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TROVIOUR ist bei Raumtemperatur ein harter, federnder Konstruktions-
werkstoff. Als thermoplastischer Kunststoff ist Trovidur warm formbar. Wenig
oberhalb 70°C geht Trovidur aus dem starren in den gummielastischen
Zustand Uber, der bei etwa 130°C am besten ausgebildet ist, Der Werkstoff
kann dann wie Weichgummi mit geringen Kréften weitgehend elastisch ver-
formt werden. Wird das verformite Werkstick unter Spannung rasch bis unter
40° C abgekihlt, so wird die Verformung eingefroren und damit standfest.
Bei erneuter Erwdrmung machen sich von etwa 60°C aufwdérts elastische
Rickstellkrafte bemerkbar; bei der Verformungstemperatur bildet sich, wenn
das Werkstiick nicht gehalten wird, die Ursprungsform fast vollstandig wie-
der zuriick. Oberhclb 140° C verliert das Material seine Festigkeit so weit-
gehend, dafl das Halbzeug bei der Warmformung reiBt. Bei 160-170° C
wird Trovidur unter Druck plastisch flieBbar, so daB es im PreBverfahren
verarbeitet werden konn, Verformungen, die auf diese Weise im plastischen
Zustand vorgenommen worden sind, bleiben auch bei Erwérmung der Werk-
stiicke bis in den gummielastischen Bereich zundchst stehen.

Von der ginstigen Temperatur von 130°C fiir die thermoelastische Warm-
formung von Halbzeug soll nur in Sonderféllen abgewichen werden. Niedri-
gere Temperaturen zwischen 100 und 120° C gestatien zwar wesentlich hohere
Verformungsgrade, men muB aber auch erheblich gréBere Verformungs-
krafte anwenden, und die obere Grenze der Gebrouchstemperatur eines
solchen Formlings liegt wegen des gréfleren Rickstellbestrebens tiefer. Ho-
here Verformungstemperaturen bis 140° C kénnen donn verwendet werden,
wenn auf die Formbesténdigkeit bei héheren Gebrauchstemperaturen be-
sonderer Wert gelegt wird. Dabei ist allerdings nur ein geringerer Ver-
formungsgrad méglich. Allgemein, insbesondere aber bei weitgehender Ver-
formung muB schnell in einem Zuge gearbeitet und anschlieBend mit Wasser
rasch und gut gekihlt werden. Verformung in mehreren Zigen, wie sie bei
Metall ausgeibt wird, ist bei thermoplastischen Kunststoffen nicht méglich.
Allgemein ist fir die Warmverformung von Trovidur zu beachten:

1. Die Schrumpfung nach Erwdrmung (in Léngsrichtung der Tafeln etwa
2-3%, in Querrichtung etwe 1%, entsprechend nimmt die Dicke ge-
ringfigig zu),

2. das geringe Wdarmeleitvermdgen,

Beim Zuschneiden ist mit Ricksicht cuf die Schrumpfung bei hdéherer Tem-
peratur eine enisprechende Matericlzugabe vorzusehen. Uber die zu verwen-
denden Maschinen und Werkzeuge wird in dem Merkblatt ,Spanabhebende
Bearbeitung” berichtet,

Beim Erwdrmen ist mit Rucksicht auf das geringe Wdrmeleitvermdgen be-
sonders sorgfdltig zu verfchren. Der Werkstoff darf nicht zu schnell erhitzt



werden, da sonst die Oberflache schon verbrannt werden kénnte, bevor
das Innere des Materials geniigend durchwérmt ist. Blasen, Schuppen oder
Dunkelférbung an der Oberfléche sind sichere Anzeichen fir eine Uber-
hitzung, die das Moterial schwacht. Besonders geeignet fur gleichméBige
Durchwérmung ist ein regulierbarer Wdarmeschrank mit Umluftheizung.
AuBlerdem kann man auch mit dem Olbad, auf der Heizplatte oder durch
zonenweises Erwdrmen mit HeiBlufistrom den Werkstoff erhitzen. Daos Er-
wdrmen mit einer weichen, offenen Flamme erfordert sehr viel Geschick
und Erfahrung. Bei gréBeren Verformungen sollte es Uberhaupt vermieden
werden,

For das Biegen und Abkanten muB die zu erwdrmende Zone mindestens
funfmal so breit sein wie die Plattendicke, wéhrend der Biegeradius gleich
der doppelten Plattendicke oder gréBer sein soll (ousnchmsweise einfache
Plattendicke). Meist sind zweckmé&Big besondere Biege- oder Abkantvorrich-
tungen zu verwenden, in denen die verformte Platte bis zur vollkommenen
Erstarrung bleiben muB. Je nach Plattenstérke oder Abmessung der acbge-
kanteten Teile sind in diesen nach der Formgebung Spannungen vorhanden,
oder es treten mehr oder weniger starke Verzige auf. Diese Nachieile kén-
nen vermieden werden, wenn das Plattenmaterial zum Abkanten ganz —
olso nicht nur in der Abkantzone — erwdrmt wird. An Stelle der Abkont-
vorrichtungen miissen dann natirlich geeignete Schablonen treten. Fir die
Abkuhlung gilt dos im vorigen Absatz Gesagte.,

Zum Driicken (auch Formstanzen gencnnt) unter der Presse dienen gewdhn-
lich aus Patrize und Matrize bestehende Formen. Fir kleine Stickzahlen
verwendet man Formen aus SchichtpreBholz Lignofol, wéhrend fir gréfiere
Serien Stahlformen eingesetzt werden. Auch die Vakvumformung von Tro-
vidur ist méglich, wobei jedoch wegen des gréBeren Verformungswider-
standes nur geringe Verformungsgrade erreicht werden konnen. Daneben
besteht die Maglichkeit, mit Gummi- oder Mipolam-Pref3kissen zu arbeiten,
wie dies aus der Blechverformung bekannt ist. Bei einfachen Formen kann
man ouf die Matrize verzichten und unter Verwendung eines Ziehringes das
Werkstiick mit der Patrize allein ziehen.

Beim Blasen wird daos erwdrmte Material (Folie oder Tafel) mit PreBluft an
die Matrizenwand gedriick!, Die Patrize wird in diesem Fall durch eine
einfache, ebene Platte ersetzt, auf die das erwdrmie Trovidur-Material auf-
gelegt wird. Die Matrize wird von oben her aufgefahren, so dafl sie die
Trovidurplatte festhélt und abdichtet, Nun wird durch die Unterplatte hin-
durch Luft unter das Trovidur geblasen, so daB es sich aufwélbt und an die
Wandungen der Matrize anlegt. Auch hinterschnittene Teile lassen sich ouf
diese Weise herstellen; dobei muB naturgeméfl eine mehrleilige Matrize
verwendet werden,



Durch Dricken, Ziehen oder Blasen hergestellte Formsticke werden zweck-
mafig in kaltem Wasser weiter gekihlt, nachdem man sie der Form ent-
nommen hat.

Beim Pragen werden Vertiefungen wie Zahlen, Schriftzeichen oder derglei-
chen mit den Ublichen Prégewerkzeugen in Trovidur eingeprédgt. Domit sich
die Werksticke dabei nicht verziehen, verwendet man mit Vorteil einen auf
100-130° C erwdrmten Stempel und driickt diesen in den kalten Werkstoff.

Die vorstehende kurze Verarbeitungsanweisung wie auch die VDI-Richt-
linien 2008, die die spanlose Verformung ausfihrlicher behandeln, kénnen
eine grindliche praktische Ausbildung in der Handhcbung des Werkstoffes
nicht ersetzen, Diese erfordert vielmehr eingehende Materialkenntnis und
grindliche proktische Schulung. Wir vermitteln Interessenten deshalb die
Teilnahme an Schulungskursen enerkannter Lehrstétten und sind auch sonst
zu weiteren Auskinften und Beratungen jederzeit gerne bereit,
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