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MIPOPLAST-Halbzeug
fir technische Zwecdke

Allgemeines

Grundloge der verschiedenen Produkte, die unter dem Namen Mipoplast®
geliefert werden, ist weicheingestelltes Polyvinylchlorid. Schon durch den Ty
des jeweils verwendeten Polyvinylchlorids (Emulsions- oder Su pensi -PV(.E;
ergeben sich unterschiedliche Eigenschaften, die sich durch Art und Menge des
verwendeten Weichmachers noch weiterhin stark variieren lassen. Auswahl
und Mischungsverhélinis richten sich nach dem Verwendungszweck und den
daraus gefolgerten Eigenschaften. Dazu kommen die Gblichen Verarbeitungs-
hilfsmittel (Stabilisatoren und unter Umsténden Gleitmittel).

Die vielféltigen Moglichkeiten der Abwandlung der Komponenten hat zu einer
sehr groBen Zahl von Qualitéten gefihrt, die in diesem Rahmen versténdlicher-
weise nicht umfassend dargestellt werden kénnen.

Aus der Gesomtgruppe sind die wesentlichen Untergruppen nachstehend
herausgestellt und in ihren unterschiedlichen Qualitaten bzw. Eigenschaften
sowie in den gebrduchlichsten Lieferformen erlautert. Grundsdtzlich ist noch zu
bemerken, daB Sonderanferti ungen auf Wunsch durchaus méglich sind;
Voraussetzung ist natirlich, dug ein Auftrag in geniigender Hohe — im allge-
meinen nicht unter 300 bis 500 kg — erteilt wird. Das trifft auch speziell for
Farbwiinsche zu.

Im all i wird Mipoplast® fir technische Zwecke ungeférbt geliefert.
Die Produkte erscheinen dann je nach Ansatz und Mischung in der gelblich-
weiflen bis graugrinen Naturfarbe des Materials. Insoweit nachiréaglich
Pigmente eingebracht werden, sind sie natirlich durch diese Naturfarbe ver-
standlicherweise auch mehr oder weniger beeinfluBt.

Nachstehend werden die verschiedenen Mipoplast®-Qualitaten beschrieben
nach ihren

Lieferformen,

Materialeigenschaften,
a) physikalisch
b) chemisch
c) physiologisch
Einsatzgebieten,
wobei Dichtungsmaterial seiner Bedeutung wegen
gesondert behandelt ist.

V. he: = alichke:

Es ist dabei beabsichtigt, nicht nur die Gberraschende Fille der Produkte zu
ordnen, sondern auch Hinweise fir die Wahl geeigneter Qualitdten bei be-
stimmten EinsGtzen zu erlGutern, wobei man sich allerdings klar dariiber sein
muB, doB die Entscheidung nach einer persénlichen Verstindigung letzten
Endes durch den Verbraucher getroffen wird.
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Lieferformen

Mipoplast®-Halbzeug fir technische Zwecke wird in Form von Tafeln, Bahnen
Folien, Bandern, Schniren, SchiGuchen und anderen Profilen geliefert. AuBer-
dem stehen Mipoplast®-Massen als Granulat (Trosiplast®) zur Verarbeitung
auf Extrudern und SpritzguBmaschinen zur Verfigung, iGber die in Sonder-
druckschriften berichtet wird.

Di? Eebr&uchlichsien Lieferformen und Abmessungen sind nachstehend auf-
gefihrt:

1. Mipoplast®-Tafeln

Formate

iy
E¥C:Type 1600 x 750 1400 x 600

1014* 1: 15; 2; 3; 4;.5; 6: 8:10 1;:15; 2; 3; 4, 5; 6;10; 12;

15; 20; 25; 30
05;1;15;2;25; 3, 4; 5; 6;
5260 5 0BGy e i 19 45 & i 0;
1;15;2;3;4,5,6; 8 8 10, 15
6622 1;2;3;4;5;6;10

9626/6 1;2;3; 5;10; 20

* Diese Qualitét hat sich als Prallschutz hervorragend bewdhrt.

2. Mipoplast®-Bahnen

Breite
ca. 1000-1030 mm Bahnenldnge
Dicken in mm

Qualitét
PVC

bei 0,5 mm ca. 80 m
1590 1;15;2;3; 4;5; 8 bei 1,— mmca. 25 m
bei 1,5 mmca. 25 m
bei 2,— mm ca. 20 m
bei 3,— mmca. 12 m
bei 4,— mm co. 10 m
1014 05;1;2;3;4;5;8 bei 5,— mmca. 8 m
bei 8,— mmca. 5m

Oberflédchenbeschaffenheit:

Tafeln: nachbehandelte Oberfléche.
Bahnen: walzblanke Oberflache.
Dickentoleranzen fir Tafeln und Bahnen + 10 %.
Sonderanfertigungen auf Anfrage.

3. Mipoplast®-Rundschnur

glshZusctzwerksfoff zum Verschweiflen der Mipoplast®-Tafeln und Mipoplast-
annen.

Mipoplast®-Qualitdt PVC 1014 und in 3, 4 und 5 mm ¢
PVC 9626/6 in 3 mm ¢

4. Mipoplast®-Profile

For technische Zwecke werden im allgemeinen Sonderprofile verlangt, fir die
besondere Werkzeuge angefertigh werden missen. Uber die Méglichkeiten
einer Fabrikation unter Beriicksichtigung von Wanddicke und Querschnitt gibt
die folgende Zusammenstellung Au?schluB:

Flachprofile

Geringste Dicke 1 mm, Breite 9 mm, bei groBerer Dicke
bis ca. 250 mm Breite.

Profile anderer Querschnitte

Geringste Wanddicke 2 mm
Durchmesser des umschriebenen Kreises bis 35 mm
Dicker als 2 mm
Durchmesser des umschriebenen Kreises bis 80 mm

Die Toleranzen der GuBeren Abmessungen von Profilen aller Art betragen
+ 2,5%, diejenigen der Wanddicken von Hohlprofilen + 10%.

In der Profilzeichnun? sind diejenigen Mafle anzugeben, die fir die Ein-
haltung der Mindesttoleranzen erforderlich sind. Die Profile werden enfweder
auf Holztrommeln bzw. als lose Bunde gerollt oder in gestreckten Léngen von
1 bis 5 m geliefert (je nach Querschnitt und Shorehdrtegrad).
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Materialeigenschaften

a) Physikalische Eigenschaften

Die erste Kennzeichnung einer bestimmten Mipoplast®-Einstell g geschieht
durch Angabe der Shorehdrte nach DIN 53 505. Ein Weich-PVC mit mittleren
Gebrauchseigenschaften hat eine Shorehdrte A von etwa 80°. Man kann ver-
allgemeinernd sagen, dofB ein Material mittlerer Shorehdrte gute Festigkeits-
werte, ausreichende Dehnung und bei tieferen Temperaturen eine einiger-
maflen genigende Flexibilitat hat. Mit steigender Shorehdrte nimmt die
Festigkeit zu, wogegen die ZerreiBdehnung geringer wird. Andererseits ergibt
sich mit steigender Shorehdrte eine groBere Steifigkeit, was sich besonders
bei Kélte auswirkt; d. h. der Kalteschlagwert wird verschlechtert.

Mittelweiche Sorten haben eine Shorehdrte A zwischen 40 und 80 ; steifere,
die etwa mit Kernleder verglichen werden kénnen, liegen zwischen 80 und
90°.

Die nachfolgenden Werte sind normgemafl bei 20° C ermittelt worden. Bei
anderen Temperaturen ergeben sich auf Grund des thermoplastischen Charak-
ters erhebliche Abweichungen von diesen Werten.

Mipoplast  ist bei héheren Temperaturen weicher und plastischer, so dof3 die
obere Douergebrauchsgrenze im allgemeinen bei etwa 60° C liegt. Kirzere
Temperaturbeanspruchungen bis zu 120° C vertrdgt dos Material ohne Zer-
setzung. Tiefere Temperaturen bewirken eine Versteifung, die je nach Ansatz
allerdings bei hoherer oder tieferer Temperatur eintritt, und die bei Erwar-
mung wieder verschwindet. Die mechanischen Eigenschaften sind in Tofel 2
zusammengestellt. Beachtlich ist, daB sie im Gegensatz zu Gummi unter dem
EinfluB von Licht und Sauerstoff sich nicht verandern. Da durch gewisse orga-
nische Chemikalien der Weichmacher herausgelost wird, kénnen sich aller-
dings im Loufe der Zeit Anderungen im mechanischen Verhalten herausstellen.
Jede Art des Angriffes ist bei harteren Sorten geringer als bei weichen. Es ist
bekannt, daf3 gonz allgemein bei Weich-PVC in inniger Berithrung mit anderen
Thermoplasten (z. B. Nitrolackierungen, Hart-PVC, Polystyrol) eine Weich-
macherwanderung erfolgen kann, welche durch Druck und Temperatur be-
schleunigt wird. Sie Gulert sich bei Nitrolackierungen in einer klebrigwerden-
den Oberfléche. Bei anderen Thermoplasten, welche unter innerer oder
GuBerer Spannung stehen, kénnen sich Haarrisse bilden. Diese Erscheinung
zeigt sich bei Spezial-Mipoplast®-Qualitdten z.B. 9626'6 nur sehr gering
oder gar nicht®).

Von den mechanischen Eigenschaften interessiert fir den Einsatz von Dich-
tungsmaterial besonders das Verhalten unter Druckbelastung. Die ent-
sprechenden Werte im Vergleich zu Halbzeug aus Polyéthylen (Trolen®) und
anderen vielfach benutzten Stoffen sind in Tafel 2 zusammengestellt.

Mipoplast® besitzt sehr gute elektrische. Isolationsfahigkeit. Fir die Falle, wo
hohe elektrische Werte wichtig sind, stehen Spezialsorten, die danach ein-
gestellt sind, zur Verfigung.

*) In den Félien, wo wider Erwarten die gestellte Aufgabe mit Mipoplast® nicht zu erfillen ist,
wdre unter anderem die Brauchbarkeit von Polydthylen-Folie (Trolen®] zu prifen.

Tafel 1: Mechanische Ei chaf von Mipoplast®
Gruppe: 2! la 2 3 4
hoch efGllt ithl i
Art: korro- rck: Bigen- sehr kaite- | bR
sionsfest steif schaften schmiegsam olfest )
Bezeichnung: 1014 1078 6622 9485/6 | 1590 5260 5307 5309 9626/6
Shoreharte A') Grad . . . 66 86 77 77 69 60
jorehe 4 92 60
Kaltebiegeschlogwert’) °C .| —15 0 -10 -2 =35 =35 =35 —55 -lsg
Zugfestigkeit’) kg/em? . . . | 140 60 120 180 150 100 200 100 190
ZerreiBdehnung?) % . .. | 350 150 200 300 300 350 250 400 260
WeiterreiBifestigk.?) kg/mm | 1,5 3.0 2,0 25 35 1,0 40 1.0 35

'} Nach DIN 53503, Blatt 1 und 2, an
3 Einheiten.

wanken um

nicht mehr elastisch nachgeben, sond.
Kalteversteifung des Materials far den proktische

?) Richtwerte fir gepreBte Platten. Die MeBzahlen s
far Profile. in der Lan

“) Sofern Aromoten-frei

Das spezifische Gewicht von Mi

=z

einem H

PreBplatten von 6 mm Dicke bestimmt. Die Werte

sch
*) Nech VDCh-Vorschrift 2202 wird diejenige Temperatur

ous dem untersuchten Werkstoff be iR oo Vol e lcuten

1,35 und 1,2, der gefillten Sorte 1 a bei

ern brechen. 15-20°
n Gebrauch

g unter g ~
oberhalb dieses Punktes beginnt die ‘
S eber:ml?erigr.h zu werden. .

< wanken um * /o. Die Festigkeitswert
gsrichtung beansprucht, liegen durchschnittlich 20 % niedr?ger. A

poplust“; E;sruppa 1, 2, 3 liegt zwischen

Tafel 2: Verhalten von K ffdichtungen unter Druckbel
9
Stoffart | Mipoplast® Vergleichsstoffe
Gruppe [ la | 2 2 3 3 4 |Trotens! Polyiso- | Weich-
Bezeichnung ‘ 1014 | 6622 | 5259 | 948506 | 5307 | 5309 | 9626/6 | 200 | butylen | Gummi
Shorehdrte A f P 7 @ | 7 2 | & | 8 95 35 53
Verformung im Hoepppler-Konsistomet d i
Druck 10 kg/em?, 1 Stunde Balasts g, 1 Stordal Exfla “fh g 05

Gesamtverformun, [
s der Ausgangshdhe

—20° C 3 3 18 19 3 20 | 055 2 55

+20° C “ 18 24 [ ng 5 3 | ns 3 70

+60° C 40 a0 60 | 245 | 25 60 | 2,0 05 9
Bleibende Verformung
in % der Gesamt-
verformung

—20° C 40 40 10 29,0 20 7 30,0 20 20

+20° C 4 7 3l mo | 10 5 | 87 2 40 q

+60° C 15 2 6 | 150 | 10 20 |15 2 95

Daverbelastung von Dichtungsringen (Formfaklor 3,3) mit 50 kg/cm? bei 209,
Einzelheiten siehe Kunststoffe Band 40 (1950, Seite 49)
Endverformung in %
der Ausgangshdhe 29 8 30 15 vollig 35
erreicht in Stunden 2300 | 1800 | 2500 1350 weg- | 760
Bleibende Verformung | ge-
in % der Gesomt- driickt
verformung &0 55 l 50 | 55 30 o 65
8




b) Chemische Eigenschaften

Im Vergleich zu anderen Werkstoffen kann die chemische Bestdndigkeit der
Mipoplast®-Sorten als hervorragend bezeichnet werden. Die Einwirkung von
Wasser und wdssrigen Salzlésungen auf Mipoplast® bestehen vor allem in der
Aufnahme der wdssrigen Flissigkeit durch den Kunststoff. Sie ist um so ge-
ringer, je héher die Konzentration der Lésung ist, so daB, wenn nicht ein ge~
sonderer Angriff hinzukommt, (z. B. Verseifung des Weichmachers) Mipoplast®
gegen konzentrierte Salzlésungen besser bestdndi ist, als gegen verdinnte
Losungen. Bei Olen und Fetten ist die Besténdigkeit der einzelnen Sorten
unterschiedlich. Einen Uberblick geben die beigefigten Kurven sowie die Zu-
sammenstellung der chemischen Besténdigkeit der gebréuchlichsten Mipa-
plast®-Sorten.

Zur systematischen Untersuchung der chemischen Besténdigkeit von Mipo-
plast® wurden Probekérper von 2x 25 x 60 mm bei Temperaturen bis zu 60° C
32 Tage lang im Angriffsmittel gelagert und anschlieBend 16 Tage an der Luft
getrocknet. Den Anwendungsverhdltnissen der Praxis entspricht untenstehende
zahlenméBige Beurteilung der Verdnderungen der Abmessungen und des
Gewichtes. Der angelegte Mafstab ist streng. Mipoplast® wird auch da, wo es
als ,unbesténdig” beurteilt wird, unter Umsténden verwandt, da seine Lebens.
daver immer noch gréBer ist als die sonst verfigbaren Werkstoffe.

Die Begriffe ,bestdndig — bedingt bestiindig — unbesténdig” sind dabei wie
folgt definiert:

reversible Quellung Herausldsung
Vorgang: a 'ie""”“'e Gewichtszunahme Gewichtsabnchme
L etwa etwa
o g/m? Gew. %, g/m? Gew. %
besténdig <2 < 60 <45 <10 <08
bedingt bestdndig 2bis5 60 bis 200 4,5 bis 15 10 bis 100 0,8 bis 8
unbesténdig >5 > 200 > 15 > 100 >8




Tafel 3: Chemische Bestéindigkeit einiger Mipoplast®-Sorten

Gruppe: 1 la 2 und 20 Bemerkungen
hoch Mittl Eigen-
Art: o : ittlere Eigen
korrosionsfest drucksteif schaften (s. Text)
Sorte Nr.: 1014 6622 5260
Wasser Temp.¢
(dest. Leitungs- und Quell- 20 b di di b
wasser, Abwésser, Konden- 40 bed = i . e s b © .ieQ.neIlung
sate ohne org. Bestandteile, oo bed. bed. b d die mit der
Seewasser) 6 bed. bed. b dig | bed. bestandig| Temp. wéchst
Salzlésungen
verdiinnt und konz.
2. B. Aloune, Aluminium- avelling
salze, Ammonsalze, Blei- | . ot 50 gering!
salze, Kalziumsalze, Donge- | Dis 60 £l 9 b ig ie hdher
salze, Kalisalze, Kochsalz, Korsisiian
Kupfersalze,  Magnesium- ration
salze, Natronsalze, Nickel-
salze, Zinksalze, Zinnsalze
Laugen (Alkalien) 2 ot b o bethoben
Nu'dron- u(r;d Kﬂlllalilge 40 b di R SO ATem;:.’laidﬂer
verdinnt normal » . ngriff auf d
Ammoniak-L&sungen 60 bed. bed. b dig | bed. bestandig Weidmocha
Notron- und Kalilouge 200 bei' b o d Bed t s bed. b dig bei hoher
konzentriert (ca. 50 %) A0 gnds bed. bed. bestandig | Temp. stérk.
& bestandig | bed. bestandi Versteifung
Séuren, anorg. 2 b g b dig Verhalf
Salzsdure, verdinnt 40 b di b d Ghnlich
Schwefelsdure, bis 32 % 60 bestandig bed. and besténd Salzl
2 b 3 ‘. 3 N
Salzséure, konz. 40 % 7] b b g | bestand In‘fallen Felien
5 besténdig el oy 4| Dunkelférbung
20 bestandig s e
Schwefelsdure, 60 % o bestandig bed. bestandig | besténdig "[‘) °”°’; Féllen
6 | bestandig bed. bestandig | bed. bestandig| CUmke!férbung
Schwefelsaure, 96 % 20-60 bestandig b : b Verhdrtung ..y
b Schrumpfung
2 |b 9 a T
Solpetersdure, verdinnt 40 {bed.) b bed | Bed dig| " cllen Fallen
o b o Gl & Bleichung
0 wenigb b dig (bed.) besténdig
Salpeterséure, konz. (65 %) 40
60 b bestd b di

Gruppe: 1 la 2und2a Bemerkungen
hoch 5 Mittlere Eigen-
Arls korrosionsfest | drvcksteif  ofien (s Text)
Sorte Nr.: 1014 6622 5260
Temp. "
Organische Stoffe 2) bestandig bed. besténdig| besténdig Starkere
Essigsdure, verdinnt 40 bed. b bed. bestindig| bed. b llung ols
60 bed. b dig | bed. bestdndi; b anorg. Séuren
< < = @ o e Weichmacher
Eisessig 2060 g herausgeldst
i{ohole (z. B. Methanol,
~thanol) Unter starker
Aldehyde, Ketone Verhdriung wird
z. B. Aceton) macher
ster, Ather herausgeldst,
niedere Kohlenwasserstoffe | 20-60 b di z. T. noch
z. B. Benzin, Treibstoff, weiter-
enzol) gehender
Phenole, auch in wdssriger Angriff
Lésung
Angriff um so
Mineraléle (Spindels!, 20 | (hed)bestandig (bed.) bestandig| (bed.) bestandig|  SSTNGEL 15
Trafoél, Schmierdl, 4 (bed.) bed. bed. Gruppe 1
taufferfett] 60 andi bestandi @ndi und 2 bis 40
Ssaivien meist brauchbar
Verhdrtung
Fette und fette Ole 20-4) bed. besténdig| unbestdndig bed. bestandig| bei ldngerer
Berihrung
Thermoplastische Kunst-
stoffe (wie Trolitul*, » :
und Acrylglas) 2 Berihrungsstellen kénnen durch Weichmacherwanderung

Acetylcellulose-Lacke
Nitro-Lacke

klebig werden

() In den Fdllen, wo laut Liste ein chemischer Angnff querworten ist, wird man
S

in der Praxis sehr oft f

daf3

die

von M:poplost*

Halbzeug immer noch gréfer ist ‘als die anderer sonst verfugbarer Werk:

stoffe. Welche Mipoplast®-Qualitét
Fall durch Versuche festgestellt weri

éewenls zu empfehlen ist, muB von Fall zu



Tafel 4:
en
S
ke = 2
j‘ 1
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-
)
ALE __T—‘-‘T‘—‘“fm e
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und Wasser in Abh&ngigkeit von Temperatur und Zeit, ermittelt fir Ansatz 1014, 9485/6.
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<) Physiologisches Verhalten

Es hat sich aus der Praxis ergeben, daf3 die Verwendung von Mipoplast®
zur Herstellung von allgemeinen Gebrauchsartikeln wie z. B. Regen- und
Arbeitsschutzbekleidung, Hand- und Biichertaschen, Bucheinbdnden usw. keine
gesundheitlichen Nachteile mit sich bringt. Als Ausnahme sind die rein tech-
nischen Qualitéten der Gruppe 1 anzusehen, die Trikresylphosphat als Weich-
macher enthalten.

Wenn aus den div. Mipoplast®-Sorten Gegensténde hergestellt werden, die
mit Lebensmitteln in Beriihrung kommen, so gelten die Vorschriften hinsicht-
lich der ,gesundheitlichen Beurteilung von weichmacherhaltigen Kunsistoffen
im Rahmen des Leb | tzes” (Bundesg dheitsblatt Nr.15 v.15. Aug.
1958 und Ergdnzungen Nr. 19 v. 9. Sept. 1960 und Nr. 23 v. 13. Nov. 1964).
Danach ist die Verwendung von weichmacherhaltigen Hochpolymeren bei der
Herstellung von Bedarfsgegensténden im Sinne des Lebensmittelgesetzes un-
erwiinscht, sofern die Gefahr besteht, da3 Weichmacher auf die Lebensmittel
Ubergehen.

Dementsprechend darf Mipoplast® z. B. nicht mit alkoholischen Getrénken,
Fetten oder Speisedlen in Kontakt gebracht werden. Als Flaschenverschluf3-
dichtungen fir wéssrige Getrdnke, z. B. Fruchtsdfte, haben sich jedoch Spezial-
ansdtze bewdhrt.

Die Prifung, ob Mipoplast® fir dieses Einsaizgebiet verwendet werden kann,
und ob eine Geruchs- oder Geschmacksbeeinflussung besteht, muB im Hinblick
auf das Lebensmittelgesetz und die Vielzahl der in l?roge kommenden Lebens-
mittelerzeugnisse dem Anwender Gberlassen bleiben.



Die Mipoplast“-Gruppen und ihre Einsatzméglichkeiten

Die verschiedenen Mipoplast*-Sorten werden in vier Untergruppen eingeteilt:

1. Technische Gebrauchsqualitdten héchster Chemikalienbesténdigkeit, un-
brennbar, nervig und von guter mechanischer Festigkeit. Diese Sorten ent-
halten Trikresylphosphat und sind daher fir Gegensténde, welche bestim-
mungsgemdB mit Lebensmitteln oder der unbedeckten menschlichen Haut in
Berihrung kommen, nicht zu verwenden. Die Kalteversteifung ist bereits bei
Temperaturen wenig unter Raumtemperatur erheblich (Beispiel Sorte 1014).

Hartere, druckfeste Qualititen dieser Art (z. B. fir Dichtungen) werden auch
unter Zusatz von Fillstoffen hergestellt (Beispiel Sorte 1078 und 6627).

25 Mischun%en fir den allgemeinen Bedarf, welche in der Kdlte weniger ver-
steifen, z. B. 5259 und 9485/6; die letztgenannte Sorte ist transparent. Soweit
diese Qualitdten unter Verwendung von S-PVC hergestellt sind, kommen sie in
ihrer chemischen Bestdndigkeit den unter Gruppe 1 genannten Sorten nahe.
Mischungen mit E-PVC haben eine geringere Bestindigkeit, z. B. 5260.

3. Qualitdten mit besonders gutem Kélteverhalten, z. B. 5307 und 5309.

4. Qualitéten mit besonders guter Ol- und Benzinbesténdigkeit, z. B. 9626 6.

Mipopl als Dich ial

Ein wesentliches Anwendungsgebiet fir Mipoplast® sind ruhende, druck-
belastete Dichtungen. In den Fallen, wo Mipoplast® ausscheidet, kommen als
Dichlungswerks'o?fe das verhéltnismdBig weiche Trolen® 200 (Hochdruck-
polydthylen) und das hértere Trovidur® (weichmacherfreies Polyvinylchlorid)
in Betracht; in den Fdllen, wo eine Bestdndigkeit gegen organische Chemi-
kalien verlangt wird, ist der Einsatz von Vulionfiber wesentlich besser, das
allerdings in Wasser quillt. Vergleiche auch Tafel 3 und 4.

Allgemein nimmt die Standfestigkeit von Mipoplast®-Dichtungen mit dem Form-
faktor (d. h. im Verhdlinis der an der Auflage haftenden, gedriickien Fléche
zur freien Wandflache) zu. Es ist daher zweckméBig, das Dichtungsmaterial
nicht zu hart zu wéhlen, die Dichtung selbst aber méglichst flach und breit zu
halten. Mipoplast“-Sorten der Gruppe 1 bzw. 1a kénnen im Temperaturbereich
von 0 bis 40° C als gleichzeitig schmiegsam und gut standfest gebraucht
werden. Mipoplast” der Gruppe 1 kann auch bei Kéltetemperaturen als
ruhende Dichtung eingesetzt werden, sofern die Versteifung nicht stérend ist,
andernfalls stehen die Sorten der Gruppe 2 zur Verfigung.

Fir die Abdichtung bewegter Teile ist Mipoplast® nur beschrénkt anwendbar,
da die Reibungswdrme zur Erweichung fihren kann. Manschettendichtungen
und Packungen bei hin- und herlaufenden Kolben haben sich gut bewdhrt,
dagegen ist die Verwendung von Mipoplast® fir die Abdichtung umlaufender
Wellen nicht zu empfehlen.
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Verarbeitung von Mipoplast®-Halbzeug

a) Schneiden, Bohren, Drehen

1. Bis 5mm Dicke kann Mipoplast® bei Raumtemperatur unter Verwendung
von Messer und Lineal von Hand geschnitten werden. In diesem Dicken-
bereich ist auch Schneiden mit der Schlagschere empfehlenswert. Tafeln

roferer Dicke oder Tafelpakete kénnen mit den aus der Papierindustrie
gekunnlen Guillotinen geschnitien werden. Auch Sdgen mit aus der
Holzverarbeitung bekannten Bandsdgen ist wirtschaftlich. Wird eine
groBere Anzahl Tafeln unmittelbar hintereinander geschnitten, so muf3 fir
Waérmeabfuhr, am besten mit Wasser, gesorgt werden.

2. Zum Stanzen verwendet man Lederwerkzeug (Scharfschnitt). Fir besonders
harte Ansétze (Shorehdrte 85 und mehr) werden gelegentlich auch Fih-
rungsschnitte verwendet. Wegen des gummiartigen Charakters der meisten
weichen Ansdize kénnen Hohlkanien beim Stanzen nicht vermieden werden.

3. Hdrtere Mipoplast®-Sorten kénnen mit Werkzeugen, wie sie zum Bohren
von Messing dienen, gebohrt werden, wéhrend Dreharbeiten besonders bei
weichen Qualitdten messerartig ausgebildete Drehstihle erfordern. Die
Bearbeitung ist bei Raumtemperatur immer sehr schwierig. Gelegentlich
kommt man durch Unterkihlen des Materials mit Trockeneis (feste Kohlen-
sdure) weiter.

b) SchweiBen

Das zweckmdfBige Verbindungsverfahren bei der handwerklichen Herstellung
von Formteilen aus Mipoplast®-Halbfabrikaten ist das Schweifien. Eine Uber-
sicht Uber die Ausfihrung verschiedener Schweiflverfahren geben die Richt-
linien ,SchweiBBen von weichem Polyvinylchlorid (PVC weich) DIN 16 931“. Fir
eine sichere Beherrschung der Schweiflverfchren ist grindliche handwerkliche
Schulung erforderlich; Schulungsméglichkeiten kénnen nachgewiesen werden.

Das Schweiflverfahren beruht darauf, daf3 die Werkstoffoberfléchen bei hohe-
ren Temperaturen so weit plastisch flieBbar werden, daf sie sich unter Druck
vereinigen lassen. Die Gite der Verbindungen ist von aulen nicht ohne wei-
teres erkennbar. Sie kann nur bei entsprechender Erfahrung beurteilt werden.
Die wichtigsten, vor allem for Tafelmaterial angewandten Verfahren, sind
folgende:

1. HeiBgasschweifien mit Zusatzwerkstoff (StumpfschweiBung)

Man verwendet das von der Trovidur®-Verarbeitung her bekannte TP-
Schweif3gerdt. Die ginstigsten Temperaturen des HeiBluftstromes (gemes-
sen etwa 5 mm vor der Dise) liegen bei 250° bis 300° C. Die iibliche Naht-
form ist die V-Naht. Die Plattenkanten werden dafiir durch Hobeln, Scha-
ben, Frasen, Raspeln, Schmirgeln oder Schneiden abgeschragt. Als Zusatz-
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werkstoff verwendet man im allgemeinen einen weichen Schweifistrang von
4 mm Durchmesser aus dem gleichen Material wie der Grundstoff. Da zum
SchweiBien aufer der Warme auch Druck erforderlich ist, wird das Strang-
material wahrend des Schweiiens mit Hilfe einer Profilhandrolle in die
Naht eingedrijckt.

HeiBgasschweiBlen ohne Zusatzwerkstoff (UberlappschweiBung)

AuBer dem unter 1 genannten TP-SchweiBigerdt benstigt man ein geeig-
netes ‘Andri}ckyverkzeug, z. B. eine Rolle, Walze oder Anreibholz. Die
SchweiBinaht wird als UberlappschweiBung oder als StumpfschweiBung mit
Zusatz-Verstarkungsstreifen ousaeﬁ)hrf. Die SchweiBfldchen missen vorher
spangebend, z. B. mit der Ziehklinge, dem Schaber oder mit Schmirgel
gereinigt werden. Die Breite von Uberlappndhten soll im allgemeinen nicht
kleiner als die dreifache Materialdicke gewdhlt werden. Die Diise des
TP-Schweifigerdtes, die zweckméBig etwas flachgedriickt ist, wird zwischen
die zu verschweiienden Fldchen geschoben und nach Erweichung weiter-
gefohrt, wéhrend die erweichte Stelle mit den obengenannten Werk-
zeugen angedrickt und abgebunden wird.

Heizelementschweiflung (UberlappstoB)

Das Verfahren ist grundsatzlich gleichurﬁg mit dem vorbeschriebenen, nur
wird statt der Dise mit dem HeiBluftstrom ein erhitzter Keil (Heizelement)
zwischen die zu verschweiflenden Fléchen gefuhrt. Verwendbar sind nor-
male elektrisch heizbare Létkolben, deren Temperatur etwa 260° C be-
tragen soll. Die Form des Heizkeiles wird je nach Art der zu erzeugenden
Schweifnaht messerférmig, fahnenférmig oder dergleichen ausgebildet.
Der Keil muB héufig mit der Drahtbirste gereinigt werden, da an ihm
Matericl haften bleibt, das sich zersetzt und die Gite der Schweifinaht
wesentlich mindert.

lb)cs Verfahren wird auch zum AufschweiBen von Verstdrkungsstreifen
enutzt.

- HeizelementschweiBen (StumpfstoB)

Diese Schweiung ist eine sehr einfache Technik, mit der z. B. Profile zu
kreisformigen Dichtungsringen zugeschweiBt werden kénnen. Man ver-
wendet dazu ein feststehendes keilférmiges Schweifmesser, welches zweck-
maBig elektrisch, in einfachstem Falle (?urch eine Flamme auf ca. 250° C
geheizt wird. Die zu vereinigenden Schnittfléchen der Profile werden von
Hand gegen das SchweiBmesser gedriickt. Das Mipoplast® beginnt durch
die Wérme siegellackartig weich zu werden. Die erweichten Enden wer-
den Gber die Kante des SchweiBmessers geschoben und fest aufeinander-
gedrickt. Bei hinreichender Erweichung bildet sich an der Verbindungs-
stelle ein Wulst, dessen Vorhandensein ein sicheres Zeichen fir die voll-
sténdige Verbindung ist. Die SchweiBstelle mu unfer Druck abgekihlt
werden, am besten in kaltem Wasser. Der SchweiBwulst kann mit einem
angewdrmten Messer leicht entfernt werden.

4. Dielektrisches Schweiflen (Hochfrequenz-Schweiflen)

Die zum SchweiBen erforderliche Warme wird als dielektrische Verlust-
wdrme zwischen zwei als Nahtstempel ausgebildeten, unter Druck auf der
Nahtstelle aufliegenden Elektroden im PVC weich erzeugt. Das bendtigte
Hochfrequenz-(HF-) SchweiBgerdt besteht aus HF-Generator, SchweiB-
presse und der der gewinschten Nahtform ents?rechendgn Elektrode
(Schweiflwerkzeug). Das Schweifiwerkzeug kann sel bstschneidend ausge-
fihrt werden. SchweiBinahtformen: Uberlappnaht, unter gewissen Bedin-
gungen auch Stumpfnaht. Die Berihrungsflachen der zu verschweiBenden
Sticke brauchen nicht besonders vorbereitet zu werden.

Die zu verschweifenden Stiicke (Folien) werden Gberlappt auf den Pressen-
tisch gelegt und nach Anpressen des Oberwerkzeuges durch HF-Energie
erwdrmt und verschweif3t. Die HF-Energie wird durch ein Zeitschaltwerk
automatisch dosiert. Nach Abschalten der Heizung 168t man unter Druck
erkalten, bis die Nohtzone wieder formbesténdig geworden ist. Das
HF-SchweiBverfahren ist bei Foliendicken unter 0,1 mm nur in Ausnahme-
féllen wirtschaftlich

Wenn man eine wirklich gute SchweiBnaht zu erzielen winscht, darf man
folgende Faktoren nicht auBer acht lassen:

1. Das beim Sthweiflvorgang geflossene Werkstoffvolumen und dessen Lage

zum nicht geflossenen Werkstoff richtig zu bemessen;

2. die Folie darf beim Schweilen nicht zu stark zusammengedrickt sein

(hochstens auf die halbe urspriingliche Dicke der verschwei3ten Folie);

3. die Schweifstelle muB absolut blasenfrei sein.

Die giinstigsten Bedingungen hinsichtlich Druc}c, Le_isiung und Zeit, aber auch
diI: %:rs‘tsstlglslung der grich?igen Elektrodenbreite sind durch Vorversuche zu

ermitteln.

c) Kleben

Fior die Verklebung von Mipoplast®-Halbzeug mit seiner glatten, dichten,
w":arniglecmgreiiburegnJ Oberfliche, sind Spezialkleber zu verwenden, die von
der Klebstoffindustrie in reicher Fille auf den Markt gebracht werden. In

Frage kommen.

1. Klebedispersionen
iiEr:gugé?;ee:sigg:; ilgfsee?;i:lgire); organischer Grundstoffe oder Klebelacke
in Wasser.

2. Klebelacke

sind niedrig- und mittelviskose Lésungen von organischen Grundstoffen
in organiscﬁen Lésemitteln, die sich beim Abbinden verflichtigen.



3. Losungsmittelkleber

Die auftretenden Verklebungsfdlle sind sehr unterschiedlich einerseits hinsicht-
lich der zu verbindenden Werkstoffe, andererseits hinsichtlich der Grofle,
Dicke und Form der zu verklebenden Fldchen. Doher lassen sich prézise An-
gaben nicht machen, und es empfiehlt sich, fir den Einzelfall entsprechende
Auskinfte einzuholen. Fir die Ausfihrung sind jedenfalls die Verarbeitungs-
vorschriften der Klebemittelhersteller mafigeblich.

Allgemein héngt die Klebeféhigkeit von Mipoplast sehr davon ab, daf die
Oberfléiche vollkommen sauber ist. Aufrauhen der Oberfléche verbessert die
Klebeféhigkeit der gepreften Mipoplast®-Tafeln. Oft ist es zweckmdfig, die
Obberﬂéche mit Wasser und Seife zu reinigen oder mit Ldsungsmittel abzu-
reiben.

Die Bindemittel von Mipoplast®-Klebern missen auch nach dem Abtrocknen
zéhelastisch bleiben; sie dirfen nicht springhart werden, sonst kénnen die
Verklebungen ~durch Scherbeanspruchung gesprengt werden. Kopalharz-
Kleber, Nitro-Kleber, auch die in der Trovidur®-Technik verwendeten PC-
Kleber sind daher fir Mipoplast®-Verklebung wenig geeignet.

Fir die Verklebung von Mipoplast mit Mipoplast und von Mipoplast mit den
artverwandten harten Kunsistoffen Trovidur® und Astralon sind Lésungsmittel-
kleber allgemein brauchbar. Dinne Folien kénnen durch die Lésungsmitte!
zu stark angequollen und gewellt werden.

Bei der Verklebung von Mipoplast®, namentlich in gréBeren Dicken, mit
dichten Kunststoffen und mit anderen dichten Stoffen wie Metalle, Beton,
Stein, Glas ist zu bericksichtigen, daf Losungsmittel weder durch Mipoplast®
noch durch den dichten Stoff entweichen kénnen. Bei den meisten in Betracht
kommenden Klebern muB man beide Klebefldchen einstreichen und unter
enaver Beachtung der Klebevorschriften so lange liegen lassen, bis das
Ssemittel weitgehend verdunstet ist, so daB der Kleber gerade noch an-
packt. Dann bringi man die zu verklebenden Teile unter leichtem Druck
(Anklopfen, Anreiben) aufeinander.

Fir die Verbindung von Mipoplast® mit porésen Stoffen wie Papier, Pappe,
Filz, Gewebe, leichtem Leder und offenporigem Holz sind vor allem die lse-
mittelfreien wassrigen Kunststoff-Dispersionen (Milchkleber) geeignet. Es
geniigt meistens, nur eine Fldche mit dem Milchkleber einzustrei en, sie
kurze Zeit bis zum Anziehen antrocknen zu lassen und dann die Klebefléchen
aufeinanderzubringen. ZweckméBig 168t man die Verbindungsstelle einige
Stunden unter Druck, bis das Wasser verdunstet ist. Durch Aufheizen der
Klebeschicht mit Infrarotbestrahlung oder Behandeln der Verklebung in einer
auf 70 bis 90° C geheizten Presse wird die Verbindung noch fester, da das
Kunstharzbindemittel bei dieser Temperatur erweicht. Beim Pressen besteht
allerdings die Gefahr, daf sich die Struktur des Untergrundes durch Mipo-
plast abzeichnet. Die Klebungen sind weitgehend wasserfest. Frisches, flus-
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siges Klebemittel kann, z. B. aus dem Pinsel, mit Wasser entfernt werden,
eingetrocknetes Klebemittel nur mit geeigneten Lésungsmitteln.

Auskiinfte Uber die in bestimmien Fdllen erprobten Kleber stehen zur Ver-
fugung. Als Lieferanten fir geeignete Kleber kénnen folgende Firmen empfoh-
len werden:

Bostik GmbH., Oberursel/Taunus

Deutsche Klebstoffwerke Rédiger & Sohn, Hanau/Main

Paul Heinicke, Helmitin-Werke, Pirmasens

Henkel-Klebstoffwerk, Disseldorf

Dr. Kurt Herberts u. Co., Wuppertal

Isar-Chemie, Minchen 9, StandlerstrafBe 41

Keime-Leime, KéIn-Ehrenfeld, Postfach 20

Teroson-Werke, Heidelberg, Hans-Bunte-Strafle

Tivoli-Werk, Hamburg-Eidelstedt

Thomson-Werke, Disseldorf, Erkrather Strafe 230

Georg Utz, Ulm/Donau

Werner & Mertz, Klebstoffwerk, Mainz.

Die Angaben in diesem Prospekt iber Anwendung, Verarbeitung und Eigen-
schaften unserer angefihrten Produkte sind auf Grund gewissenhaft durch-
gefihrter Versuche und Prifungen und aus reicher praktischer Erfahrung
zusammengestellt worden, um unseren Kunden eine grindliche Beschreibung
der angefihrten Produkte und eine gute Beratung geben zu kénnen.

Bei der Vielseitigkeit der Anwendung und Arbeitsweise kann jedoch eine
Gewdhr fir die Richtigkeit im Einzelfall, auch in patentrechtlicher Hinsicht,
nicht Gbernommen werden.

Bearbeitet: Dr. Volker Hofmann, Troisdorf, 13. Marz 2019



