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1. Allgemeines

ASTRALON ist ein thermoplastischer Kunststoff auf Grundlage von Vinyl-(Misch-)Polymerisaten. ASTRALON wird
auf Grund seiner Eigenschaften fir die Fertigung vor cllem solcher G dnde des all i und technisch

MaBhaltigkeit und Besténdigkeif tber Wit-
terungs- und chemischen Einflissen gestellt werden. ASTRALON ist auBerdem unbrennbar und von hoher Licht-
bestéindigkeit. Die Lichtechtheit farbiger Sorten ist allerdings abhdngig von der Art der Pigmente. Zu seinen An-

Bedarfs verwendet, an die hohe Anforderungen hinsict

wendungsgebieten gehéren:

Skalen, Mefstat Zeich: Glc, Rech hiek
Deckscheiben for Lichtp

MaBhaltige Zeichenblatter fur Grundkartenwerke v. dgl.

Bildtréger im graphischen Gewerbe

Klischees und Matern

Schreibtafeln (for Elementarunterricht) und Schulwandtafeln
Umhillung fir Landkarten und Daverplakate

Bedruckte Bed hriften, Kalender v. dgl.

Wetterbesténdige N und Rekl hilder (graviert)

Reklamebuchstaben (auch transparent)

Kleinartikel des Schreibbedarfs, B hi il

Unverwistliche Ausweise, Reklameplakate usw. — durch Einkaschieren der Papier- und Kartondrucke in
ASTRALON transparent glashell —

Kleinpack und Gefafldeckel vor allem fir die Nahr ittel- und phar ische Industrie
Apparateteile, auch fransparent, der chemischen und K idenindustrie

Lampenschirme.
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2. Lieferformen
ASTRALON wird in zwei Sorfen geliefert:

ASTRALON N ist glasklar farblos und in allen durchsichti durchscheinenden und gedeckten Farben herstellb
for Warmformung sehr gut geeignet, da es bei ca, 60° C erweicht. ASTRALON N ist die Normalsorte, die geliefert

wird, wenn Sonderangaben fehlen.

ASTRALON U ist nur in gedeckten Farben einschlieBlich weil und schwarz herstellbar; seine Bestandigkeit gegen
einige stark aggressive Ch und gegen Lésemittel ist noch groBer als die von ASTRALON N. Da es erst

bei etwa 70° C erweicht, ist es auch besser p dfest, erfordert allerdings auch héhere Verarbeitung

temperaturen.

ASTRALON wird in glasklar, weiB3, schwarz und einfarbig bunt gebraucht. Auch wird ein aus beliebigen Farb- und
Stérke-Zusammensetzungen kaschiertes sogenanntes Schichtmaterial geliefert, das vor allem fir gravierte Schilder

Bedeutung besitzt.
ASTRALON ist herstellbar in Tafeln, Stében und Rohren

Mindeststarke bei Tafeln: 0,15 mm
Stérke-Toleranz: + 10%
HerstellungsgréBen der Tafeln: Standardformat ca. 60X 140 cm

Sonderformat, vor allem fir Transparent und Weif3, ca. 80 X160 cm

Oberfléchen-Ausfiihrungen: Poliert, mattiert, ,Langschliff, geprégt, walzblank. Die beiden Seiten der Tafeln
kénnen auch mit verschiedener Oberfldche der vier erstgenannten Ausfihrungen versehen werden. ,Walzblank”
ist nur in Starken von etwa 0,25 mm bis 0,8 mm mit einer Toleranz von + 15%, herstellbar. Aufler in den beiden
TafelgréBen kann walzblankes ASTRALON cuch in Rollen von 60—100 cm Breite und beliebiger Lénge bis etwa

50 m geliefert werden. Die anderen Ausfihrungen dagegen sind nicht in Rollen lieferbar.

Mindestb 1l : Transp glashell, weif, schwarz und die Standardfarben der Kollektion erfordern

normalerweise keine Mindestbestellmenge. Sofern jedoch b dere Farbtd gewinscht werden, ist ein Mindest-
ansatz von je nach Art 100 bis 300 kg erforderlich.

3. Eigenschaften von ASTRALON (Richtwerte im allgemeinen fir 20° C)

| ASTRALON N = ASTRALON U
|

|
Wichte kg/dm? 1.35(transp.) | 1.38
Meach 2 ‘}iﬂ Ei TR l
Zugfestigkeit DIN 7701 kg/cm® 500 550
Biegefestigkeit DIN 7701 > 1000 1100
Druckfestigkeit DIN 7701 = 750 800
Schlagzahigkeit cmkg/cm?* kein Bruch
Kerbschlagzdhigkeit emkg/cm? 10 10
Kugeldruckhdrte VDE 0302 kgjcm* 960 | 1200
Brinellhéirte DIN 50351 1100 ‘ 1550
Elastizitdtsmafl DIN 7701 4 32000 30000

Thermische Eigenschaften

Einfrier-Temperatur 9C 50-60 | 74-79
Formbestandigkeit nach Martens DIN 7701 Ue, 58 | 67
Formbesténdigkeit nach Vikat VDE 0302 e 75 \ 89
Warmeleitféhigkeil techn. Maf: kecal/mh °C 0-14 0.14
physik. Mafsystem caljem sec °C 39.10-* 39.10-*
Wérmedehnzahl DIN 7701 78.10-¢ 80-10-*
Spez. Warme kealtkg *C 0.29 | 0.24
Glutfesfigkeit VDE 0305 Giitezahl 2 | 2

Brennbarkeit

unbrennbar: erlischt bei Ent-

fernung der Zindflamme




ASTRALON N | ASTRALON U
Elekirische Eigenschaften
Spez. Widerstand Qcm 101510 10810
Innerer Widerstand VDE 0303 direkt Q > 10 ‘ > 10w
Innerer Widerstand nach 4 Tagen 80, rel. Feuchtigkeit Q > 10" > 10"
Oberfléchen-Widerstand, direkt, VDE 0303 [¢ > 10" =101
A nach 24 h Wasserlagerung Q >10" >10%
= Vergleichszahl 12 12
Dielektrizitétskonstante ¢
50 Hz VDE 0303 35 4.0
800 Hz VDE 0303 35 34
1 Mill. Hz VDE 0303 32 34
Diel. Verlustfaktor tg. &
800 Hz VDE 0303 0:015 | 0020
1 Mill. Hz VDE 0303 0.016 : 0.015
Durchschlagfestigkeit VDE 0303 kV/mm >2 | >

Optische Eigenschaften (transp. Material)

Brechungsindex n 0y 1.53
Obere Grenze der Totalabsorption 1 mm Schichtdicke o A 2600
707/, Lichtdurchléssigkeit 1 mm Schichtdicke o A 3000
Lichtdurchldssigkeit 4,3 mm Dicke sieche folgende Kurve

Astralon von 4,3 mm Dicke
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Lichtdurchlassigkeit von ASTRALON glasklar nach:
K. Frélich, Kunststoffe Bd. 30, 1940, S. 209

Bestandigkeitseigenschaften

Wasser: Beide Astralonsorten nehmen kaum Wasser auf (nach 7 Tagen Wasserlagerung ASTRALON N 30 mg/100 cm?,
ASTRALON U 15 mg/100 m?). ASTRALON quillt daher weder in Wasser noch in Wasserdampf, es wird auch sonst
durch Wasser nicht beeinfluit, auBBer daf3 die Oberfldchenpolitur durch heiflen Wasserdampf leiden kann.

A ische Chemikali Bei R ist ASTRALON davernd besténdig gegen fast alle verdinnten

und ierten Metallsalzl Alkalien und Sduren. A h : K ierte  Salf dure, fir

ASTRALON N auch konzentrierte Schwefelsure. ASTRALON U bleibt meist bis + 60° C, ASTRALON N bis
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+ 40° C brauchbar. Von den meisten aggressiven Gasen (einschl. trocknem Chlor) wird ASTRALON nicht ange-
griffen, kann aber in transparenter Ausfihrung unter Umsténden erblinden. Unbesténdig ist ASTRALON gegen

A cok Hal Schwefeld:
t

di AT
yd in ver gter Form.

Organische Chemikalien: ASTRALON U ist gegen die meisten organischen Séuren besténdig, ASTRALON N

wird von konzentrierter Ameisenséure und EssigsGure angegriffen. Mit Ketonen, Estern, Athern, Chlorkohlenwasser-

stoffen (am wenigsten Tetrachlorkohlenstoff), B Ikohl ffen, ar ischen Aminen und Phenolen quillt
ASTRALON meist so stark, daf} seine Verwendung nicht méglich ist. Dagegen ist es bestdndig gegen niedere
Alkohole, aliphatische Kohl ffe (Benzin und Mineralél) sowie gegen pflanzliche und fierische Ole und
Fette.

Eine Bestdndigkeitstabelle wird auf Wunsch geliefert.

Als Lésungsmittel kann Methylenchlorid, Cyclohexanon oder Tetrahydrofuran verwandt werden, fir ASTRALON U,

welches sehr schlecht in Lsung zu bringen ist, vorwiegend die beiden letztgenannten.

4. Verarbeitung von ASTRALON
a) Oberfliachenbehandlung, Beschriftung

Allgemeines:

ASTRALON ist nicht glashart. Zum Schutz der Oberflache werden die Platten daher zwischen Seidenpapier ver-
packt, welches infolge der elekirostatischen Aufladung in ihnen haftet. Wahrend der Verarbeitung sollen die
Platten maglichst mit dem Papier bedeckt bleiben. Unbedeckt dirfen sie nicht geschoben oder aufeinander gelegt

werden.

Reinigungsmittel dirfen keine harten Stoffe enthal auch Sch und Wischls missen weich und sauber

sein. Leichte Kratzer kénnen auspoliert werden (Poliermittel siehe unten), gréfiere Oberfléchenbeschadigungen sind

schwer zu beseitigen.

Schleifen und Polieren: Zum Schleifen verwendet man eine Schwabbelscheibe, die ak hselnd aus zwei groB
und kleineren Rondellen aus derbem Képer ist. Als Schleifmittel dient feines Bimsmehl, Tripel
10

oder Wiener Kalk in Wasser aufgeschwemmt. Poliert wird an einer Schwabbelscheibe, welche bei ca. 300 mm &5
etwa 1400 Umdrehungen in der Minute macht, mit Polierpaste wie Coronit der Firma Blasberg, Solingen oder mit
einer Polierpaste der Langbein-Pfanhauser-Werke. An einer zweiten Scheibe poliert man trocken nach. Wegen der
Erweichung in der Wérme darf das Material nur schwach gegen die Scheibe gedrickt werden.

Zum Beschriften dienen fir deckende Schrift die Hausleiter Zieh- und Zeich he der Firma Efha-Raster-Werk
F. Hermann Hausleiter G.m.b.H., Minchen 38, Gunther- und Lierstrafle. Ferner eignen sich zum Schreiben mit der
Stahlfeder oder mit dem Pinsel auf ASTRALON die Pelikan-Spezialtinte 84 T oder Pelikan-S Ifarbe 84, for
lasierende Schrift die Pelikan-Spezialtinte und Stempelfarbe 1081, d zum Zeichnen mit Reififeder die Pelikan-

Spezialtuschen T. C. und A, der Pelikan-Werke Ginther Wagner, Hannover.

Beschrifftung durch Priigung erfolgt mit den iblichen Prégestempeln, wobei entweder der Werkstoff oder, besser,

der Prig pel ] ist. Temp siehe weiter unten.

Zum Bedrucken verwendet man ,Buchbinderfarben®, wie sie von Kast & Ehinger, Stuttgart-Feverbach geliefert
werden. Zur Beschleunigung des Abtrocknens kann 15, Trockenfirnis 9842 oder Harttrockner KE zugesetzt werden,
For die Drucktechnik wird ASTRALON in mannigfacher Weise verwendet, beispielsweise als Schichtréger bei
Kopierverfahren, Filmmontagen und dergleichen, beim Offsetdruck und fir Galvanos und Klischees.

b) Spangebende Bearbeitung

ASTRALON steht in seinem Verhalten bei der spangebenden Verarbeitung etwa zwischen Celluloid und Trovidur
(Hartmipolam, Vinidur), so dafl mit diesen Werkstoffen gewonnene Erfahrungen als Richtlinien dienen kénnen.

Allgemein ist zu beachten:

ASTRALON st ein schlechter Wérmeleiter; um Obermdfiige Erwdrmung der Werkzeuge und Erweichung des
ASTRALON zu vermeiden, ist daher gegebenfalls mit PreBluft zu kihlen, Die fir Leichtmetall Oblichen Werk-
zeuge eignen sich gut fir ASTRALON. Scharfe Schneiden sind unerldBlich, Schnelldrehstahl ist zu empfehlen. Hart-
Schni hwindigkeit mit prechendem Vorschub all i

metallschneiden sind nicht erforderlich. Da hohe
moderne Maschi wie sie for Leichtmetallbearbeitung verwandt werden, zu

Lma b alfeteas

z ig ist, sind
empfehlen. Der Vorschub wird dadurch begrenzt, dafi der Werkstoff bei zu hoher Erwérmung schmiert.

«
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Schneiden: Platten bis 3 mm Starke werden auf gut gefohrten Hand-Schlagscheren oder Parallelscheren geschnitten.
Wichtig ist zigiger Schnitt mit gegeneinandergeprefiten Messern, damit das Material nicht splittert. Dinne Platten
in Stapeln bis zu 80 mm Hohe kénnen mit dem Planschneider der Papierindustrie geschnitten werden. Das Material
darf nicht zu kalt verarbeitet werden. Mind! bei ler R atur. A g von ASTRALON N bis
40° C und ASTRALON U bis 50° C kann vorteilhaft sein.

Formstanzen, Lochen wird mit den blichen Werkzeugen der Mefalltechnik ausgefiihrt. Der Durchmesser der
Stanzlécher, ihr Abstand vom Rande und voneinander soll nicht kleiner als die Plattendicke sein. Das Messer darf

nicht zu schnell eingedrickt werden. Yorwédrmung wie beim Schneiden zweckméBig.

Séigen: Dickere Platten (Gber 3 mm) mufl man sdgen. Dies geschieht von Hand mit feinzahnigem Fuchsschwanz
oder mit der Metallbiigelsége, maschinell mit den bei der Holzbearbeitung Ublichen Kreis-, Band-, Dekupier- und

Vibrati Bei der Bondsiige hat sich eine Zahnteilung von 3 mm, bei der Kreissige eine solche von 2—-3 mm

bewdhrt, wobei die Zdhne stets etwa 0,5 mm geschrdnkt sein missen. Es ist wichtig, daB@ beim Ségen das Material
auf der Unterlage gut aufliegt, und das der Vorschub nicht zu gro gewdhlt wird. Schmieren und Uberhitzen mufl

man auf jeden Fall vermeiden.

Beim Drehen und Bohren achte man auf gutes AbflieBen der Spéne. Als Schneidwinkel wéhle man 15-20°, als
Freiwinkel 10°, so dafB der Keilwinkel 60-65° befrégt. Ein Vorschub von 0,3-0,5 mm Umdrehung darf beim
Bohren nicht Gberschritten werden. Die Spantiefe beim Schruppen kann bis 10, beim Schlichten 1,5 bis 20 mm
betragen. StéfBe bei der Bearbeitung sind ebenso wie Kerben und scharfe Ubergénge am Werkstick zu vermeiden,

da ASTRALON gegen értliche Sp héufung findlich ist.
Das Fréisen ermoglicht mit hoher Schnittgeschwindigkeit und grofier Spantiefe ein sehr wirtschaftliches Arbeiten.
Auch die schnelloufenden Oberfrasen der Holzbearbeitung sind zu hen. Man verwendet hinterdrehte Fraser

mit mittlerer bis feiner Zahnteilung, wobei aber darauf zu achten ist, dafB Freischnitt und ‘Abfiihrung der Spéne
hinreichend sind. Die Schnittgeschwindigkeit der Schnellstahlwerkzeuge soll 30-40 m/Min. bei einem Vorschub von
0,1 -2,0 mm Umdrehung betragen. Die Fraserschneiden sind gut mit Olstein abzuziehen, damit sich das Material
nicht kann. Geeig Spezial-Fra chi liefert u. a. Firma Hahn & Kolb, Stuttgart und Hahn & Kolb,
Dusseldorf, Graf-Adolf-Strafle 83/85.
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Zym Gravieren kann man kleine Handfrésen mit beweglicher Welle verwenden. Der Gravierstichel muf3 sehr gut
hinterschliffen sein (35-40°), so daf} sich beim Gravieren das Material am Riicken des Stichels nicht festsetzen kann.
Eine bewdhrte Universal-Schriftengravierfrasmaschine liefert die Firma Deckel, Minchen 25, Waakirchnerstr. 7 -13,
unter der Bezeichnung G 1 U. Die gleiche Firma stellt eine Spezialschleif: hine fir die Gravierstichel (SON) her.

¢) Spanlose Formung

Vorbemerkung: Die Verarbeitung, insbesondere die spanlose Warmverformung thermoplastischer Kunsistoffe und

deren Schweiflung, hat sich zum Arbeitsgebiet eines Sonderhandwerkes, des ,K: fF-Schl “, entwickelt. Die
Grundziige der Arbeitsverfahren sind niedergelegt in VDI-Richtlinien VDI 2008 ,Spanl Formen von Halbzeug
aus Vinyl-Polimerisatkunststoffen”, VDI-Richtlinen VDI 2007 ,Schweifien von Ki ffen”. Die folgenden kurzen

Hinweise kénnen handwerkliche Ausbildung nicht ersetzen; im Bedarfsfalle stehen unsere Entwicklungswerkstétten

zur Schulung zur Verfigung.

Bemessung des Halbzeugs: Beim Erwdrmen auf die Verarbeitungstemperatur schrumpfen ASTRALON-Platten

um einige Prozent, um so mehr, je héher sie erwdrmt werden.

Verarbeit atur (Richtwerte)

9 F

Das Werkstiick ist unter
Spannung abzukihlen bis

Optimale Temperatur bei

Fur starke Verformungen maBigen Verformungen

ASTRALON N 65—~ 70° 60— 65°%) | 400
ASTRALON U 100-120° 90-100°%) 60°

*) Bei langerem Erwdrmen auf die Hachsttemperatur kann die Politur leiden.



Erwdrmung und Kihlung des Werkstoffes: GleichmdéBige, rasche Durchwédrmung zur Erweichung der Ver-
formungszone ohne driliche Uberhitzung vor Ausfihrung der Formarbeit ist unbedingt erforderlich, um schadliche
Spannungen im Werkstiick zu vermeiden. Am besten geeignet ist ein Warmeschrank mit Umluftbeheizung, man
kann auch mit Olbad, Heizplatte oder fir lokale Erwdrmung mit HeiBllufistrom arbeiten. Ein Wasserbad oder Wasser-
dampf zu verwenden, empfiehlt sich nicht, da durch Wasserdampf die Politur leiden kann. Eine Daver-Uberhitzung,
zum Beispiel tagelanges Liegen im Wérmeschrank, oder stérkere Uberhitzung ist unbedingt zu vermeiden, nicht
nur im Interesse der Werkstoffoberflidche, sondern weil dadurch auch Zersetzung des Materials hervorgerufen
werden kann. Die Werkstiicke sind unverziiglich nach Beendigung des Formvorganges unter die genannten Tempe-
raturen abzukihlen; man verarbeitet daher mdglichst den vorgewdrmten Werkstoff mit ungeheizten Werkzeugen,
die gegebenenfalls noch durch Ubergieen oder Durchleiten von kaltem Wasser zu kihlen sind. Wird der Werk-
stoff léngere Zeit unter Spannung auf Temperaturen Ober dem Erweichungspunkt gehalten, so kann RiBbildung ein-
treten. Bleibt er ohne Spannung auf hoher Temperatur, so gehen die Verformungen zuriick. Das gleiche ist nattrlich
der Fall, wenn die Werksticke nachiréglich wieder Gber die Erweichungstemperatur hinavs erwdrmt werden.

Biegen: Der Biegeradivs soll mindestens gleich der doppelten Plattendicke sein. Die zu erwérmende Zone betragt
etwa das Sechsfache der Plattendicke. Die Vorrichtungen zum Biegen und Abkanten gleichen denen der Blech-
bearbeitung, Zylindrische Kérper kénnen um einen Holzkern mittels Rolltuch geformt werden.

Tiefziehen: Zur Herstellung von Verpackungen und dergl

ichen werden die

industrie verwandt, wobei der Ziehspalt 2025, kleiner als die Plattendicke zu halten ist. Die Vorwdrmetempe-
ratur des Werkstoffes ist beim Ziehen wegen der Reibungswérme am Spalt sehr niedrig, meist etwas unter dem

Erweichungspunkt zu halten; bei der Herstellung von kleinen Packungen kann man Uberhaupt ohne Vorwérmung

arbeiten.

Formstanzen: (auch Driicken oder Pressen wird im z

méBig (und billig) aus SchichtpreBholz LIGNOFOL gefertigt werden kann. Bei starken Verformungen ist ein

Niederhalter zu verwenden. Eine Halfte des Gesenkes kann auch als weiches Prefikissen ausgebildet sein.
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blichen Ziehvorrich der Blech-

Gesenk vor welches zweck-

Zuym Blasen yon ASTRALON sind alle gebréuchlichen Verfahren und Werkzeuge verwendbar. Die Platten missen

auf hohe Verarbei peratur angewdrmt werden. Als Druckmittel dient erhitzte PreBluft von ziemlich hohem

Druck (bis 10 ati). Dampf kann verwandt werden, wenn eine G i b isct legt oder auf die Politur

der Fldche kein Wert gelegt wird.

d) SchweiBen

Vgl. dazu die allgemeine Vorbemerkung zu Abschnitt ,Spanlose Formung®.

Grundsétzlich schlieen sich die SchweiBverfahren in Ausfihrung und Nahtform weitgehend an die MetallschweiB3-
verfahren an. In den meisten Féllen wird ASTRALON mit Zusatzdraht geschweifit, wobei zur Erwdrmung keine offene

Flamme, sondern der TP-Schweiflbrenner verwandt wird, welcher mit einem Warmluftstrom von 200—250¢ C

arbeitet. Zusatzdraht wird in naturfarbener Spezialausfihrung geliefert; fir einzelne Schweif insk lere
an glasklarem und farbigem Material, kénnen auch aus den Platten geschnittene Streifen verwandt werden. Die
Qualitét der Schweiung héngt davon ab, daB der Schweiidraht mit dem Grundi ial durch plastischen Fluf}

verbunden und nicht etwa unter Druck nur angeheftet ist. Die Festigkeit h af fihrter Schweifl

9
kann mit mindestens 60°/, des vollen Materials gewerfet werden. In Sonderféllen kann auch die Prefistumpfschweif3-

naht ohne Z zur A dung k Dazu bringt man die zu verschweiflenden Stiicke ler in die

Néhe einer strahlenden Warmequelle oder erhitzt sie mit einer Heizklinge (fir kleinere Stellen auch Létkolben ge-
eignet), so daf sie durch Erwérmung auf Temperaturen von 150200 plastisch flieBbar werden. Uber die Anwen-
dungsméglichkeiten der nevarfigen HochfrequenzschweiBBung fir ASTRALON geben wir Interessenten gerne Aus-
kunft. Die Sorfen ASTRALON N und U sind ohne Schwierigkeiten untereinander verschweifibar. Ebenso ist
ASTRALON mit Trovidur (Hartmipolam, PVC, Vinidur) und auch mit Weichmipolam verschweifbar. Da ASTRALON N
bei etwa 140°, ASTRALON U bei etwa 160° plastisch flieBbar wird, mu die Temperatur des Schweifigutes bei
ASTRALON N etwas geringer als bei ASTRALON U oder Trovidur gehalten werden. Die zweckméfige Einstellung

im einzelnen ist Sache der handwerklichen Praxis.

e) Verkleben von ASTRALON
Vorbemerkung:

Die Klebetechnik von ASTRALON mufl in den meisten Féllen der jeweiligen Ver | t Bt werden.
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Soweit die folgenden allgemeinen Hinweise nicht ausreichen, stehen wir zur Sonderberatung, auch zur Vornahme
von Versuchen, gerne zur Verfigung. Die angegebenen Klebstoffe werden von uns geliefert, mit Ausnahme von

Acronal, das von BASF, Ludwigshafen, zu beziehen ist.

1. Verklebung von ASTRALON mit Kunststoffen

Die Klebetechnik mu8 der Undurchldssigkeit der zu verbindenden Stoffe Rech tragen. Jeweils beide Kleb-

fléichen werden mit den Klebern dinn eingestrichen, dann wird gewarfet, bis der Kleber die Flédche angegriffen hat

und das Lasemittel zum Teil verdunstet ist, so daB die Klebeschicht nicht mehr flissig, sondern fadenziehend klebrig

ist. [In diesem Zustand werden die Flachen aufeinandergel Die Klek lle wird zweckmdBig ldngere Zeit,
maglichst mindestens 12 Stunden, unter leichtem Druck gehalten; dann sind die Losemittelreste soweit verdunstet,
daB ein Verziehen der Klebestelle nicht mehr zu erwarten ist. Da die Lésemittel nur durch die Fugen der Klebestelle
entweichen kdnnen, davert die véllige Abtrocknung meist etwa 48 Stunden. Bis dahin kann die Klebung nicht voll

belastet werden.

ASTRALON mit ASTRALON: Die Verbindung von ASTRALON-Teilen miteinander durch Verklebung ist nur dort
20 empfehlen, wo aus besonderen Griinden Verschweiflung nicht gebraucht werden kann. Fir das Verkleben von
ASTRALON N in dinnen Stdrken geniigt Befeuct der zu verklebenden Flachen mit Methylenchlorid oder
Cyclohexanon, bzw. ein Gemisch der Losemittel. Beim Kleben dickerer Sticke werden dem Methylenchlorid zweck-
maBig 5-10% glashelle ASTRALON-Abfélle und 0,2 konzentrierte Ameisensdure zugesetzt, damit der Kleber
besser angreift. Fir beide ASTRALON-Sorten sind die Kleber PC 10, PC 20, PCA 20 und PCE 20 geeignet.
ASTRALON U ist vor dem Verkleben durch Abwischen Imit Methylenchlorid zu sdubern und ‘méglichst leicht

anzurauhen.
ASTRALON - Trovidur: PC-Lésungen sind wie vorbeschrieben zu verwenden.

ASTRALON - Weichmipolam: Fir ASTRALON N ist Methylenchlorid, fir ASTRALON U PC 10 oder PCE 2C

zweckmaBig.

ASTRALON - Celluloid und ASTRALON — Cellon: Die Verklebung gelingt mit Spezialkleber VT 2047. Fir weniger
hafifeste Verklebungen kdnnen auch die Dispersionen Acronal 500D und Acronal 550D gebraucht werden.
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ASTRALON - Trolitul. Klebeharz 111 und PCE 20.

2. Verklebung von ASTRALON mit Papier oder Gewebe.

Die halibarste Verbindung von ASTRALON mit Papier oder Gewebe wird durch Zusammenkaschieren unter Druck
und Hitze erzielt. Umfangreichere Arbeiten dieser Art nehmen wir in Auftrag. Aber auch die Verklebung von
ASTRALON mit den genannten Stoffen bietet keine Schwierigkeiten, da sich die Klebemittel in den Poren des
Papieres oder Gewebes verankern und Lésemittel leicht verdunsten konnen. Die festesten Verklebungen werden
mit den oben erwdhnten PC-Lésungsklebern erzielt; aber auch Dispersionskleber wie Acronal 500 D oder Acronal
550 D sind geeignet. Zur besseren Streichféhigkeit konnen die Acronal-Kleber gegebenenfalls mit etwas Tylose

verdickt werden.

3. Verklebung von ASTRALON mit Holz.

Voraussetzung fir ein gutes Gelingen der Klebung ist, da8 das Holz gut abgelagert, trocken und harzarm ist. Eine
starre Verbindung zwischen Holz und ASTRALON oder ASTRALON U wird durch Verwendung von PC-Lésungen
erhalten. Dabel ist das Holz méglichst mit PC 13 AM, falls dieses nicht vorhanden, mit PC 10 zweimal einzustreichen.
Der zweite Aufstrich erfolgt, wenn der erste trocken geworden ist. Das ASTRALON wird mit PCA 20 oder PCE 20
eingestrichen. Holz und ASTRALON werden aufeinandergelegt, wenn der zweite Klebestrich auf dem Holz und der
Klebestrich auf der ASTRALON-Folie noch fadenziehend feucht sind. Durch kréftiges Reiben mit dem Handballen
unterstitzt man das Verbinden. Die Abbindung erfordert etwa 24 Stunden.

Gute Bindung wird auch bei Ver jung des Dispersionsklebers VL 558 erreicht, welcher ziemlich steif eingestellt

auch kleine Unebenheiten der Holzoberflache ausfillen kann. Der Kleber wird auf beide Fldchen mit dem Spachtel

d

aufgestrichen, die Klebeflachen werden nach geringem Antrocknen aufeinandergelegt. Die Anbi davert

etwa 24 Stunden.

Wenn mit einem Arbeiten des Holzes zu rechnen ist, kann der ichklebrig bleibende Haftkleber VT 2032 ver-

wandt werden, welcher allerdings nicht die Bindefestigkeit der vorg hértenden Kleber erreicht.

~



Zum Kaschieren von ASTRALON auf Sperrholz unter der Furnierpresse sind die Dispersionskleber Acronal 500 D
und 550 D, welche auf beide Fléchen mit dem Pinsel auvfzutragen sind, i Zur Beschleunigung der Trock
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die bei Raumtemperatur 12 Tage davert, empfiehlt sich die Verwendung etwa 40° warmer Beilagen.

4. Verklebung von ASTRALON mit Metall

Die Verbindung von ASTRALON mit Metall ist schwierig. Auf alle Félle ist die Metallfléche aufzuravhen. Gute
Bindung wird mit dem Spezialkitt VL 591 erzielt, welcher in etwa 35 Stunden abbindet.

5. ASTRALON auf Stein und Mauerwerk

Zum Verkleben zum Beispiel von Wandk lagen ist VL 558 i dessen Verarbeitung bei der Verklebung von
ASTRALON mit Holz beschrieben worden ist.

Wir kénnen fir weitere Kombinafionen auf Anfrage geeignete Kleber nachweisen,
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