbildung bewirken kann, Im Ubrigen ist die bekannte Regel zu
befolgen: Langsamer Vorschub bei schnell laufender Maschine.



Gewindeschneiden:

Das Schneiden auf der Drehbank erfolgt am zweckmiBigsten mit dem
Gewindedrehstahl oder Gewindestrihler. Die Bearbeitbarkeit des ,TROLI-
TUL“-Materials ist so vorziiglich, daB auch feine Gewinde sehr scharf her-
ausgeschnitten werden kénnen. Eine breite und tiefe Spannute des Gewinde-
bohrers erleichtert das Arbeiten besonders beim maschinellen Gewinde-
schneiden. Eine intensive Kihlung mit Wasser oder besser mit PreBluft ist
unerldBlich. Unter Verwendung von Wasser als Gleit- und Schmiermittel
|&Bt sich auch leicht ein Gewinde von Hand schneiden.

Bohren:

Die zur Verwendung kommenden Kunststoff-Spezialbohrer milssen eine
breite, tief und steil gewundene Spiralnute aufweisen und an den Schneiden
etwas hinterschliffen sein. Der Spitzenwinkel soll 45 —50° betragen, weil
andernfalls der Bohrer verlduft und beim Durchbohren des Werkstiickes der
Werkstoff an der Austritiseite des Bohrloches ausbricht. Die Schnittge-
schwindigkeit ist klein zu halten und die Bohrer-Drehzahl sollte nicht mehr
als ca. 800 U/Min. betragen. Einblasen von PreBluft bewirkt ausreichende
Kihlung und erleichtert durch Auflockerung der Bohrspéne das Bohren von
tiefen Léchern.



Sigen:

Das Sidgen von ,TROLITUL"-Material kann auf der {iblichen Kreis- und
Bandsige ausgefiihrt werden. Das Anbringen einer Vorrichtung zum Ab-
saugen oder Abblasen der Sigespiine ist zweckmiBig. Die zur Verwendung
kommenden Sageblétter sollen einen Zahnabstand von 6—7 mm haben und
missen immer scharf geschliffen sein. Der Vorschub beim Sagen wird
gewdhnlich von Hand ausgefiihrt und ist so zu wihlen, daB ein Ausspringen
der Schnittkanten und eine zu starke Erwdrmung der Schnittfliche ver-
mieden wird. Das Kreissigeblatt muB ungeschriinkte Zéhne haben und hohl
geschliffen sein. Das Bandsiigeblatt soll schwach geschrinkt sein. Die
Schnittgeschwindigkeit sollte 1200 m/Min., der Freiwinkel 30°—40° der
Spanwinkel 0—5° betragen. Jede Uberhitzung fiihrt an der Bearbeitungs-
stelle zu einer teilweisen Zersetzung der thermoplastischen Kunststoffe.

Kleben:

Indem man die miteinander zu verbindenden Flichen mehrmals mit reinem
Benzol bestreicht und die angeldsten Stellen aufeinanderpreBt, erhdlt man
eine Klebestelle von vorziiglicher Haltbarkeit.

Verhalten gegen Chemikalien:

Bestiéndig in Alkalien, Alkohol, Mineraldl, Pflanzendl, Séuren und Wasser.
Unbestindig in Aether, Benzol, Benzin, Chlorkohlenwasserstoff, Ester,
Ketone, Terpentin und Petroleum.



TROLITUL 6000 ist ein f{illstoffreier, auf Polystyrol-Basis hergestellter
Kunststoff, der nur in der Farbe glasklar in Form von Platten hergestellt
wird. Es werden 2 Sorten — TROLITUL Il und TROLITUL IV — erzeugt,
wobei der Unterschied im wesentlichen in der Wirmebestindigkeit liegt.

Als Einsatzgebiet kommt im wesentlichen die Elektrotechnik in Frage.

Der vorziigliche Isolationswiderstand und geringe dielektrische Verlustfaktor,
auch unter feuchten Betriebsbedingungen, machen es besonders fiir den
Einsatz in der Hochfrequenztechnik geeignet. Durch seine hohe Durchschlags-
festigkeit hat es sich auBerdem in der Fernmelde- und Starkstromtechnik
bewihrt.

In der Verarbeitung ist das Material schwierig. Es ist viel Fingerspitzengefiihl
erforderlich. Wir geben lhnen einige Richtlinien, die besonders bei der erst-
maligen Verarbeitung wertvoll sind und weitgehend beachtet werden sollten.
Daritber hinaus sind wir gern bereit, Sie zu beraten.



Spez. Gewicht:

Mechanische Eigenschaften:
Grenzbiegespannung .
Schlagzihigkeit
Kerbschlagzéhigkeit
Druckfestigkeit

Zugfestigkeit .
Dehnung
Elastizitatsmodul
Kugeleindruckhiirte

Thermische Eigenschaften:
Formbesténdigkeit in der
Wirme

nach Martens .

nach Vicat .
Wirmeleitfahigkeit .
Lineare Wirmedehnzahl : 10#
Glutfestigkeit .
Brennbarkeit .

.DINB3452 . . . . . . kg/cm®
.DIN53453 . . . . . .kgem/cm*
.DIN53453 . . . . . . kgem/cm?®
. DIN 53454 / Wiirfel kg/em?

10 mm Kantenlinge

. DIN 53455/ Probenform 2 kg/cm?
. DIN 53455/ Probenform 2 °/s

. Biegeversuch . . . . kg/lcm?
.DINS53456 . . . . . . kg/cm?
.DINB3458 . . . . . .°C

. VDE 0302 (Glykolbad) . °C
.VDEO0304 . . . . . . kecal/mh*C
. gemessen zw. 20u.50°C

.VDEO302 . . . . . . Gitegrad

1,05

300 — 700
4—-10
156-2

900

300 — 500

30000
1500

70
85
0,14
80
1
brennt



Elektrische Eigenschaften:
Spezifischer Widerstand .

Oberflichenwiderstand
24 Stunden in Wasser .

Dielektrizititskonstante

4 Tage 80%. rel. F. 800 Hz .
10°Hz .

Dielektrischer Verlustfaktor

4 Tage 80°%0 rel. F. 800 Hz .
104 Hz .

Durchschlagfestigkeit .

Kriechstromfestigkeit .

Wasseraufnahme:

.DINS53482. . . . . .Qcm
DIN 53482 . .
Q
DIN 53483 .
DIN 53483 .
. DIN 53481

(Plattendicke 3 mm) . . KV/cm

.DINB3480 . . . . . . Stufe

DINB3472. . . . . . mg

>1OIS

>]0l4

25
25

<0,0004
<0,0004

200
T2

<5



Gewichts-Tabelle

Formate: 550 xX 440 mm 510 X 510 mm
1 mm Stérke ca. 255 Gramm -
15 . 5 - ca. 410 Gramm
2 " " - . 950
25 5 . 63 —
3 5 " - . 820
4 i .. - » 1100 u
5 = - - . 1370
6 g o - . 1640
8 o " - . 2200
10 . " - » 2740
12 A » - . 3280
15 = v . 3810 -
20 » » , 5100 iz,
% . . 6400 =
30 u ,. . 71620

Toleranzen * 10%
Die verschiedenen Plattenstirken sind nur in der jeweils angegebenen
Abmessung lieferbar.
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