TROLIT Stabe, Rohre, Profile -1939-

Firmenschrift fir Extrudate aus hochgefllter Acetylcellulose
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, ROHRE UND PROFILE

aus s“uns'"img Trolit D.R. P. {Qualitat F)

werden mit scharfen Werkzeugen in derselben Weise mechanisch bearbeitet

wie gleichartige Werkstiicke aus Holz, Hartgummi, Kunsthorn und Edelharz

Drehen v e iiiay

Gewindeschnelden

Bohren . . « .+ + &

Bel der Bearbeitung auf der iblichen Drechslerbank bxw. Drehbank kommen Handstihle
und Strihlerwerkzeuge aus gutem Werkzeugstahl zur Anwendung. Die Schnittgeschwindig-
keit beim Drehen soll 90-100 m/min. betragen. Schnittgeschwindigkeit in m/min. — Werk-
Stlickdurchmesser In m X 3,14 X Spindeldrehzahl in der Min. ® Unter Berlicksichtigung der
zweckmifigen Schniftgeschwindigkeit ist fir ein Werkstiick von 30 mm Durchmesser eine
Spindeldrehzahl von 900-1100 Umdrehungen In der Min. notwendig. Der Vorschub erfolgt
im allgemeinen von Hand und betrdgt 0,1-02 mm je Spindelumdrehung. @ Der Schniti-
winkel der Drehwerkzeuge soll nichi kleiner als 70-75 " sein, weil die Schneide sich an-
dernfalls in dic Werkstiickoberfliche einhakl. Aus demselben Grund ist auch die Anord-
nung eciner Spanhohlkehle hinter der Werkzeugschneide unzweckmifiig @ Fir die Her-
steliung von Trolit-Massenartikeln ecignen sich leichte Revolver- bzw. Automaten-Drehbénke
und Werkzeuge aus Schnelldrehstahl bxw. Werkzeuge mit Widiaschnelde. Bel starker Span-
abnahme ist Preflufikiihlung notwendig. Auf keinen Fall darf Wasser oder Oel als Kiihl-
miltel verwendet werden, da diese beiden Flussigkeiten von nachteiligem Einfluf auf die
Werkstickoberfliche sind.

Das Schneiden von Gewinden auf der Drehbank erfolgt am rweckméfjiigsten mit dem Ge-
windestrihler. Die Bearbeitbarkeit des Trolitmaterials ist so vorziiglich, daf auch felne Ge-
winde sehr scharf herausgearbeilet werden kénnen. @ Eine breite und tiele Spannute des
Gewindebchrers erlelchiert das Arbelten besonders belm maschinellen Gewindeschneiden.
Um glatfe und sauber geschnitiene Gewinde zu erzielen, schmiert man den Gewindebohrer
von Zeit zu Zeit mit Blenenwachs.

Die zur Yerwendung kommenden Spiralbohrer miissen eine brelte, flefe und steilgewundene
Spiralnufe aufweisen und an den Schnelden etwas hinterschliffen sein. Der Spitzenwinkel
soll 45-50 ° belragen, weil andernfalls der Bohrer verliuft und beim Durchbohren des Werk-
stiickes der Werkstoff an der Austritiseite des Bohrloches ausgebrochen wird. @ Die Bohrer-
drehzahl soll 1500-1800 Umdrchungen In der Minute betragen. Das Bohren von fiefen
Léchern kann durch Yerwendung von Spezialbohrern mit Luitkanilen, durch die Prefiluft zur
Kihlung und Auflockerung der Bohrspine eingeblasen wird, wesenilich erleichter! werden.



Sigen........ Das Sigen von Trolitmaterial kann auf der Ublichen Kreissigem hi gefiihrt werd
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Polieten ......
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Priagekbeschrifiung

Das Anbringen ciner Vorrichlung zum Absaugen der Sigespine Ist xweckmifjig. ® Die zur
Verwendung kommenden Metallkreissigeblitter von 300-400 mm Durchmesser, 2,0-2,5 mm
Dicke und 6-7 mm Zahnabstand mussen immer scharf geschiitien sein. ® Der Vorschub beim
Sigen wird gewdhnlich von Hand ausgefilhrt und ist so zu wihlen, daf cin Ausspringen
der Schnittkanten und cine zu starke Erwdrmung der Schnittfliche vermieden wird.

Fir das Schleifen ecignen sich Sllizlumkarbid-Schielfscheiben mit mittelgrobem Korn. Dle
Schlcifwellen-Drehzahl betrigt 1200-1500 Umdr./Min. @ Durch geringe Spanabnahme wird
Ubermékige Erhitzung der Bearbeitungsiliche vermieden. © Wasserkiihlung kann beim
Schleifen angewandt werden.

Zweckmifige Abmessungen der Polierschelben sind 300-400 mm Durchmesser und 40-60 mm
Brelte. Dle Umdrehungszahl der Schelbenwelle betriigt 1400-1600 Umdr./Min. @ Yorpolier-
scheiben bestehen aus weichem Kdper oder Nessel. Besonders weiche Polierscheiben, sog.
Schwabbelschelben, erhilt man dadurch, dafj zwischen je zwel Stoifscheiben von 400 mm
Durchmesser eine Stoffscheibe von nur 100-200 mm Durchmesser eingelegt wird. Die Vor-
polierscheibe wird mit einer geeigneten Polierpaste, 1. B. Pclierrot, Polierweifj, eingerieben.
Das Fertigpolieren erfolgt ohne Polierpaste auf ciner welchen Polierscheibe. Die Scheibe
wird von Zelt zu Zeit von der anhaftenden Vorpolierpaste durch Gegenhalten einer Drahi-
birste belreit. Bel unsaub Fertigpolierscheibe erhidlt man Werkstiicke, die sich fett und
schmierlg anfiiblen und einen wenig bestindigen Hochglanz aufweisen.

Zum Spritzen und Tauchen von weifiem Trolitmaterial benulzt man cine Farblésung aus in
Alkohol geldster spritldslicher Anilinfarbe unter Zusatz von elwa 5% Azelon.

Indem man die miteinander zu verbindenden Flichenstellen mehrmals mit Azeton bestraicht
und die angeldsten Kilistellen aufeinanderprefit, erhilt man eine Kifistelle von derselben
vorzliglichen Halibarkeil wie bei Zelluloid.

Mit Hilfe eines elektrisch beheizten Prigestempels und einer Prigepresse kann Trolitmaterial
mit belieblg grofjer Prigebeschriftung bxw. Blldprigung versehen werden. Auf dem Prige-
stempel ist die Beschriftung bzw. die Bildzeichnung im Spiegelbild hochgraviert. @ Bel
Yerwendung von Zinkfolic oder Goldlolie, z. B. Oeser-Folie, kann farbige Prigung aus-
gefihr! werden. © Es Ist auch mdglich, die fertige Prigung mit Lackfarbe auszuwischen.
Nach Trocknung der Farbe wird dann das Fertigleil leicht Uberpoliert.

Lieferwerke fiir Werkzeuge, Stahimaterial, Maschinen, Vorrichtungen und ibliche Hilfsmittel
fiir die Bearbeiiung von Trolitmaterial werden von uns auf Anfrage jederxzeit nachgewiesen.

Glatte und gericlie Stibe und Rohre, sowle Profile aus Kunststoff Trolit D.R.P. Qualitst F werden In Stirken von
4 mm an aufwiirts bis 90 mm in jeder dunklen und hellen Farbe hergestellt. - Die Mindestwandstirke bel Rohren
belrigt 15% des Aufjendurchmessers. * Die Obliche Fabrikationslinge Ist 1 Meter. * Bel Anfrage nach Profilen, die
in unserem umiangreichen Profilkatalog nichl aulgezeichnet sind, bitten wir um Elnsendung elner entsprechenden
Zelchnung, damit wir ein Spezlalangebo! ausarbelten kdnnen.
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