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1) Allgemeines

TRONAL ist ein thermoplastischer Kunststoff auf der Basis von Acrylnitril-Buta-
dien-Styrol. Auf Grund seiner ausgezeichneten Kerbschlag- und StoBfestigkeit wird
TRONAL vor allem fiir GroBteile eingesetzt, die in der Praxis besonders rauher
Behandlung ausgesetzt sind. So werden Gehduse, Schalen und Behilter sowie
hochschlagfeste Teile fur die Elektrotechnik, die Textil- und Automobil-Industrie aus
TRONAL hergestellt.

TRONAL ist ein fester und sehr zdher Werkstoff, der nach den z. Z. Gblichen ther-
mischen Verformungs-Verfahren, vor allem dem Vakuum-Tiefziehverfahren, sehr gut
verformt werden kann.

TRONAL gilt im Sinne des Lebensmittel-Gesetzes als physiologisch unbedenklich
und kann daher auch fir Lebensmittel-Transportbehalter eingesetzt werden. Auf
Grund seiner ausgezeichneten Kilteschlagfestigkeit ist TRONAL auch besonders
im Sektor .Kaltetechnik® verwendbar.

TRONAL ist in hellen Farben nicht fir AuBeneinsatz zu empfehlen. TRONAL in
schwarzer Farbe besitzt dagegen gute Witterungshestandigkeit.

2) Lieferformen

TRONAL ist lieferbar in Platten von 1000 x 2000 mm oder in Zuschnitten nach Ver-
einbarung in Dicken ab 1 mm, auBerdem in Rollen von ca. 800 mm Breite in Dicken
von 0,3 bis 1 mm.

Dickentoleranz £ 5%.

TRONAL-Tafeln besitzen maschinenglatte Oberflachen.

3) Bestandigkeits-Eigenschaften

Chemische Bestandigkeit:

TRONAL ist bei Raumtemperatur bestandig gegen Wasser, verdinnte und konzen-
trierte Laugen, niedere Alkohole, aliphatische Kohlenwasserstoffe, verdiinnte orga-
nische und mineralische Sauren, Salzldsungen (z. B. Photochemikalien), Ole und
Fette.

TRONAL wird von niedermolekularen Aromaten, Ketonen, Athern, Estern, Chlor-
kohlenwasserstoffen und Schwefelkohlenstoff angegriffen, gequollen und teilweise
geldst.

Thermische Eigenschaften:

Gegenstande aus Tronal durfen bei Temperaturen Gber 60° C keiner stirkeren Be-
lastung ausgesetzt werden, da sonst eine bleibende Verformung eintreten kann.
Die Kerbschlagzéhigkeit ist bei —20° C noch hervorragend gut,

Die Glutfestigkeit von TRONAL ist laut Prifung nach der VDE-Vorschrift 0302 mit
dem Giitegrad 2 gekennzeichnet.



4) Verarbeitung von TRONAL

a) Allgemeines:

TRONAL-Tafeln werden zum Schutz der Oberfliche zwischen Seidenpapier ver-
packt, welches infolge der elektrostatischen Aufladung an ihnen haftet. Unbedeckt
dirfen die Tafeln nicht geschoben oder aufeinandergelegt werden.

b) Lagerung:
TRONAL-Tafeln sind moglichst flach und bei Zimmertemperatur zu lagern.

c) Polieren:
Poliert wird am besten mittels Schwabbelscheibe unter Verwendung von Polier-
wachs,

d) Pragen und Bedrucken:

TRONAL-Tafeln kdnnen mittels Pragepressen oder Pragestempeln in {blicher Weise
ohne Schwierigkeiten gepragt werden.

Ein Bedrucken ist nach den Ublichen Verfahren (Offset-, Sieb-, Gummi- und Tief-
druck) mit handelsiblichen Druckfarben maglich.

e) Lackieren:
Zum Lackieren von TRONAL haben sich Lacke auf der Basis von Alkydharzen, die
eine ausgezeichnete Haftfestigkeit aufweisen, bestens bewahrt.

f) spanabhebende Bearbeitung:

TRONAL ist ohne Schwierigkeiten spangebend zu bearbeiten. Da das Material ein
schlechter Warmeleiter ist, muf auf gutes AbflieBen der Spéne geachtet werden.
Hohe Schnittemperaturen verursachen ein Schmieren des Materials. Es ist daher
zu empfehlen, geringe Spanquerschnitte (kleiner Vorschub) abzunehmen und hohe
Schnittgeschwindigkeiten anzuwenden. PreBluftkiihlung ist nur bei gréBeren Span-
querschnitten und hohem Vorschub erforderlich.

Schneiden:
Tafeln bis zu 2 mm Dicke lassen sich auf gut gefuhrten Handschlagscheren oder
Parallelscheren schneiden.

Ségen:

Bei einer Materialdicke ab 2 mm sind TRONAL-Tafeln zu ségen. Beim Sagen haben
sich hohlgeschliffene Kreissageblatter und leicht geschrankte Bandsageblatter mit
einem Spanwinkel von 0° bewdhrt,

Drehen und Bohren:

Auch beim Bohren soll der Spanwinkel 0° nicht Gberschreiten. Der Bohrer mufi
gut geschirft sein, damit die Spane abgeschnitten und nicht nur weggedrickt werden.
Beim Drehen haben sich ein Spanwinkel von 30° und ein Freiwinkel von 10—15°
als gunstig herausgestellt.



Frasen:

Das Frasen von TRONAL kann auf iblichen Maschinen der holzverarbeitenden In-
dustrie durchgefiihrt werden. Das Frasen von Gewinden ist mdglichst zu umgehen,
da durch haufiges Losen der Schrauben die Gewindegange beschidigt werden. Eine
Ausnahme bildet das Rundgewinde, bei dem die Schraube keine Kerbwirkung auf
das Material ausibt.

g) Spanlose Formung:*)

TRONAL-Tafeln weisen im erwirmten Zustand eine relativ hohe Festigkeit und
Dehnbarkeit auf. Auf Grund dieser Eigenschaften ist TRONAL besonders im Tief-
ziehverfahren gut zu verarbeiten.

Die Erwdrmung des Werkstoffes soll gleichmiBig und unter Vermeidung ortlicher
Uberhitzungen stattfinden, um schadliche Spannungen im Werkstick zu vermeiden.
Geeignet sind Warmeschrank mit Umluftheizung, IR-Strahler, in zweiter Linie auch
Heizplatte oder HeiBluftstrom.

Um die Oberflache der TRONAL-Tafeln zu schonen, empfiehlt es sich, bei dickerem
Material (ab ca. 2 mm Dicke) die der Heizung abgewandte Seite vorzuwarmen.
Nach dem Formvorgang ist das Werkstiick auf eine Temperatur von mindestens
60°C abzukiihlen.

h) Schweifien:

TRONAL ist mittels HeiBluft oder Stickstoff bei 220—230° C mit Zusatzdraht ver-
schweiBbar. Als SchweiBdraht kann ein aus der Tafel geschnittener schmaler Mate-
rialstreifen verwendet werden.

Auf Grund seines verhaltnismaBig hohen dielektrischen Verlustfaktors ist TRONAL
auch im Hochfrequenzfeld verschweiBbar.

i) Verkleben von TRONAL:

Die Verklebung von TRONAL mit TRONAL kann in vielen Fallen mit einem Lésungs-
mittel, wie z. B. Butanon erfolgen. Voraussetzung dafur ist, daB die Klebeflichen
gut aufeinander passen, da bei dieser Methode nur die Materialoberflache ange-
lost und keine egalisierende Klebstoffschicht dazwischengebracht wird. Fiir Ver-
klebungen, die groBerer Belastung ausgesetzt sind, ist statt des Losemittels ein
entsprechender Kleber zu verwenden. Als solche Kleber haben sich am besten
Zweikomponentenkleber auf Basis Desmocoll 176 in Verbindung mit Desmodur L
ca. 75% in Athylacetat bewdhrt. (Erhaltlich bei den Farbenfabriken Bayer AG,
Leverkusen).

*) auf Wunsch Sonderprospekt



Wichte DIN 53479 ka/dm? 1,12

Mechanische Eigenschaften

Zugfestigkeit DIN 53455 kg/em? 300
Biegefestigkeit DIN 53452 kg/cm? 600
Druckfestigkeit DIN 53454 kg/cm? 500
Schlagzahigkeit DIN 53453 cmkg/cm? nicht
gebrochen
Kerbschlagzahigkeit (U-Kerb) DIN 53453 cmkg/cm? 25
Kugeldruckharte 10" VDE 0302 750
60" 720
Elastizitatsmodul kg/cm? 18000
Dehnung DIN 53455 % 55
Wasseraufnahme DIN 53472 mg 50

Thermische Eigenschaften

Einfrier-Temperatur “C 60
Formbestandigkeit nach Martens DIN 53458 °C 64
Formbestéandigkeit nach Vikat VDE 0302 2C 84
Wiérmeleitfahigkeit Kcal/mh® C 0,16
Wirmedehnzahl 1/°C-10¢ 100
Spez. Warme Kcal/kg®C 0,38
Glutfestigkeit VDE 0302 Gutegrad 2

Elektrische Eigenschaften

Spez. Widerstand DIN 53482 Qcm 1012
Innerer Widerstand zwischen Stépseln
nach 4 Tagen 80% rel. LF VDE 0303 Q 10"
Oberflachenwiderstand
nach 24h Wasserlagerung DIN 53482 Q 101
Dielektrizitatskonstante DIN 53483
800 Hz 5
106 Hz 4
Dielektrischer Verlustfaktor DIN 53483
800 Hz 0,03
106 Hz s 0,1
Durchschlagfestigkeit
bei 2 mm Plattendicke DIN 53481 kV/mm 20
Kriechstromfestigkeit Gutestufe 5¢
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