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Die Carbamidharz-Preffmischung

POLLOPASO 0P it uter don pron-

massen auf der Grundlage héartbarer Kunstharze eine besondere fihrende
Stellung ein. Sie verdankt diesen Vorrang den in ihrer Zusammenseizung
begriindefen hochwertigen Eigenschaften, welche es ermdglichen, Prefiteile
aus Pollopas in hellen, auch durchscheinenden bestindigen Farben, mit
hohen mechanischen und elektrischen Werten, geruchlos und geschmackirei
herzustellen.

Die Zusammensetzung von Pollopas ist im wesentlichen gekennzeichnet
durch ein hartbares Carbamid(Harnstoff)-Harz als Bindemittel, reinweifse Zellu-
lose als Fiillstoff und Farbsioffe. Das Harz entsieht als wasserhelles Produkt
durch Kondensation von Harnsfoff und Formaldehyd, welche beide als hei-
mische Erzeugnisse der chemischen Synthese in unerschopflichen Mengen zur
Verfligung stehen. Das an sich spréde Harz erhélt durch die innige Vermen-
gung mit hochwertigem Zellsioff gewissermafien ein festes Geriist, das Harz
selbst aber verleiht der Prefkmischung den Charakier eines edlen Werkstoffes.
Das feingemahlene farblose Rohprodukt ist gelblichweify durchscheinend und
biefet hiermit eine vorziigliche Grundlage zur Ausfarbung der feinen zarlen
oder der kraftig leuchtenden Ténungen mit guter Lichibestandigkeif, welche
/f\ = Pollopas in der ganzen Well als den Rohstoff zur Herslellung farbenfroher
(' : Prehieile bekannt und beliebt gemacht haben.
="

\ ‘Die vollkommene Homogenitat, welche eine notwendige Voraussefzung fir

’ diese Farbwirkung ist, wird nur erreich! durch das besonders im Hinblick auf
i diese hochst werlvolle Eigentimlichkeit entwickelte Herstellungsverfahren.

[l ‘/\ Zur Anwendung dieses Verfahrens, dessen Verlauf in allen Phasen einer sorg-
Y ! LA faltigen chemischen und prefitechnischen Ueberwachung unferliegt, stehen in
) " LN s -T‘_ Troisdorf leistungsféhige Anlagen zur Verfiigung, welche mit eigens fir die
; , - 7‘\1,\ \;T(vﬁ Herstellung von Pollopas erdachien neuartfigen Einrichfungen, Apparaten und

| | \ AL Maschinen auf das beste ausgeriistet und allen Anforderungen gewachsen sind.




Nach Beendigung des Mahlvorganges erfahrt das fertige Pollopas-Pulver
eine Feinsichtung und danach eine abschliefende Prifung, um dann als
lockeres, feingemahlenes Pulver, sorgfallig und sicher verpack! und mit allen
fur die Verarbeitung wichtigen Werlen gekennzeichnet, den Weg zum Ver-
braucher anzufrefen.

Der feine Mahlungsgrad mag zunachst als Ursache gewisser Unbequemlich-
keiten bei der Verarbeitung angesehen werden, die jahrelangen Erfahrungen
in der erfolgreichen Verarbeilung dieses feinen Prefypulvers beweisen jedoch,
dafy dieser Umsland fur den mit der Behandlung von Pollopas verlraulen
Presser kein ernsthaffes Hindernis, sondern in mancher Hinsichi ein wesent-
licher Vorzug gegeniiber den kérnigen Prefymischungen ist. Es sei nur aul
die vollkommen farbhomogenen und geradezu ideal ebenen Oberflachen
der Prefiteile aus Pollopas hingewiesen.

Wie jeder Handwerker zum erfolgreichen Arbeilen selbst lernen mufy, Ma-
terial und Werkzeug richlig und rechfzeitig vorzubereilen und einzuseizen, so
sollte auch der Verarbeiter von Pollopas durch sorglaltige Vorbereitung der
erforderlichen Rohsfoffe und Einrichtungen fir einen glatten Ablauf seiner
Fabrikation Sorge fragen.

Zur Bereifstellung des Prehpulvers in der fir jeden Verwendungsfall best-
geeigneten Ausfilhrung steht die VENDITOR Kunsistoff-Verkaufsgesellschaff
m. b. H., Troisdorf, Bez. Kéln, zur Verfugung. Sie ibernimm! es auch, ihren
Abnehmern in allen technischen Fragen durch Rat und Tal zu helfen.

Zum Verpressen von Pollopas braucht man Pressen mit geniigender Druck-
leistung und richtig gebaute Formen mit geeignefer Beheizung; ferner Vor-
richlungen zur Vorbereitung des Rohsioffes und zur Ferligstellung der
Prefsteile.

Zur Bestimmung des ungeféhren Druckbedarfes diene als Anhalt eine Druck-
leistung von 200—300 kg/cm® des grofjien Querschnittes. Der Druckbedari
ist kleiner bei flachen und starkwandigen, grofyer bei tiefgezogenen Form-
sticken mit geringer Wandstarke. Mafgebend fir die Auswahl der richtigen
Presse nach Anfriebsart und Grofye ist naturgemaly, abgesehen von der Groke
und Geslalt der Formstiicke, auch die verlangle Leistung.

Besondere Sorgfalt erfordert die Herstellung der Formen in Bezug auf die
Auswahl des Materials sowohl als auch in der Konstruktion und Beheizung.
Der mit der Harlung unter Druck und Warme in der Form verbundene che-




mische Vorgang wirkt sich bei Formen aus gewohnlichem Stahl durch An-
laufen und Mattwerden der Formflachen aus. Diese Einwirkung wird behelfs-
mafjig vermieden durch Verchromen, sicher durch Verwendung von saure-
bestéandigen Stahlsorten. Alle Vorbereitungen sind jedoch nuizlos, wenn nicht
der Formenbeheizung besondere Sorgfalt zugewandi wird.

Pollopas ist in der Warmebehandlung ziemlich empfindlich und im Ge-
gensalz zu der bei der Verarbeilung von Phenolpreffmassen ublichen Ge-
pflogenheit ist es beim Verpressen von Pollopas nicht in jedem Falle mog-
lich, Abweichungen von dem vorgeschriebenen Temperaturbereich durch
entsprechende Verlangerung oder Verkirzung der Harlezeil wirksam auszu-
gleichen. Bei dinnwandigen Formsiicken von gleichmahiger Wandstarke
darf die Formtemperalur 150—160" beiragen, bei starkeren Prefyleilen emp-
fiehlt sich die Einstellung des Temperaturbereiches auf 143—148° C. Die zur
Beheizung der Formteile verwandten Warmequellen miissen zweckmalyig durch
aulomatische Regler so genau zu steuern sein, dafy die Innehallung des vorge-
schriebenen Temperaturbereiches zu jeder Zeit gewahrleistet ist, andernfalls
kann kein Erfolg erwartet werden. Zur Konirolle der Formentemperatur emp-
fehlen wir die Anwendung der Schmelzkérper ,Merck”.

Nach diesen grundséizlichen Hinweisen zur Einrichlung oder Verarbeitung
wollen wir die Prefymischung Pollopas in ihren Eigenschaften und in ihrem
Verhalten naher kennenlernen.

Wir unterscheiden nur zwei Sorten: Pollopas-Spezial und Pollopas-
Normal. Pollopas-Spezial, Farbnummernreihe 4800, ist eine Sonderausfiih-
rung, welche hauplsdchlich zum Verbrauch fiir elekirotechnische Installations-
ariikel abgegeben und in weiffen Tonungen und wenigen Grundfarben ge-
liefert wird. Pollopas-Normal, Farbnummernreihe 4000, wird dagegen, von
der vorbeschriebenen farblosen Naturausfilhrung (Blond 4000) ausgehend, in
einer Reihe von weiffen und in allen erdenklichen bunten Farben geliefert,
selbstverstandlich avch in dunklen Farben und in Schwarz.

Bei Pollopas-Spezial fihren wir eine ausdriicklich als fablettierfahig gekenn-
eichnete Qualitét (T), welche sich leichter zu relativ festen Tabletten verdich-
n lakt, als gleichfarbige Mischungen Pollopas-Spezial ohne dieses zusaiz-
liche Kennzeichen. Diese Mischungen (T) sind verhalinismahig schwerfliefend
(Flufy 65—70), wahrend Pollopas-Spezial im allgemeinen mit miftlerem Fliefs-
vermogen (50—60), Pollopas-Normal hingegen auch in besonderen Bedarfs-



fallen in leichiflieffender Ausfiihrung (45—50) geliefert werden kann. Es sei
aber ausdrucklich bemerki, dafy bei Pollopas-Mischungen mit leichtem Flufy
mit einer Verlangerung der Harfezeit und mit dem Aufireten von Wolken,
besonders bei Formsflicken mit unierschiedlichen Wandstarken, gerechnet
werden muf. Wir empfehlen deshalb, lieber Pressen mit hoherer Druck-
leistung anzuwenden, als auf der Lieferung leichtfliefyender Mischungen zu
bestehen.
Da infolge des ieinpulvrigen Charaklers die einzelnen Tonungen nur einfarbig
fur sich geifrenn! geliefert werden koénnen, muly das Vermengen mehrerer
Farben zu mehrfarbigen Wirkungen vom Verbraucher unmittelbar vor dem
Verpressen selbsl vorgenommen werden. Die Herslellung von tadellosen ein-
farbigen Prefteilen sefzt peinliche Sauberkeit bei der Lagerung, bei der Ent-
nahme und bei der Verarbeilung der Pollopas-Prefymassen voraus, insbe-
sondere is! darauf zu achlen. daly Kiibel und Sacke vor dem Oeffnen des
Deckels oder der Verschniirung soweit gereinigt werden, dafy der Inhalt nicht
durch herabfallenden Staub verunreinig! werden kann. Zur Aufnahme von
Handvorrat dienende Gelféfse sollen cauber sein und tunlichst nur jeweils fur
ein- und dieselbe Farbe verwandt werden. Die Packgefilje wie die zur Be-
reifstellung der Massen an der Presse verwandien Behalter sollen niemals
offenstehen, zumal dann nicht, wenn in der gleichen Werkstati andersfarbige
Massen verarbeifel werden. Pollopas-Pulver ist hygroskopisch; es mufy des-
halb frocken gelagert werden. Wenn es warm oder feucht wird, klumpt es
cusammen; es mufy dann vor der Verarbeitung mittels Durchreiben durch ein
Sieb aufgelocker! werden. Ueberschiissige Feuchfigkeit sefzt sich beim Pres-
sen in Dampf um, der durch Liiften (kurzes Oeffnen der Form nach Durch-
warmen des Inhalfes) abgelassen werden muly.
Fur die Bereitstellung der jeweils zur Fiillung der Form erforderlichen Menge
kommen folgende Wege in Befrachf:

Abmessen,

Abwiegen oder

Vorbereifung von Tabletlen nach Maly oder Gewicht.
Das Abmessen ist die am wenigsien zuverldssige Methode, weil das Schitt-
volumen gewissen Schwankungen unterworfen ist, welche auf Einfluly von
Farben, Transporl, Lagerung oder atmosphérischen Verhalinissen zuriickzu-
fuhren sind.




Das Abwiegen ist genauer und sparsamer, aber auch umstandlicher.

Das Tableftieren ist zwar nur bei grofjerem laufendem Bedarf fir einheitliche
Masse wirtschaftlich durchzufithren, dann aber unbeding! vorieilhafl, weil mil
der genauen Dosierung eine Vorverdichlung einhergeht, die der endlichen
Verdichtung in der Preffform entgegenkommi. Aufjerdem gewahrleistet die
Verwendung von Tableften die beste Materialausnulzung.

Bekanntlich ist auch das Vorwarmen der nach irgendeiner der vorstehend er-
wahnten Methoden zur Fiillung der Formen bereilgestellten Prefymasse sehr
nitzlich, weil dann der Warmeenizug beim Einfillen der Masse fortfallt und
infolgedessen die Hartezeit abgekirzt werden kann. Bei der Verarbeilung von
Pollopas bietet das Vorwarmen aufjerdem weitere Vorleile. So kann die
Eigentimlichkeit, dafy Pollopas beim Erwédrmen auf etwa 100° zusammen-
back! (sintert), ohne zu harten, benuizt werden, um mit der Vorwarmung
gleichzeilig ein Vorformen der Masse durchzufithren; hierdurch werden &hn-
liche Vorleile erzielt, wie sie im idealen Falle bei der Anwendung vorge-
wéarmier Tabletten erreich! werden. Aufjerdem werden beim Vorwéarmen un-
vermeidbare Schwankungen im Feuchligkeitsgehalt des hygroskopischen Pul-
vers ausgeglichen und damit ist eine weilgehende Sicherheil gegen das
Auftreten von Blasen und Wolken im Prefjleil gegeben.

Beim Ueberpressen von Melallieilen, wie z. B. bei Griffen fir Messer, Instru-
menten, bei Tirdriickern oder Fenstergriffen empfichlt es sich, auch die Me-
tallteile vor dem Einlegen in die Form anzuwédrmen. Um hohe innere
Spannungen infolge der sehr unierschiedlichen Ausdehnungskoelffizienten von
Metall und Pollopas zu vermeiden, ist aufjerdem von vornherein darauf
zu achten, dafy die Masse des einzubetienden Melallfeiles moglichst klein
gehalten wird, da andernfalls die diinne Pollopas-Decke auch den vermin-
derten Spannungskréften nicht standzuhalien vermag.

Bei der grofyen Harte richtig geprefiter Pollopas-Teile ist dem Grundprinzip
des Prefyverfahrens besondere Beachfung zu schenken, welches zur Vermei-
dung von Nacharbeit diinne Grate und mdglichst weitgehend ferlig geformte
Gegenstande verlangl. Im brigen macht das Bohren, Schleifen und Polieren
keine Schwierigkeiten, wenn geeignete Vorrichlungen und Werkzeuge an-
gewandt werden, fir welche wir bewahrte Lieferwerke gerne nachweisen.

Die Kennzeichnung oder Verzierung von Prefiteilen aus Pollopas durch
Schriftzeichen, Ziffern oder Zeichnungen wird am besten von vornherein in



der Form erhaben oder verlieft vorgesehen. Das nachirigliche Prégen oder
Lackieren gut durchgehérfeter Oberflachen ist schwierig und meist wenig
haltbar. Andererseits ist die vollkommene Harfung eine unerlaffliche Voraus-
sefzung fir das sichere Erreichen wesentlicher Eigenschaften, vor allem fiir
die Festigkeitswerle und fir die Bestandigkeit gegen Feuchligkeif, Chemi-
kalien und klimatische Einflisse. Das scheinbar fehlerfreie Aussehen der Form-
sticke laht allein keinen Schlufy zu auf ausreichende Durchhértung. In Zwei-
felsfallen empfiehlt es sich, durch Einlegen des zu priifenden Gegenstandes
in kochendes Wasser wahrend 15 Minuten, die sogenannte Kochprobe durch-
zufiihren. Ein einwandirei gehérfefes Stiick darf sich wahrend dieser Probe
nicht sichtbar verandern. Matte, weifjliche, miirbe Stellen lassen auf Quellung
durch die Einwirkung des kochenden Wassers infolge unzureichender Har-
tung schlieflen. Wenn die Méglichkeit der Ueberharlung besteht, so ist die
Kochprobe auf 30 Minuten auszudehnen. Wenn der Prifkérper auch nach
dieser Probe seine glanzende glasharle Oberfliche beibehill, aber entweder
wahrend der Probe oder nach Beendigung derselben beim Trocknen starke
Risse auffrefen, so sind hiermit die Merkmale der Ueberharlung und der
damit verbundenen Schwachung des Gefiiges gegeben. Die Probe ist in an-
gemessenen Abslanden so lange zu wiederholen, bis in der Wirmewirkung
beim Prefyvorgang und damit im Ergebnis véllige Sicherheit erreicht ist.

Die erfolgreiche Verarbeitung von Pollopas setzt nach der voraufgegan-
genen Beschreibung ein sorgfaltiges Einfilhlen des Pressers auf die Eigen-
schaffen dieses werlvollen Prefystoffes voraus. In der Beratung unserer Ab-
nehmer sfellen wir reiche eigene Erfahrungen zur Verfiigung. Die Carbamid-
harzprefimischung Pollopas fihrt in der Hand unserer Kunden mit Hilfe
unserer Erfahrungen zur Vereinigung der hochwerligen stofflichen Eigen-
schaffen des Malerials mit den ausgezeichneten technischen und asthelischen
Gestaltungsméglichkeiten zu Formstiicken von vollendeter Wirkung.

Ueber Eigenschaftswerte und Verhalten von Pollopas unferrichtet die nach-
stehende Uebersicht.

Farbmusier, Proben und Preise aul Anfrage.
Beratung durch den Technischen Dienst.

V END I T O R

Kunststoff-Verkaufsgesellschaft m. b. H., Troisdorf Bez. K&in Abteilung Prefymassen




EIGENSCHAFTSWERTE"

Typ gemaly VDE-Vorschrift 0320/1936
Farbionungen A
Spezifisches Gewncht .
Biegefestigkeit 3
Schlagbiegefestigkeit .
Druckfestigkeit
Zerreifyfestigkeit
Elastizitatsmodul
Kugeldruckhérte
Warmefestigkeit nach Marlens
Warmeleitfahigkeit Cal/cm sec.
Lin. Ausdehnungskoeffizient
Glutfestigkeit VDE 0305 .
Brennbarkeil .

Innerer Wldemand direkl

Nach 4 Tagen in 40% rel. F;uc.hllgkell

Oberflachenwiderstand direkt .
24 Stunden in Wasser .
Dielekirizitatskonstante ¢ .

Verlustwinkel tg ¢
Durchschlagfestigkeit

Kriechstromfestigkeit
Wasseraufnahme nach 7 Togen

glem’
kg em®
cmkg/em®
kg'em®
kg'cm®
kg'em®
kg'em®
°C
‘C 10°
10°
Giilegrad

MO

MO

MO
Vergleichszahl
800 Heriz

1 Mill, Heriz
800 Herlz

1 Mill. Herlz
KV/mm

mg /100 cm®

*K
alle Farben
1,48—1,55
*600
=0
1800
250
50000-100000
1500
*100
85
40—50
*3
sehr gering
200 000
100 000
650 000
*4
7
6,6
250
185
17
fest
140

Yerhalten gegen:

Schwache Séuren

Starke Sauren . .

Schwache Alkalien

Starke Alkalien .

Alkohole

Ketone .

Ester . .
Chlorkohlenwussorsfoﬂe .
Benzol und benzolartige Stoffe
Benzin . . - .
Treubs!o“gemnsch

Mineralal

Qele, pﬂanzhche und hensche
Aether . KRG

zieml. bestandig
unbestandig
zieml. bestandig
unbestandig
bestandig
besténdig
bestandig
bestandig
bestandig
bestandig
bestandig
bestandig
bestandig
bestandig

+) Durchschnitiswerie unverbindlich,

*) Mindestwerte nach VDE-Vorschrift 0320/1936,

Nr. 151
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Phenolharz-Prefymischungen

TROLITAN

Unter den synthetfischen hartbaren Kunstharzen haben die Harze auf der Grundlage von
Phenol und Kresol zunidchst die tiberwiegende Bedeuiung erlangt. Es gibt heule kaum noch
ein Gebiel der angewandten Technik, das nicht unsere, auf dieser Grundlage unter der Bezeich-
nung Trolitan hergestelllen Werkstoffe in irgendeiner Weise benuizi.

Phenol und Kresol sind Produkte der Steinkohlenteerdestillation, die durch Kondensation
mit Formaldehyd in geeigneter Zusammensefzung zu den sogenannten Technischen Harzen
fihren. Diese dienen u. a. als harlbares Bindemiltel bei der Herstellung von Prelymischungen,
die auljerdem noch Fiillstoffe, Harle- und Fliehmittel, sowie Farbsioife enthalten. Genaue und
liickenlose Kontrolle bei der Zusammensetzung und Verarbeifung von Harzen und Prefymischun-
gen biirgt, neben der forischreitenden Erkenntnis der inneren Zusammenhange, fir die gleich-
mafiige Giite und die universelle Verwendbarkeit der Trolitan-Prefimischungen,

Trolitan-Prefymischungen werden in verschiedenen Sorfen hergestellf, die sich in der
Zusammenselzung unferscheiden durch Art und Menge des Harzbestandieiles und durch Art
und Anteil der Fiillsioffe und innerhalb der einzelnen Sorten durch eine grofje Auswahl von
Farben und farbigen Zusammensiellungen. So ist es durch die Wahl der Zusammensetzung in
ziemlich weilen Grenzen méglich, die Eigenschaften und das Verhalien der Prefymischungen so
zu beeinflussen, dak fir jeden Anwendungsfall das wirklich zweckenisprechende Material zur
Verfigung gesfellf werden kann.

Wir unierscheiden die Trolitan-Prefimischungen nach folgenden Gesichtspunkien.

Harzsorten: Phenolharz - Kresolharz ¢ Harzanteil: harzreich « harzarm
Fiallstoffe: Holzmehl - Gewebeschnitzel o. dgl. « Asbest o. dgl. - Zellulose.

Farben: dunkel einfarbig « hell, bunt einfarbig + dunkle Holzmaserfarben
hell, bunt mehrfarbig.



Hieraus entwickelte sich nachstehende Gliederung:

Reihe Harzsorte Harzanteil Fullstoff Bezeichnung Typ

‘ 2400 Phenol harzreich Holzmehl Trolitan S S

u. 1000

2500 Phenol harzarm Holzmehl Trolitan SP S

2800 Kresol/Phenol harzreich Holzmehl Trolitan SPK S

2900 Kresol Phenol harzarm Holzmehl Trolitan SPK S

1'7000 Phenol Asbest o. dgl. Trolitan 1 I

AW/7000 Phenol Asbest-Wulst Trolitan AW M

LT 7000 Phenol Gewebeschnifzel | Trolitan LT K
grob

L 7000 Phenol Gewebeschnifzel | Trolitan L S
fein

CL/7000 Trolitan CL S

CT/7000 Phenol Faserstoffe Trolitan CT T

Trolitan S und SP sind lediglich mit verschiedenem Harzgehalt auf dem gleichen reinen
Phenolharz aufgebaut. Der Vorteil des reinen Phenolharzes ist seine eindeutige chemische
Grundlage; denn wahrend Phenol (Karbolsiure) ein chemisch reiner und somit eindeutig be-
stimmter Korper isl, besteht Kresol aus einem nicht feststehenden Gemisch von drei Isomeren.
Da diese Komponenten wahrend der Verarbeitung nicht gleichmafiig reagieren, bendtigen
Kresol-Prefymassen eine eiwas langere Hartezeil in der Form. Andererseits ist mit ihrer Verwen-
dung in der Regel ein Preisvorteil verbunden, so dafy es sich immerhin lohnt, die Frage, wel-
chem Material jeweils die besondere Eignung zukommt, vor der Entscheidung in jedem Falle
grundlich zu prifen.

Trolitan S und Trolitan SP sind die hochwerligen Phenolharz-Schnellprefymischungen in
50- bzw. 40%iger Ausfihrung; sie finden Verwendung in allen jenen Fallen, in denen an das
Prefiteil besondere Anforderungen gestelll werden auf Gestallung der Oberfliche, Geruch-
losigkeit, farbige Ausfihrung, Wasser- und Chemiebestandigkeit.

Kresol-Phenolharz-Prefymischungen Trolitan SPK sind das gegebene Rohmalerial fur alle
rein technischen Konstruktionsteile und andere Arfikel, bei denen die besonderen Giilewerle
der Phenolharzprefimassen nicht in voller Hohe verlangt werden; sie haben sich in weitestem
Umfange in der Elekirotechnik eingefihrt und bewdhri.




Fir die erfolgreiche Verarbeilung ist es nofwendig, das Material und seine Behandlung
unfer besonderer Beriicksichligung von Druck, Wérme und Zeit kennenzulernen.

Die Verarbeitung nach dem bekannten Warmprefyverfahren geschieht in Stahlformen un-
ter gleichzeitiger Anwendung von Druck und Warme, die bewirken, dafy der in der Warme
zunéchsi schmelz- und formbare Harzanteil wahrend und nach erfolgter Verdichiung und
Formgebung eine Umwandlung in den unléslichen und unschmelzbaren Zustand erfahri. Hier-
aus ergibt sich der so werlvolle technische Umstand, daf die nach jenem Verfahren herge-
stelllen Prekteile heify und doch formbestandig aus der Prefiform herausgenommen werden
kénnen und eine gule Widerstandsfahigkeit zeigen gegeniiber irgendwelchen im spateren
Gebrauch aufiretenden Einflissen, welche physikalischer oder chemischer Natur sein konnen.

Als Pressen benulzt man, je nach dem erforderlichen Druckbereich und enisprechend der
verlanglen Leistung, Handpressen, Maschinen- oder hydraulische Pressen, wie sie von zahl-
reichen Maschinenfabriken in zweckmafiigen, bewahrien Konsiruktionen geliefert werden.
Auch zur Herstellung der Formen, die besondere Kenntnis der Material-, Konstrukfions- und
Verarbeitungsfragen voraussetzl, stehen eine Anzahl leistungsfahiger Werkstatten zur Verfi-
gung, deren Anschriften wir auf Wunsch gerne vermitteln.

Zur Bemessung der Druckleistung mége als Anhalt dienen, dafy man bei Prefymischungen
Trolitan S, SPK und I mit einem spezifischen Druck von 180—250 kg/'cm® auskommt; flache
Gegenstande erfordern geringeren Druck als fiefgeprefle dinnwandige Teile. Die Fliehfahig-
keit der Massen kann den Belriebsverhaltnissen beim Verarbeiter weitgehend angepalt werden,
ebenso auch der Mahlungsgrad. Bei flachen Gegenstanden mit ebenen Flachen verwende man
feinkdrnige Massen mit geringem Fliefivermégen (hohe Zahl); bei leichifliefienden Massen
ist, besonders wenn nicht vorgewarmi wird, die Harfezeit ein wenig zu verlangern.

Bei der Verarbeitung der Prefimischungen mil faserigen Fullstoffen Trolitan L, LT, CL,
CT und M erhohi sich der Druckbedarf auf 300—600 kg/cm®. Bei diesen Massen halt sich auch
die Einstellung des Flielvermogens in engeren Grenzen, da sonst Nachteile durch Abirennung
des Harzes von den Fillstoffteilen zu erwarten sind.

In einem Temperaturbereich von 150—180" befrag! die Héartezeil fir Trolitan S efwa
20—30 Sekunden je Millimeter Wandstarke, bei Trolitan SPK empfiehlt es sich, die Form-
temperatur auf 170—175" zu erhohen; die Hariezeit ist dann fasl die gleiche, wie bei Tro-
litan S. Massen mit hohem Harzgehalt bendtigen kiirzere Harlezeiten als harzarme Prefymassen.
Fiir Trolitan 1 liegt der ginstigste Temperaturbereich bei 150—165".

Zur Beheizung der Formen kann jede Warmequelle benutzi werden; vorzugsweise wird
die elekirische Heizung mitl selbsitatiger Regulierung angewandt; je nach den orflichen Ver-
halinissen und bei enfsprechender Einrichtung der Formen arbeifet man aber auch mit Dampf,
Heifywasser oder Gas. Wichtig ist, durch eine gute Konirolle dafir zu sorgen, dafy ein fir



einen bestimmien Fall als gunstig erkannter Temperaiurbereich bestandig erhalten und stets
mit Sicherheil wieder hergestellt werden kann. Zur Temperalurkontrolle verwendet man An-
legepyrometer oder die bekannten Schmelzkorper ,Merck”.

Beim Pressen von Formstiicken mil tiefgezogenen Wanden und ungleichen Materialstar-
ken ist unter Umstanden die Temperatur zu ermafiigen unter enisprechender Verlangerung
der Hartezeil, wie es im Ubrigen tberhaupt der Erfahrung des Verarbeiters unserer Prefymassen
anheimgegeben werden muly, die fir jeden Fall giinstigsten Arbeitsbedingungen fesizustellen.
Auf Wunsch stehen wir zur Beralung bei der Durchfiihrung solcher Ermittlung gerne mit un-
seren eigenen reichen Erfahrungen in Material- und Verarbeitungsfragen zur Verfugung.

Im Hinblick auf die Feuchfigkeilsaufnahme des unverarbeileten Prefpulvers erfolgt der
Versand von Trolitan-Prefymischungen in Blechirommeln oder in impragnierten Jutesacken. In
beiden Fallen ist ein vollkommener Luftabschluly nicht gewahrleistet, deshalb sind Vorrale in
trockenen Raumen mit ausgeglichener Temperalur nichi uber 25° C zu lagern.

Zur Bereifstellung des Bedarfes an der Presse sind saubere glatte Behalter mit Deckel aus
Blech oder Vulkanfiber zu verwenden. Bei Kasten aus Holz oder Pappe sind Verlusie durch
Verunreinigungen nicht zu vermeiden.

Die Bemessung der jeweils zur Fillung der Form erforderlichen Mengen erfolgt einfach
durch Abmessen mit einem Schépfgefafy, Abwiegen oder durch Vorbereitung von Tabletten
von zweckenisprechenden Abmessungen und genauem Gewicht. In jedem Falle ist ein ge-
ringer Zuschlag von 5—10% zum reinen Stiickgewicht des Prefjlings erforderlich. Das Tablet-
tieren erfolgt ohne Warmezuluhr leichl auf Spezialmaschinen. Es gibt hierfiir eine Anzahl be-
wahrter Fabrikate fur verschiedene Leistungen und Anspriiche. Der Vorzug in der Anwendung
von Tabletten liegt in der genauen Dosierung, der sauberen Handhabung und dem verdich-
teten Volumen. Aufjerdem lakt sich die Tablette leichl gleichmakig erwarmen; durch Anwen-
dung der vorgewarmten Tablette wird der mit der Einfiillung von kaliem Prefypulver in die
Form verbundene starke Warmeentzug vermieden, die Hartezeit abgekirzt und somit die
Leistung der Form erhohl; aufjerdem wird das Schliehen der Form erleichfert.

Die Prefystoffe mif langfaserigen Fillstoffen lassen sich auf den genannten automatischen
Maschinen nicht fablettieren; wenn die Vorverdichiung dieser sehr voluminoésen Massen erfor-
derlich ist, so mussen hierzu einfache lose Fiillformen, bestehend aus Grundplatte, Ring und
Stempel und Hand- oder hydraulische Pressen verwandi werden.

Das Ziel der spanlosen Formung ist die maglichst weitlgehende Ausgestaltung des Form-
stickes im Prefyvorgang unfer tunlichster Beschrankung von Nacharbeil. Die Maoglichkeit zum
Einpressen von Metlallfeilen bedeutet in vielen Fallen eine wertvolle Unterstiitzung dieser For-
derung; die unferschiedlichen Ausdehnungskoeffizienten von Prefisioff und Metallen bedingen
als Umgebung der Meiallieile eine Materialstarke, welche die beim Erkalten enistehenden



Spannungen in sich auszugleichen vermag. Wo an Durchbriichen und Trennfugen Grate unver-
meidbar sind, ist auf diinnste Auspressung derselben zu achien.

Die Kennzeichnung oder Verzierung von Prefjleilen aus Trolitan durch Schriftzeichen,
Ziffern oder Zeichnungen wird zweckmafjig durch entsprechende Gravur in der Form fir er-
habene oder verlieffe Ausfilhrung vorgesehen. Solche Zeichen kénnen durch Auswischen oder
Auffragen geeigneter Speziallacke hervorgehoben werden. Das nachiragliche Pragen oder
Lackieren gut durchgeharleter Oberflachen ist schwierig und meist wenig haltbar. Ober-
flachenvergiifung durch mefallische Ueberziige ist méglich, hinsichilich der Haltbarkeit gilt das
gleiche, wie bei der Lackierung.

Die Beseitigung des Prefygrales geschieht entweder mit der Feile von Hand oder maschi-
nell mittels Schleifbandern oder Schleifscheiben; bei kleinen Teilen mit diinnen Graten lakt
sich der Grat auch durch Behandlung der Teile in einer Scheuerirommel entfernen.

Beim Bohren und Gewindeschneiden empfiehlt sich die Anwendung von Spezialwerk-
zeugen mit Harimetall-Schneidilachen. Die grofie Harte von Trolitan-Prefjteilen fiihrt selbst
bei Verwendung von Schnelistahlwerkzeugen zu frithem Verschleis.

Zur Verbindung von Prefiteilen unfereinander und mit anderen Stoffen empfehlen wir
unsere Spezialklebeharze Klebol (s. besondere Druckschrift).

Ueber Eigenschaftswerte und Verhalten von Trolitan unlerrichtel die umsiehende Ueber-
sicht. Zur Behandlung besonderer Anfragen stehen unseren Abnehmern die fechnischen und
wissenschafilichen Hilfsmiltel in den Laboratorien und Befrieben der Dynamil-A.-G., vormals
Alfred Nobel & Co., Troisdorf, zur Verfigung. Das Erzeugungsprogramm dieser vielseitigsten
Kunststoffabrik zwingt nichi zur Verwendung einer Sioffgruppe fir alle Zwecke. Troisdorfer
Kunsistoffe bieten fir jeden Fall den bestgeeigneten Werkstolff.

Preisliste, Farbmuster, Proben auf Anfrage.

Berafung durch den Technischen Dienst.

vV E N D 1 T O R

Kunststoff-Verkaufsgesellschaft m.b.H., Troisdorf (Bez. K&in) @ Abt. Preffmassen



Verhalten von Phenolharz-Preffmischungen Trolitan

gegen:

Schwache Sauren . . . . . zieml. bestandig
Starke Séduren . . . . . . unbestindig
Schwache Alkalien . . . . bestandig

Starke Alkalien . . . . . . unbestindig
Alkohole . . . . . . . . bestandig
Kefone . . . . . . . . . bestandig

Ester 3 e et e et bastandig

Chlorkohlenwasserstoffe . . . bestandig

Benzol und benzolartige Stoffe  bestandig

Benzin . . . . . . . . . bestandig
Treibstoffgemisch . . . . . bestandig
Mineraldl . . . . . . . . beslandig

Oele, pflanzliche und tierische bestandig
Terpentinél . . . . . . . Dbestandig

Aether . . . . . . . . . Dbeslandig

Nr. 162



YwiliiT]

MIPOLAM

PRESSPULVER

Die unter der Bezeichnung M ip o | am bekanntgewordenen neuen Werkstoffe sind auch in
Pulverform zur Verarbeitung nach einem eigenen Warmprefjverfahren entwickelt worden. Die-
ses Verfahren ist wesentlich bestimmt durch den thermoplastischen Charakter des Mipolam-
Prefipulvers, es erdffnet aber die Mdoglichkeit, Prefiteile mit neuartigen Eigenschaften herzu-
stellen und somit den kiinstlichen Werkstoffen ganz neue Verwendungsgebiete zu erschlie-
fien, fiir deren Anforderungen die bisher verfiigbaren Prefjsioffe nicht oder nur teilweise ge-
niigten.

Der besondere Wert von Formstlicken aus Mipolam beruht auf folgenden Eigenschaften:

Mipolam-Prefipulver liefert Prefjteile
von iiberragender Festigkeif,
weitgehend sdure- und alkalibestindig,
unentflammbar und weiterfest,
durchsichtig, sowie in durchscheinenden und gedeckien Farben.

Die Wirmebestindigkeit von Prefjleilen aus Mip olam ist dem thermoplastischen Cha-
rakter des Prefipulvers enisprechend begrenzi; die im iibrigen ausgezeichneten Eigenschaften
fiihren bei Yerwendung von Mip olam -Prefipulver zu solchen Formstiicken, bei deren Ver-
wendung in erster Linie Werl gelegt wird auf zuverlissige Bestindigkeit gegen die Einwirkung
von Wasser und Chemikalien, gegen Korrosion oder mechanische Beanspruchung, und weniger
auf Wirmefestigkeit.

Die Verarbeitung dieses thermoplastischen Stoffes verlangt nalurgemidfy ein Prefyverfahren,
welches von dem beim Verpressen héribarer Kunstharzprefimischungen iiblichen grundlegend



abweicht. Die Prefjteile, die bei 130—160" C geformt werden, miissen in der Form
auf etwa 55—70" C abgekiihlt werden, damif sie formbestindig aus der Preffform her-
ausgenommen werden kénnen.

Die Preffformen sollen aus sdurebestindigem Stahl angefertigt oder mindestens verchromt
werden; sie miissen fiir den erforderlichen schnellen Wérmeaustausch besonders eingerichtet
sein. Da im allgemeinen Fliissigkeifen als Heiz- und Kiihimitiel Verwendung finden werden,
empfiehli es sich, beim Formenbau von vornherein funlichst nahe an den Formwinden Kanile
mit mdglichst grofier Heiz- bzw. Kiihlfliche zur Umfilhrung des Heizmittels um die Form herum
anzuordnen. Die Leisfung der Presse wird durch die fiir den Wirmeaustausch bendtigte Zeit
entscheidend bestimmt.

Die Verarbeifung von Mip olam -Prefjpulver verliuft beispielsweise wie folgt:

Alle Teile der Form werden mit Seifenlauge besirichen. Man lifjt die abgewogene oder
abgemessene Fiillung fiir die Form in einem Ofen in diinner Schicht bei etwa 120" C wihrend
15—20 Minuten sinfern. In dieser Zeit backt das Pulver zu einer schwammigen Masse zusam-
men, welche gegebenenfalls der Form entsprechend zugeschnitfen und in die auf etwa 85"
erwdrmte Form eingefiilit wird. Die Presse wird dann ganz langsam zugefahren, wihrend gleich-
zeitig die Formtemperafur auf 135—140°, unter Umstinden auch bis 160" gebracht wird. Sobald
dieser Bereich erreicht und die Form ganz geschlossen ist, wird auf Kilhlung umgeschaltet.
Wenn die Form auf etwa 60—70" heruntergekiihlt ist, kann im allgemeinen das Formstiick
herausgenommen werden. Der Druckbedarf ist mit 300—400 kg/cm” je nach Gesfalt und Wand-
stirke des Prefjiteiles zu bemessen; das Schwindmak betrigt 0,2—0,3%,.

Ausschufy und Abfall kann wiederverwertet werden.

Die in der nachstehenden Uebersicht enthaltenen Werle sollen dem Konstrukteur Aus-
kunft geben iiber die Eigenschaften, die er von einem sachgemil; hergestellfen Formstiick aus
Mipolam-Prefipulver erwarten kann.

Zur Beratung bei besonderen Aufgaben halten wir uns gerne empfohlen.

Muster und Preise auf Anfrage.

VENDITOR KUNSTSTOFF-VERKAUFSGESELLSCHAFT M. B. H.
TROISDORF BEZ. KULN « ABT. ROHSTOFFE



Eigenschaftswerte: =) Spezilisches Gewicht

Yerhalten gegen:

Schlagbiegefestigkeit
Zerreiljfestigkeit
Dehnung
Elastizitdtsmodul .
Brinellhdrte
Wirmebestindigkeit
Ausdehnungskoeffizient

Alkalien

Alkohol .
Aether

Benzin

Benzol
Brennstoffgemisch
Chlorkohlenwasserstofie
Ester .

Ketone
Mineraldle .
Pllanzenéle
Sauren
Terpentindl
Wasser

+) Durchschnittswerte unverbindlich.

1,38

100 cmkgecm’

600 kg'em’

107

30—40 000 kg'cm®
1000 kg'em®

75"

65 * 10

bestindig
bestindig
unbestindig
bestindig
unbestindig
unbestindig
unbestindig
unbestindig
unbesténdig
bestindig
bestindig
bestindig
bestindig
bestindig
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