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+~ASTRALON"
EIGENSCHAFTEN UND VERARBEITUNG

Zi den altbewihrten thermoplastischen
Werkstoffen Celluloid und ,,Cellon”, die beide auf
der Cellulosegrundlage aufgebaut sind, hat sich
in den letzten Jahren ,Astralon” als ein auf der
Basis von Vinylpolymerisat entwickelter, rein
synthetischer Werkstoff gesellt, ,,Astralon® hat,
wie seine Entwicklung zeigte, nicht nur Eingang
bei den schon auf die Verarbeitung der thermo-
plastischen Werkstoffe Celluloid und ,,Cellon”
eingestellten Verbraucherkreisen gefunden, son-
dern es ist ihm dank seiner besonderen Eigen-
schaften gelungen, sich auch auf vielen anderen
Gebieten mit Erfolg durchzusetzen.

Astralon” ist lieferbar in Tafeln, Stiben und
Réhren und wird hergestellt in glashell durch-
sichtig, sowie in allen Farben in durchsichtiger,
durchscheinender und gedeckter Ausfiihrung,

Mindestmenge: fiir jede Farbe etwa 25 kg.
Mindeststiarke bei Tafeln: 0,15 mm,

z. Z. 0,25 mm.
MaBlabweichungen: + 10 %.

Es muB} vorldufig mit gré6Beren Stirkeschwan-
kungen als bei Celluloid gerechnet werden.

HerstellungsgréBen der Platten:
etwa 60 X 140 cm
etwa 80 X 160 cm

Bei Stirken unter 0,2 mm und fiber 2 mm
mul} mit gréfleren Abweichungen in bezug auf
die TafelgroBe gerechnet werden.

Die Platten werden in folgenden Oberflichen-
Ausfithrungen geliefert:

zweiseitig mit Langsschliff, d, h, unpoliert;

einseitig mit Langsschliff, d. h. einseitig po-

liert; =

zweiseitig poliert;

einseitig poliert, einseitig mattiert;

zweiseitig mattiert;

einseitig poliert, einseitig gepragt;

einseitig mattiert, einseitig gepragt.

,,Astra]oﬁ” kann auBerdem mit sogenannter
nicht nachbearbeiteter Oberfliche geliefert wer-

den. Hierbei ist von Vorteil, daB ,,Astralon” in
dieser Ausfiihrung nicht nur in Tafeln, sondern
auch in ,,endlosen” Bahnen bzw, Rollen geliefert
werden kann, allerdings in der normalen Qualitit
nur von 0,2—0,4 mm und die der Qualitit U nur
von 0,2—0,6 mm; Starketoleranz ist = 15 %.
Die Rollen bzw. Bahnen koénnen in Breiten
zwischen 60—80 cm geliefert werden. Die Linge
ist nicht unbeschrankt; immerhin kénnen Rollen
von etwa 10—20 m hergestellt werden. Die Ver-
wendung von ,,Astralon” mit nicht nachbearbei-
teter Oberifldche kommt da in Frage, wo Politur
und sonstige nachbehandelte Oberflichen, also
beispielsweise Mattierungen oder Prigungen,
nicht erforderlich sind. Allerdings sind die
Festigkeitseigenschaften dieser Materialsorten
geringer als die von ,,Astralon® mit nachbearbei-
teter Oberfl4che. _

wAstralon” ist unentflammbar, von guter -
Lichtbestdndigkeit und nicht hygroskopisch. Es
ist daher Verdnderungen durch Witterungsein-
fliisse nicht unterworfen. — Der Erweichungs-
punkt liegt bei normalem ,Astralon” etwas
niedriger als bei Celluloid und ,,Cellon*. Fiir be-
sondere Anspriiche ist eine Qualitdt mit héhe-
rem Erweichungspunkt entwickelt, nimlich
wAstralon” U, die jedoch vorlaufig nur in be-
schrinkter Farbauswahl geliefert wird.

sAstralon” zeigt beim Erwirmen eine aufler-
ordentliche Dehnfshigkeit bei gleichzeitiger Zu-
nahme der Festigkeit, die sich besonders bei der
Herstellung gezogener Artikel giinstig auswirkt,

Im Nachstehenden werden zunichst die phy-
sikalischen und chemischen Eigenschaften des
Astralon” eingehend behandelt und alsdann
einige Arbeitsanleitungen fiir die, Verarbeitung
des Materials gegeben. Hier sei nur kurz ange-
fithrt, daB sich im groBen und ganzen die Ver-
arbeitung des ,,Astralon” stark an die der ande-
ren thermoplastischen Werkstoffe Celluloid und
»Cellon" anlehnt, wobei natiirlich stets den spe-
ziellen Eigenschaften des neuen Werkstoffes
Rechnung zu tragen ist,
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Angreifendes Agenz Temp. Konz. Astralon” 4Astralon”
G % normal s
Wasserstoffsuperoxyd 20 30 bestandig bestindig
5 50 20 G 5 '
Wasserstotf 60 jede Sy X
Xylol ' 20 unbestindig o
Zinksalze : 40 verd. bestandig 5
5 60 o weitg. best. weitg. best.
- 3 60 ges, bestandig bestindig
Zinnsalze 40 verd. s i
i 60 - weitg. best. weitg, best.
a5 60 ges. bestandig bestidndig

Zeichenerkldrung: ges. — gesittigt.

VERARBEITUNG DES ,, ASTRALON"

1. Mechanische Bearbeitung

+Astralon” 146t sich nach den gleichen Metho-
den, wie sie bei Celluloid und ,,Cellon” iiblich
sind, schneiden, sigen, stanzen, bohren und po-
lieren.

Bevor auf die einzelnen Arbeitsgéinge einge-
gangen wird, seien zundchst einige allgemeine
Hinweise, die bei der Bearbeitung von ,,Astra-
lon” von Vorteil sind, gegeben:

~ Es ist zu beachten, daB ,,Astralon” nicht die
Oberflachenhdrte von Glas hat. UnsachgemilBe
Behandlung fithrt daher zu Oberflichenbeschéadi-
gungen, die sich nur schwer oder gar nicht mehr
beheben lassen,

‘Schon beim Auspacken der Scheiben ist da-
her mit entsprechender Sorgfalt zu verfahren.
Die Umbhiillung darf nicht mit einem Messer auf-
geschnitten werden., Zwischen den einzelnen
sAstralon”-Tafeln befindet sich Seidenpapier,
das infolge der elektro-statischen Aufladung des
Astralon” fest auf diesem haftet. Dieses Papier
soll auf dem ,,Astralon” verbleiben, bis es rest-
_ los bearbeitet bzw. eingebaut ist. Beim Hantie-
ren ist Vorsicht geboten. Das ,,Astralon” darf
nicht geschoben oder ohne weiteres aufeinander-
gelest werden. In jedem Falle ist eine weiche
Papierschicht dazwischen zu legen.

Beim Reinigen von ,Astralon”-Scheiben ist

Sorge zu tragen, daB die Oberfliche nicht be-
schidigt wird. Es diirfen keine Reinigungsmittel
verwendet werden, die harte Stoffe enthalten,
und auch die Wischlappen miissen weich und
sauber sein, Am besten reinigt man die Scheiben
mittels eines weichen Schwammes und durch
Spiilen mit Wasser. Leichte Kratzer lassen sich
unter Verwendung des Poliermittels der Rheini-
schen Schmirgelwerke Nickel, Kithneweg & Co.,
Beuel-Bonn, entfernen.

Infolge ihrer starken elektro-statischen Auf-
ladefghigkeit beschlagen sich sehr oft ,,Astralon”-
tafeln in Riumen, wo starke Staubentwicklung
auftritt, mit Staubteilchen. In diesem Falle
empiehlen wir, die Scheiben mit der von der
I. G. Farbenindustrie A.G., Frankfurt a.Main,
Abt. K, gelieferten Fliissigkeit Luran G abzu-
reiben, wobei ein Tropfen Fliissigkeit auf einen
weichen Woll-Lappen fiir etwa % m® geniigt.

a) Schneiden:

Tafeln aus ,,Astralon” bis zu 2 mm Stirke
lassen sich auf der Tafelschere schneiden.
Hierbei ist darauf zu achten, daBl der Schneid-
hebel gut gelagert ist und das unvermeidliche
Lagerspiel dadurch wunschidlich gemacht
wird, daB man den Schneidhebel beim Schnei-
den kriftig in der Richtung des unteren Mes-
sers herandriickt und in einem Zuge mit
gleichmiBiger Geschwindigkeit schneidet.



Wenn der Schneidhebel zuviel Spiel hat und
die obengenannte Anweisung nicht gentigend
beachtet wird, kann das Material beim
Schneiden splittern. Fiir die Herstellung einer
groBen Anzahl Zuschnitte kann man sich
auch der in der Papier- und Pappindustrie iib-
lichen Maschinenschere bedienen, Es lassen
sich mit diesen Scheren z. B, Folienpakete
bis zu 8 cm Héhe schneiden,

Bei Stirken iiber 2 mm treten jedoch beim
Schneiden bzw. Stanzen gewisse Schwierig-
keiten auf, die durch eine geringe Anwéirmung
des Materials (ca. 30—40° C) iiberwunden
werden kénnen.

b) Sdgen:
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Ab 3 mm Stirke 1468t sich ,,Astralon” nicht
mehr auf den iblichen Handschneide-
maschinen bearbeiten, Von dieser Stirke
an wird es daher zweckmifBig mit der Kreis-
sige geschnitten, Voraussetzung fiir einen
glatten Schnitt ohne EinreiBen des , Astra-
lon” sind folgende Punkte:

1. Die Seidenpapierunterlage wird zweck-

~ miBig nicht entfernt, um ein Verkratzen
des Materials bei der Handhabung zu ver-
meiden,

2. Erschiitterungsfreies Anlegen der , Astra-
lon*-Tafeln auf dem Arbeitstisch, ge-
gebenenfalls durch Druckrollen,

3. Gut seitliche Fithrung der Tafeln wih-
rend des Vorschubs.

4. Ségeblatt mit Zahneinteilung nicht iiber
5 mm. Der Durchmesser des Sigeblattes
soll etwa 300 mm betragen bei einer Um-
drehungszahl von 1500,

Da ,,Astralon” zum Schmieren neigt,
ist es zweckmiBig, das Sigeblatt mit
Wasser zu berieseln,

Das Sigen von ,Astralon”-Platten-
Material kann mit der Kreis- und Band-
sége ohne Schwierigkeiten durchgefiihrt wer-
den, Auch 148t sich eine Vibrations-Wechsel-
stromsige oder Dekupiersige anwenden,
wenn die zu schneidenden Stiicke nicht allzu
groB und stark sind, Bei allen Sédgearbeiten
ist darauf zu achten, daB die Tafel fest auf
der Unterlage ruht bzw. die Unterlage ge-
driickt wird. Der-Vorschub richtet sich nach
der Materialstidrke. Im Mittel kann bei der
Band- oder Kreissige mit einer Verzahnung

von 3—5 mm-Teilung gearbeitet werden,
Wesentlich ist, daB das Material beim Ségen
nicht zu warm wird, weil sonst die Spine
weich werden und die Sigezdhne zusetzen.
Durch PreBluft kann eine Kiihlung des Sége-
blattes sowie die Entfernung der Ségespine
erreicht werden,

Zum Absigen der Rohre wird am zweck-
méBigsten eine Metallbiigelsige verwendet,
wobei mit ziehendem Schnitt gesdgt wird.
Ebenso eignet sich ein feinzahniger Fuchs-
schwanz. Es konnen aber auch die in der
Holzindustrie iiblichen Band- oder Kreis-
sdgen verwendet werden. Die Zahnteilung
kann bei der Bandsige etwa 5 mm, bei der
Kreissige etwa 2—3 mm betragen. Bei
mechanischen Sdgen ist der Vorschub so zu
bemessen, dafl das Material unter dem Ein-
fluB der Arbeitswirme nicht zu weich wird,
weil es sonst schmiert und die Zihne zusetzt,
Bei Vibrationssigen kénnen sogar die ge-
trennten Teile bei zu starker Erwérmung
wieder zusammenkleben,

c) Stanzen:

Das Stanzen von ,Astralon” kann mit ge-
wohnlichen Fassonmessern vorgenommen
werden, wobei darauf zu achten ist, daB das
Stanzen in nicht zu hohen Paketen vorge-
nommen wird. ZweckmaBigerweise wird das
Astralon” vorher auf etwa 30° C ange-
wiarmt,

Es ist weiter darauf zu achten, daB das
Stanzen durch langsames Eindriicken des
Fassonmessers erfolgt.

d) Borhren:

Beim Bohren von ,,Astralon” ist folgendes
zu beachten:

1. Pakethéhe méglichst nicht iiber 30 mm:
fest einspannen.

2, Mit PreBluft arbeiten, und zwar muB die
Diise méglichst nahe an dem Bohrer lie-
gen und so gerichtet sein, daBl der Strahl
direkt an die Bohrung strémt.

3. Schnittgeschwindigkeit nicht iiber 20 m
pro Minute,

4. Vorschub von Hand,

5. Nach jedem Loch den Bohrer kurz mit
Luft kiihlen.
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e) Frdsen:

1

Astralon” kann ohne Schwierigkeiten ge-
frast werden, jedoch ist darauf zu achten,
dall keine zu hohe Erwirmung auftritt.
ZweckméBigerweise werden Werkzeuge ver-
wendet, die fiir die Verarbeitung von Mes-
sing oder Leichtmetallen in Frage kommen.
Man achte beim Frisen darauf, daB die Zahn-
form und die Zahnteile der Friser ein leich-
tes Freischneiden der Zihne und einen guten
Abflul der Spane erméglichen. Es sind also
sogenannte hinterdrehte Friser mit mittlerer
bis feiner Zahnteilung zu verwenden. Scharfe
Einfridsungen sind moglichst zu vermeiden.
Die Schnittgeschwindigkeit soll nicht {iber
20 m pro Minute betragen, Sind die Werk-
zeuge aus Schnellstahl, so kann die Ge-
schwindigkeit auf 30—40 m pro Minute er-
hoht werden. Der Vorschub betrage 40 bis
50 mm pro Minute. Als ausreichend erschei-
nen Frismaschinen, die etwa 5000 bis 7000
Umdrehungen pro Minute erméglichen, Es
kénnen sowohl Walzen-, Kreis- als auch
Finger-Friser, die zweckmiBigerweise abge-
rundet sein miissen, Verwendung finden. Als
giinstig hat sich erwiesen, die Friserschnei-
den gut mit Olstein abzuziehen, damit sich
das Material beim Frisen nicht festsetzen
kann.

Ferner ist es zweckmiBig, zur Kiihlung
und zur Entfernung der Frisspine die Pref-
luft direkt an die Werkzeugschneide anzu-
blasen,

Gravieren:

Das Gravieren von ,,Astralon” ist sehr leicht
moglich, wenn einige nachstehend ange-
fithrte Hinweise beachtet werden. So ist
wesentlich, daB der Gravierstichel sehr gut
hinterschliffen ist (35—40°), so daB sich beim
Gravieren das Material am Riicken des
Stichels nicht ansetzen kann. Weiter ist von
Vorteil, den Stichel sehr sauber zu hinter-
schleifen und unter Umstinden mit Olstein
gut abzuziechen. Fiir das Anschleifen gibt es
kleine Spezial-Maschinen, wie sie die Firma
Friedrich Deckel, Miinchen 25, Waakirchner
Strafle 7—13, unter der Bezeichnung SON
und SOJ herstellt. Die Schnittgeschwindig-
keit des Frésers liegt bei etwa 40 m pro Mi-
nute. Als allgemeine Richtlinie gilt, mit der
Tourenzahl so lange herunterzugehen, bis

sich das Material einwandfrei herausschilt
und ein guter Schnitt erreicht wird. Awuch
beim Gravieren ist Kiihlung mit PreBluft
zweckmaBig,

g) Schleifen:

Das Schleifen, ein meist dem Polieren voraus-
gehender Arbeitsgang, hat den Zweck, die
Oberflache zu glatten und gréBere Uneben-
heiten wegzunehmen. Es dienen hierzu
Schwabbelscheiben, die * abwechselnd aus
zwei gréfleren und zwei kleineren Rondellen
aus kriftidem Képer oder Inlett zusammen-
gesetzt sind, damit aus dem Schwabbeltrog
reichlich Schleifmasse mitgefiihrt werden
kann. In der Regel verwendet man zum
Schleifen feines Bimsmehl, Tripel oder Wie-
ner Kalk, die in Wasser angeschlemmt sind.
Es ist unbedingt darauf zu achten, da8 in der

' Schleifmasse keine gréberen Teile enthalten

sind, die zu Verletzungen der Oberfliche des
wAstralon” fiihren, Schleifen nach den {ib-
lichen Schleifmethoden ist auf das geringste
Maf} zu beschrénken, und Erwirmung ist zu
vermeiden,

h) Polieren:

wAstralon” wird am besten in aufgespanntem
Zustande an einer Schwabbelscheibe mit
einem Durchmesser von etwa 30 cm bei etwa
1400 Umdrehungen unter Verwendung einer
geeigneten Polierpaste, wie z. B. CORONIT
der Firma Blasberg, Solingen, oder einer
Polierpaste der Langbein-Pfanhauser-Werke,
Leipzig, geschwabbelt. Ferner hat sich das
Poliermittel ,,Uxu-Polish” CL 300 H der
Firma Warnecke & Béhm, Berlin-Weilensee,
Goethestr. 15—19, als besonders geeignet er-
wiesen,

Da das Material beim Anwirmen sehr
schnell weich wird, darf nur sehr wenig gegen
die Schwabbelscheibe gedriickt werden. An
einer zweiten Schwabbelscheibe poliert man
die Platten nach ohne Verwendung von Polier-
paste. Fiir die Ableitung der beim Schleifen
von Isolationskérpern stets entstehenden
elektrostatischen Aufladung ist Sorge zu
tragen,

i) Ndhen:

Bei sachgem&Ber Arbeitsweise ist ,,Astralon”
auch néhfshig. Es empfiehlt sich, Spezialnih-
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nadeln zu verwenden und das Material vor
dem Nihen und wenn méglich auch wihrend
des Ndhvorganges mittels einer elektrischen
Heizplatte anzuwérmen.

Verarbeitung mittels Wirme,

In der Wérme 148t sich ,,Astralon” leicht und

gut verarbeiten, Hierbei ist zu beachten, daB im
Gegensatz zu Celluloid und ,,Cellon® bei niedri-
geren Temperaturen gearbeitet werden soll,

Bei Anwendung hoherer Temperatur ver-

schwindet die urspriingliche Politur, Infolge der
Empfindlichkeit des Materials gegeniiber Was-
serdampf empfiehlt es sich, wenn méglich, das
Anwérmen durch trockene Wirme (elektrische
Heizplatten, Trockenschrank, HeiBluft) und vor
allem méglichst kurz vorzunehmen,

a) Biegen und Formen:

12

Das Biegen von ,,Astralon” erfolgt in der
Weise, dal das Werkstiick zuvor an den zu
biegenden Stellen angewdrmt wird, Diese
Erwidrmung wird értlich dadurch genau be-

grenzt, dall man sie auf besonderen Warme-

tischen vornimmt, auf denen verschiebbare
Paare von Dampf- oder Heiflwasserrohren
oder elekirisch beheizte, aufklappbare Me-
talleisten angeordnet sind. :

Die Verformungstemperatur soll im all-
gemeinen nicht iiber dem Erweichungspunkt
von ,Astralon”, der zur Zeit etwa 60-—65° C
betrigt, liegen.

Bei der Formgebung arbeitet man zweck-
méfig nach folgendem erprobten Verfahren:

Uber eine genaue Schablone aus starkem
Eisenblech wird zur Schonung des ,,Astralon”
eine glatte Pappe aufgelegt. Hierauf kommt
das beiderseits mit Seidenpapier bedeckte
Astralon”, das mittels eines Tuches und
Gurten genau entsprechend der Wélbung der
Schablone gespannt wird. Durch Einbringen
in einen Heizschrank von etwa 60—65° C
erweicht und entspannt sich das ,,Astralon®,
so daB es nach etwa einstiindigem Erwérmen
sich der Metallform genau und ohne Span-
nung anschmiegt. Durch darauf folgendes
Abkiihlen, etwa 20 Minuten bei normaler
Temperatur, erstarrt die ,,Astralon”-Scheibe
in der ihr gegebenen Form,

Will man Folien- oder Tafelmaterial bie-
gen bzw. in eine bestimmte Form bringen,

ohne dafiir besondere Ziehwerkzeuge z. B.
wegen der kleinen Auflage anfertigen zu wol-
len, verfihrt man in der Weise, dal man die
zu biegende Stelle erwdrmt und dann den
Biegevorgang mit der Hand durchfithrt, Zur
Erwédrmung bedient man sich hierbei in vor-
teilhafter Weise eines warmen Luftstromes
(Temperatur ca. 200° C), der degen die zu
biegende Stelle geblasen wird, bis das Ma-
terial so weit erweicht ist, daB der Biegevor-
gang ohne Schwierigkeiten durchgefiihrt wer-
den kann. Man kann auf diesem Wege z. B.
eine Platte von 2 mm Stérke ohne Schwierig-
keit rechtwinklig abbiegen. Die Platte wird
zu diesem Zweck zwischen zwei Hélzer ge-
spannt, wobei die zukiinftige Biegestelle ge-
rade von der Einspannung freigehalten ist.

Die Erwdrmung der Platte kann auch in
einem Heizschrank vorgenommen werden,

Diese Methode empfiehlt sich, wenn in
fortlaufender Arbeit mehrere Tafeln oder
Tafelstiicke verarbeitet werden sollen, Man
achte injedem Falle darauf, daB das Material
bei einer Temperatur von 40°—50° C voll-
kommen durchwérmt ist. Wegen der gerin-
gen Wirmeleitfihigkeit des Materials dauert -
der DurchwirmeprozeB eine gewisse Zeit.
Sind die Platten- oder Tafelstiicke nicht gut
durchwérmt, so bleiben nach dem Biegen im
Innern Spannungen zuriick, die nachtriglich
zu einer Zerstérung des Formstiickes fithren
kénnen.

Um Schalen und #hnliches im Zichverfah-
ren herzustellen, verwendet man ein Gesenk
mit Ober- und Unterteil. Dieses kann aus
Eisen bestehen. Es eignen sich aber auch
Gesenke aus Holz, insbesondere aus ge-
schichtetem Kunstholz (Lignofol). Die Ge-
senke aus Holz haben den Vorteil, die Warme
der zu biegenden Platte nicht so schnell ab-
zutiihren, so dafl eine besondere Erwédrmung
des Gesenkes nicht erforderlich ist. Die
Metallgesenke miissen auf einer Temperatur
von 50—60° C gehalten werden, Die ge-
zogenen Teile kénnen bei einer Temperatur
von etwa 40° C aus der Form genommen
werden. Wenn auf eine exakte MaBhaltis-

. keit Wert gelegt wird, miissen die Teile bis

zum vollstdndigen Erkalten in einer Form
gelegt (evtl. durch eine besondere Schablone}
festgehalten werden,
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Auf keinen Fall jedoch darf ,Astralon®
ohne vorherige oder nachherige Erwdrmung
in eine gebogene Form eingespannt werden.
Es ist sonst RiBbildung oder Platzen des
wAstralon® zu befiirchten! :

b) Priagen:

Zum Prégen, das zumeist einseitig vorgenom-
men wird, geniigen leichte Kniehebelpressen,
wobei der zweckmifBig elekirisch heizbare
Stempel am PreBkopf befestigt ist. Sollen
flachgewélbte Kérper geprigt werden, so be-
nutzt man als formgebende Unterlage harte
Pappe, in die zuvor mit dem Stempel die be-

treffende Form eingeschlagen wird, Der-.

artige Pragungen lassen sich aber nur mit
verhéltnism4Big diinnen Werkstiicken aus-
fithren, fiir deren An- und Durchwirmung die
Temperatur des Pragestempels geniigt. In-
folgedessen braucht man bei diesen Prigun-
gen auch nicht besonders zu kiihlen,

c) Pressen:

Ein Zuschnitt, dessen Abmessungen den Ma-
terialeigenschaften. (Schrumpfung in der
Wérme) entsprechend zu wihlen sind, ist zu-
vor je nach Stirke mehr oder weniger lange
und bei entsprechender Temperatur anzu-
wirmen. Bei diinnwandigen Gegenstéinden
gentigt eine Temperatur von etwa 75 © C. Der
Druck ist dem Werkstoff anzupassen und
héher zu halten als bei Celluloid, Falls
Bronzeformen nicht verfiigbar sind, werden
zweckmiBigerweise Formen aus hochwerti-
gen Stihlen verwendet.

d) Beim Ziehen sind die bereits unter Punkt c)

Pressen gemachten Austithrungen entspre-
chend zu beriicksichtigen. Es geniigt mei-
stens eine Temperatur von 60—75° C, Der
ganze Arbeitsvorgang ist mdglichst schnell
durchzufiihren, um die Politur zu erhalten.

Statt des Ziehens wird auch vielfach das
Blaseverfahren angewendet.

e) Blasen: 5

Beim Blasen von ,,Astralon” ist darauf zu
achten, daB die Blaseform stets vorgewirmt
ist. Das Blasen darf nur mit HeiBluft erfolgen,
und zwar bei einer Temperatur von 150 bis
200° C. Es ist relativ hoher Druck (von etwa
10 Atm.) anzuwenden. Ferner ist fiir Durch-
wirmung des Materials vor dem Blasevor-

gang Sorge zu tragen. Bei sachgemiflem Ar-
beiten dehnt sich der Werkstoff sehr gleich-
maBig und nimmt an Festigkeit zu. Das Her-
ausnehmen des geblasenen Gegenstandes hat
erst nach erfolgter Abkiihlung zu geschehen.
Fiir Blaszwecke empfiehlt es sich, Spezial-
qualitidten anzufordern. :

f) Uberziehen von Réhren und Sts-

ben mit ,Astralon*-Réhten:

Die Technik des Uberzichens von Réhren und
Stédben mit ,, Astralon”-Réhren beruht auf der
Eigenschaft des ,,Astralon®, daB sich »Astra-
lon*-Rohre aufweiten lassen und beim Ein-
legen in warmes Wasser wieder auf ihr ur-
spriingliches MafB zuriickschrumpfen. Dabei
legen sie sich fest um die zu {iberzichenden
Gegenstinde.

Um ein festes Auflegen der wAstralon*-
Réhren zu erreichen, werden sie zweckmiBig
mit einem gegeniiber dem AuBendurchmesser
der zu iiberziehenden Gegenstinde um etwa
2 mm geringeren Innendurchmesser bestellt.

Das Aufweiten erfolgt mit einem am Ende
konisch zulaufenden Messingdorn (Messing-
rohr mit Griff), und zwar auf einen Innen-
durchmesser, der etwa 1 mm grofler ist als
der AuBlendurchmesser des zu {iberziehenden
Gegenstandes. Hierzu werden die ,Astra-
lon*-Réhren  in heilem Wasser auf etwa
80° C erwédrmt, wobei sie plastisch werden,
Ratsam ist es, auch den Messingdorn anzu-
warmen, und dieser ist vor allen Dingen gut
mit Staufferfett einzuschmieren. Das pla-
stisch gewordene ,, Astralon“-Rohr wird all-
méhlich iiber den Messingdorn gezogen; da es
beim Herausnehmen aus dem heiBen Wasser
abkiihlt und erstarrt, ist es immer wieder ein-
zutauchen. Das Nachschieben bzw. Nach-
streichen muf} immer von der Dornspitze aus
geschehen. Sobald das ,,Astralon”-Rohr voll-
kommen auf den Dorn aufgezogen ist, wird es
in kaltem Wasser abgeschreckt und 148t sich
dann glatt abziehen, Da das ,Astralon”-Rohr
nunmehr um einen Millimeter im Durch-
messer weiter ist als der zu f{iberzichende
Gegenstand, 148t sich dieser leicht einfithren,
Das ,,Astralon”-Rohr mit dem eingefiihrten
Gegenstand wird dann in Wasser von etwa
90° C allmahlich, an einem Ende beginnend,
eingelegt, wobei das ,,Astralon-Rohr* zu-
riickschrumpft und sich fest auflegt. Das Ein-
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biegen muBl von einem Ende aus geschehen,
damit die Luft die Méglichkeit zum Entwei-
chen hat. Bei zu iiberziehenden gebogenen
Gegenstdnden soll die Oberfliche so glatt
wie moglich sein, damit das Uberziehen leich-
ter geht,

3. Kleben von ,,Astralon”,

I. Kleben von ,Astralon auf ,, Astralon®.
a) Diinne Stidrken:

Neben Methylenchlorid eignet sich Vinoflex-
lack oder ein Gemisch Butylacetat und E 13 im
Verhiltnis 1:1. Weiterhin empfehlen wir den
Klebstoff Nr. 52 und Verdiinner Nr. 52.

b) Hohe Stiarken:

Fiir das Kleben héherer Stirken eignet sich
Methylenchlorid, evtl. unter Zusatz von etwa
5% Transparentabfillen, ferner die Lésung
PC 20 und der Klebstoff Nr, 52.

Beim Verkleben von ,,Astralon” ist darauf zu
achten, daB weniger Klebemittel als beim Ver-
kleben von Celluloid verwendet werden. Klebe-
stellen miissen unter leichten Druck gehalten
werden, bis die Bindung erfolgt ist.

II. Kleben von ,,Astralon® U auf ,,Astralon” U
bzw. von ,,Astralon” auf ,,Astralon* U.

Hierfiir eignet sich sowohl der Klebstoff
Nr, 52 sowie auch die Klebelésung PCE 20.

Beim Verkleben ist darauf zu achten, da8 die
zu verklebenden Stellen von Fett durch .Ab-
wischen mit Methylenchlorid gesiubert werden.
Empfehlenswert ist auch ein leichtes Anrauhen
der zu verklebenden Stellen.

IIL. Kleben von ,,Astralen* auf Papier.

Die haltbarste Verklebung von ,Astralon” und
Papier ist die unter Zuhilfenahme des Kaschier-
vorganges mittels Warme und Druck ohne An-
wendung von Lésemitteln. Die meisten Kunden
werden jedoch gezwungen sein, das Aufziehen
von ,Astralon” auf Papier mechanisch vorzu-
nehmen. Hierzu eignet sich nach unseren Erfah-
rungen :

Henkelleim A 27

Dartex Kaltleim 75

Lucrylan 500 D ca. 50 % (G.G. Farbenindu-
strie Abt. K, Frankfurt a. M.),

Henkelleim sowie Dartex Kaltleim kénnen je
nach Bedarf mit Wasser verdiinnt werden.
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IV. Kleben von ,Astralon” auf Gewebe.

Auch hier ist die einwandfreieste und beste:
Verbindung diejenige unter Anwendung von
Waérme und Druck ohne Verwendung von Klebe-
mitteln, — Dort, wo die Verarbeiter mangels
Einrichtung nicht in der Lage sind, nach dieser
Methode zu arbeiten, empfehlen wir als Klebe-
mittel

1. PC 20, das man zweckmiBigerweise mit
einem Zusatz von etwa 5 % Cyclohexanon
versieht;

2. den Klebestoff Nr, 52.

Bei Anwendung der obenerwihnten- Klebe-
mittel sind sowohl ,,Astralon” als auch das Ge-
webe mit den betreffenden Lésemitteln zu be-
streichen und leicht antrocknen zu lassen.

V. Kleben von ,Astralon® auf Holz.
Wir empiehlen die Verwendung von:
Lucrylan 500 D, ca. 50 % (I.G. Farbenindu-
. strie Abt. K, Frankfurt a, M.)
LJ 550
VB 3 (I.G. Farbenindustrie).
Die Emulsion LJ 550 ist empfehlenswerter, da
sie eine langere Lagerfahigkeit und auch eine bis
zu —5° C reichende Frostbestindigkeit besitzt.

Trotzdem empfiehlt es sich, auch diese Emulsion
so zu lagern, daB keine Einfrierung stattfindet.

Bei Verwendung dieser Emulsionen ist sowohl
das Holz als auch das ,Astralon® zu bestreichen.
Alsdann 148t man trocknen, bis alles Wasser ver-

 dunstet ist, und sich ein klarer Film gebildet hat.

Dann wird unter leichtem Erwarmen ,,Astralon®
und Holz unter Druck zusammengefiigt. Wir
verweisen noch auf Abschnitt 7 Seite 15 ,Astra-
lon” als Wandbekleidung, in dem weitere Einzel-
heiten zu finden sind.

Die Holzplatte wird zweimal in Abstinden

von je einer Stunde mit Klebelésung PC 10 ge- .

strichen, ebenfalls die ,Astralon”-Platte einmal.
Nach Lufttrocknen der Klebelésung (ca. 12 Std.)
wird die Holzplatte nochmals mit Klebelésung
PC 10 gestrichen und die ,Astralon”-Platte vor
Trocknung der Klebelésung sofort ausgelegt und
beschwert, In ca. 12 Std. hat dieser KlebeprozeB
abgebunden.

Ein besonderes Verfahren zum Aufkleben
von ,,Astralon” auf Holz ist unserem Werk Eilen-
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burg durch das DRP. 686633 geschiitzt. Nihere
Auskiinfte durch die Deutsche Celluloid-Fabrik,
Eilenburg.

Beim Kaschieren von ,Astralon® auf Sperrholz
wird folgendermaflen verfahren: Auf die még-
lichst ebene Oberfliche des Sperrholzes wird der
Klebestoff-Lucrylan 500 D ca. 50 % mit einem
Pinsel aufgetragen, desgleichen auf die ,,Astra-
lon"-Tafeln, und zwar auf das Holz pro Quadrat-
meter 150 cem, auf das ,Astralon” pro Quadrat-
meter 75 cecm. Das ,Astralon® wird sofort auf
das Holz aufgelegt und angedriickt, gegebenen-
falls durch Beschwerung mit einer Metallplatte.

Bei normaler Temperatur ist der Klebestoff
mnnerhalb von ein bis zwei Tagen aufgetrocknet
und eine feste Verbindung zwischen Holz und
nAstralon” erreicht. Der Trockenvorgang 148t
sich beschleunigen, wenn die Lagerung bei er-
hohter Temperatur — etwa 40° C — vorgenom-
men wird,

VL Kleben von ,,Astralon® auf Metall,

Die obigen Emulsionen sind sowohl auf das
Metall als auch auf das ,Astralon” aufzutragen,
jedoch ist es zweckmiBig, das Metall vorher leicht
anzurauhen. Man 148t trocknen, bis alles Was-
ser verdunstet ist und sich ein klarer Film de-
bildet hat, dann wird unter leichtem Erw#irmen
zusammengedriickt. Auch mit Kosal 990 lassen
sich gute Verbindungen erzielen, doch ist darauf
zu achten, daBl das Losemittel vor dem Zusam-
menpressen moglichst entfernt ist.

Ein besonderes Verfahren zum Aufkleben von
wAstralon” auf Metall ist unserem Werk Eilen-

burg durch die Patentanmeldung D 79710
IVe/39b geschiitzt.

VII. Kleben von ,,Astralon® auf Leder.

Hier ist ebenfalls die: Emulsion sowohl
auf das Leder als auch auf das +Astralon
aufzutragen. Es empfiehlt sich jedoch, je
nach der Art des Leders den Aufstrich der
Emulsion mehrfach zu wiederholen. Die Emul-
sion 148t man trocknen, bis alles Wasser
verdunstet ist und sich ein klarer Film ge-
bildet hat, dann wird unter leichtem Erwérmen
zusammengedriickt.

Auch fiir das Kleben von ,Astralon® auf Leder
ist die bereits unter V angefiihrte der DCF Eilen-
burg geschiitzte Methode geeignet,

.

VIII. Kleben von ,,Astralon” auf Gummi,

Die Vereinigung von Gummi und ,,Astralon®
ist am besten mit Kosal 990 oder dem Klebstoff
Nr. 74 von Eilenburg zu vollziehen,

IX. Kleben von ,,Astralon® mit Celluloid, Cellon
und anderen Werkstoiifen.

Eine gute Verbindung mit Celluloid wird er-
zielt unter getrennter Anwendung des Eilenbur-
ger Klebstoffes 62 und des Eilenburger Kleb-
stoffes 41, und zwar ist der Klebstoff 62 auf
#Astralon” und der Klebstoff 41 auf Celluloid
aufzubringen.

4. Uber das Schweiflen von Tafeln uﬁd Réhren

aus ,Astralon®,

Infolge der Eigenschaft des +Astralons”, in der
Wérme zu erweichen, ist es méglich, Teile durch
eine dem Autogen-SchweiBverfahren #hnliche
Arbeitsweise unléslich miteinander zu verbin-
den. Im Prinzip kénnen alle in der Metall-
Schweiflpraxis vorkommenden Nahtformen ver-
wendet werden. Es kann beiderseits und ein-
seitig geschweilt werden. An Stelle der beim
Autogen-SchweiBen iiblichen Gasflamme wird
ein heifler Luftstrom von 200—230° C verwendet.
Als SchweiBdraht dient ein Stab aus wAstralon®
von 2,3 oder 4 mm @. Der Durchmesser richtet
sich nach der Tiefe der Naht bzw, Dicke der zu
vereinigenden Platten. Zum Schweilen sind mit
Gas oder Elektrizitit beheizte SchweiBapparate
entwickelt worden, fiir welche Bezugsquellen
durch uns nachgewiesen werden,

Zum SchweiBlen werden die zu vereinigenden
Rénder mit der Feile, dem Schaber oder an der
Schmirgelscheibe vorbereitet. Die zu vereini-
genden Teile miissen durch entsprechende Hal-
terung festgehalten werden, da beim SchweiBen
die Randpartien plastisch und weich werden,
Der heifle Luftstrom wird nun auf das vom Ar-
beiter entferntest liegende Ende der Naht ge-
leitet, bis die Randpartien plastisch geworden -
sind. Gleichzeitig wird auch der Schweidraht
durch den Luftstrom plastisch gemacht,

Der SchweiBdraht ist senkrecht zu haltén, er
mul} unter leichtem Druck mit den plastisch ge-
wordenen Réindern der zu vereinigenden Teile
verschmolzen werden. Es bedarf einer dewissen
Ubung, um zu einer einwandfreien Schweilung
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zu kommen. Die Schweiligeschwindigkeit be-
tragt etwa 30—40 Min. fiir 1 m Schweilldraht.
Die iiber der Naht liegende Schweillraupe kann
nach dem Erkalten mittels Schlichtfeile oder
Schmirgelstein entfernt werden.

Die Festigkeitswerte einer Schweilung sind
geringer als die des zur Konstruktion verwende-
ten Ausgangsmaterials. Geschweilite Teile diir-
fen daher nur verwendet werden, wo keine nen-
nenswerten Zug- oder Druckbeanspruchungen
auftreten.

5. Verarbeitung von ,,Astralon’ im graphischen

Gewerbe.

Die Verwendungsméglichkeiten von ,,Astra-
lon” im graphischen Gewerbe sind auBlerordent-
lich vielseitig. So wird es bereits mit Erfolg als
Hilfsmaterial beim Offsetdruck, ferner auch in
der Galvanoplastik und fiir Druckklischees an-
gewandt.

Wahrend die Verarbeitung von ,,Astralon®
beim Offsetdruckverfahren ohne besondere Vor-
behandlung des Materials méglich ist und sich
daher eine Arbeitsanleitung eriibrigt, sind bei
der Verarbeitung von ,,Astralon” in der Gal-
vanoplastik folgende Punkte zu beachten:

Um ein Durchpressen bei der Herstellung
eines Abdruckes von dem Schriftsatz zu vermei-
den, wendet man zweckmiBig eine Stirke von
0,6—0,7 mm an. Bewahrt hat sich die Sonder-
machung Schwarz A 713, insbesondere da dieses
Material bereits bei einer Temperatur von 90
bis 100° C in etwa 30 Sek. weich wird.

Gegeniiber dem bisher in der Galvanoplastik
vielfach verwendeten Celluloid hat ,,Astralon”
neben seiner Unbrennbarkeit den Vorteil, dafl es
nicht schrumpft und véllig spannungsfrei ist. Es
wird daher bei der den Eigenschaften des , Astra-
lon* angepaliten Arbeitsweise auch méglich sein,
sAstralon” zur Herstellung von Klischees fiir den
Mehrfarbendruck zu verwenden.

wAstralon”  eignet sich aber nicht nur zur
mittelbaren Herstellung von Klischees, vielmehr
kénnen auch aus unserer Sondermachung A 750
diese direkt hergestellt werden. Der Vorteil der
aos ,Asiralon® hergestellien Klischees gegen-
iiber den frither verwandien aus Zink und Kapfer

T
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Die mit ,,Astralon”-Klischees hergestellten
Druckbilder zeigen eine auBerordentlich gute
Wiedergabe und weisen keine Unterschiede
gegeniiber den nach dem friiheren Verfahren
hergestellten Druckbildern auf.

6. Bedrucken und Beschriften von ,,Astralon®.

+Astralon” 148t sich ohne Schwierigkeiten
besonders bei Verwendung von Spezialdruckfar-
ben, deren Lieferanten auf Wunsch gern aufge-
geben werden, bedrucken.

Zum Beschriften von ,Astralon” wurde
gleichfalls eine Spezialtusche entwickelt. Auch
wegen der Lieferung dieser Tusche wird Aus-
kunft gegeben. Diese Tusche hat die Eigenschaft,
die Oberfliche der Folie etwas anzulésen, wo-
durch eine gute Haftung auf der Folie erreicht
wird. AuBerdem ist die Schrift nach 24 Std.
wasserfest und ergibt selbst in feinen Linien sehr
gute Pausen.

Es empfiehlt sich, das ,,Astralon” vor dem
Beschriften bzw. Bezeichnen mit einem mit Ben-
zin getriankten Lappen abzureiben, damit etwa
vorhandene fettige Stoffe entfernt werden. Das
dafiir verwendete Benzin muf} aber frei von Ver-
dunstungsriickstdnden sein.

Um eine gleichmiBig tiefschwarze Schrift zu
erlangen, ist es erforderlich, daB das Zeichen-
bzw. Schreibgerit reichlich mit Tusche gefiillt
ist, damit ein gentigend stark deckender Auftrag
erfolgt. Geschieht dies nicht, so erscheint die
Tusche nicht tiefschwarz, sondern braunlich oder
grauschwarz. Fiir das Schreiben und Zeichnen
mit Tusche wird empfohlen, einen Tuschefiillhal-
ter zu verwenden, bei dem die Tusche in aus-
reichendem MafBe stets nachflieBt.

Weiterhin ist eine abwaschbare Spezialtinte:
herausgebracht worden, die sich mit Seife spur-
los abwaschen 138t.

Fiir die Herstellung von Schildern aus ,,Astra-
lon” hat sich neben der Méglichkeit, aus ,Astra-
lon"”-Schichtmaterial gravierte Schilder herzu-
stelien, die Erzeugung von geprégten Schildern
unter Ausniitzung der thermoplastischen Eigen-
schaften des ,Astralons” sehr bew#hrt. Nach
einem neuerdings von der Fa. Friedr. Krupp AG.,
Essen, angemeldeten Verfahren, auf das diese
Lizenzen abzugeben bereit ist, ist es auch még-
Lich auf _Astralon” Beschriftungen aufzubringen,
und zwar auf foiochemischem Wege. Nach die-
sem Verfahren konnen Bezeichnungen fiir Schil-




der, fiir Zeichen- und MefBgerite, sowie Kurven-
tafeln usw. auf ,Astralon” ohne gréBeren Ar-
beits- und Maschineneinsatz {ibertragen werden.
Interessenten werden gebeten, sich mit der Firma
Krupp in Verbindung zu setzen.

7. Verwendung von ,,Astralon” als Wandbelag.

Die ausgezeichneten Eigenschaften des
Astralon®”, insbesondere seine Bestindigkeit
gegentiber atmosphirischen Einfliissen und die
nahezu unbeschrinkte Méglichkeit der Farb-
gebung und Oberflichengestaltung, legten den
Gedanken nahe, diesen neuen Werkstoff als
hochwertiges, dekoratives Bauelement dem
Innenarchitekien zur Verfiigung zu stellen, und
zwar sowohl als Wandbelag wie auch zum Be-
kleiden von Ausstattungsgegenstinden, Mébeln
usw.

Bei der praktischen Durchfithrung einer Reihe
von Projekien konnten alle fabrikationstechni-
schen Fragen zufriedenstellend gelst werden,
und nachdem sich die verschiedenen Ausfithrun-
gen tiber eine ldngere Zeit ausreichend bewshrt
haben, soll im nachstehenden {iber einige inter-
essante Beispiele berichtet werden.

1. Die Wandseite eines Schalterraumes wurde
mit ,,Astralon”-Silberbronzetafeln - ausgelegt,
und zwar vier Felder von rd. 2X5 m Gréfe.
Hier war dem Architekten die Aufgabe gestellt,
die sich aus der Raumaufteilung und der Anord-
nung von Kassenschrinken ergebende Gliede-
rung der Wandfliche dekorativ zu gestalten,
ohne die Gesamtwirkung zu beeintrichtigen.

Diessilbergrauen , Astralon”-Tafeln, in schwar-
zem Holzrahmen und mit ebensolchen Leisten
abgeseizt, fiigen sich unaufdringlich in die ruhige
und auf ZweckmdBigkeit abgestellte Raumwir-
kung ein.

2. Bei der Ausstattung der Filiale einer Fir-
berei und Reinigungsanstalt wurde die ,Astra-
lon”-Bekleidung bewuBt als dekorativer Haupt-
bestandteil der Innenarchitektur verwandt und
tritt infolgedessen stark in den Vordergrund.
Tiiren, Schrianke, Verkaufstisch sind alle aus
Sperrholzplatten hergestellt, auf die ,,Astralon”
auigezogen wurde. Bei den Schranktiiren ist das
untere Drittel in hellblau fugenlos gegen das rein
weille Oberteil abgesetzt. In gleicher Weise zeigt
der Verkauftisch einen schmalen hellblauen
Fries. Bei aller Sachlichkeit wurde so eine sehr
geschmackvolle, gepilegt wirkende, neuzeitliche

Inneneinrichtung geschatfen, die in der Schau-
fenfterdekoration ihre Fortsetzung findet. Den
Abschlul des Schaufensters bildet eine nach
innen gewolbte Sperrholzwand, mit einer Auf-
lage von fliesenartig gemustertem , Astralon®,
ebenfalls in hellblau und rein weiB, die dem Sinn
des Schaufensters entsprechend den Blick der
Voriibergehenden einfangt.

3. Als drittes Beispiel sei die Ausstattung eines
Waschraumes mit ,Astralon® angefiihrt. Hier
hat man von der sonst iiblichen Verwendung der
Kacheln abgesehen und eine Wandbekleidung
geschaffen, die allen hygienischen Anforderun-
gen gerecht wird und sich, da abwaschbar, leicht
reinigen und peinlich sauber halten 148t.

Die Fugen der Wandplatten sind durch Lei-
sten verdeckt, wihrend der Fries an den Tiiren
fugenlos angesetzt ist. Besonders interessant ist
die Konstruktion der Trennwénde mit den Tiiren,
die aus eisernen Profilrahmen bestehen, in die die
wAstralon”-Sperrholzplatten eingeschoben sind.

Zum SchluBl sei die Ausstattung der Trink-
brunnenanlage in Bad Neuenahr mit Hilfe von
wAstralon” erwéhnt, da hier zweckentsprechend
und kiinstlerisch ein interessantes Problem ge-
l6st wurde. Die Eigenschaft des ,,Astralon®, be-
sonders widerstandstihig gegen die Einwirkung
von Chemikalien zu sein, fithrte hier zu seiner
Verwendung als Baustoff fiir die Schanktische
und Ablaufbecken, die dem dauernden Angriff
der korrodierenden Heilwisser unterliegen. Der
Aufbau der einzelnen Tische ist denkbar einfach,
indem Holzgeriiste mit polierten ,Astralon®-
Sperrholzplatten verkleidet und mit Leisten aus
eloxiertem Aluminium eingefat wurden. Das
gegeniiber den {ibrigen Teilen in einem warmen
Tiefrot gehaltene Mittelfeld der Tische mit den
wechselweise farbig angeordneten Friesen gibt
der ganzen Ausstattung eine besondere Note, die
recht wirkungsvoll auf die {ibrige Umgebung ab-
gestimmt ist. Dieses Beispiel veranschaulicht
weiterhin vortrefflich die vielseitige Form-
gebung, die dem Architekten in seinen Entwiir-
fen jede Méglichkeit offen 148t,

Zu erwihnen bleibt noch, daB die Ausldufe
der verschiedenen Wasser sowie die Zuleitungs-
rohre aus korrosionsbestindigen , Vinidur”-Roh-
ren gefertigt sind. Bisher hatten sich fiir diesen
Zweck Kupferrohre am besten bewihrt, die je-
doch im Laufe der Zeit unansehnlich wurden und
viel Reinigungsarbeit erforderten. Durch die
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Einfithrung der ,,Vinidur”-Rohre wird hier also
nicht nur an devisengebundenem Metall gespart,
sondern es wird wieder einmal gezeigt, dafl die
neuen Werkstoffe durchaus nicht fragwiirdige
Ersatzstoffe, sondern Austauschstoffe mit neu-
artigen, wertvollen Eigenschaften sind, Die
Lieferung der ,,Vinidur”-Rohre erfolgt durch die
Verkaufsgesellschaft fiir Kunststoff-Erzeugnisse
m.b.H., Frankfurt a. Main, FeuerbachstraBe 50.

I. Herstellung und Verarbeitung
der Bauplatten.

In den bisher aufgefithrten Beispielen sind
Bauplatten zur Verwendung gekommen, die sich
jeder Schreiner oder Mébeltischler mit den bei
ihm vorhandenen Einrichtungen selbst schaffen
kann. ,,Astralon” wird in Tafeln in Festformaten,
riickseitig aufgerauht, gegebenenfalls mit Papier
kaschiert, angeliefert. Die dekorative Vorder-
seite ist je nach Bedarf hochglanz poliert, glanz-
matt mattiert oder mit LAngsschliff versehen,
Es empfiehlt sich, ,Astralon” nicht unter der
Stérke von 0,5 mm zu verarbeiten, da sonst die
Gefahr besteht, dal die Struktur des Sperrholzes
sich durchdriickt und sichtbar wird. Unter Ver-
wendung von Kaltleim oder einer speziell fiir
#Astralon” entwickelten Klebelésung (Emulsion)
lassensich die ,Astralon”-Tafeln ohne Schwierig-
keiten dauerhaft und gut haltbar auf das Sperr-
holz aufziehen, wobei die Tafeln, wie beim Four-
nieren tiblich, bis zum Austrocknen des Klebe-
mittels in eine Presse einzuspannen sind.
Schwache Wélbungen und Kriimmungen sind an
den fertigen Platten nach den von der Holz-
bearbeitung her bekannten Methoden vorzuneh-
men. Der Werkstoff macht jede Bewegung des
Holzes mit, besonders wenn die Platte vor dem
Biegen etwas angewidrmt wird,

Es hat sich jedoch als zweckmiBig erwiesen,
das ,Astralon” schon vor dem Aufziehen auf
Sperrholz formbestindig zu biegen, da es bei
dauernder Beanspruchung unter Spannung zum
Brechen neigt. Es ist daher eine Verformung not-
wendig, die sich in einfacher Weise nach folgen-
der Methode erzielen 14B8t: Auf ein Modell wird
der beiderseits durch Seidenpapier geschiitzte
wAstralon”zuschnitt aufgelegt und durch eine mit
Gurten versehene Stoffbahn fest auf die Form
aufgezogen. Durch Einbringen in eine Wirme-
kammer von etwa 60° wird das ,,Astralon” nach
etwa einer halben Stunde plastisch und legt sich
genau an das Modell an. Nach dem Herausneh-
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men aus der Warmekammer erstarrt es auf der
Form nach etwa 10 bis 15 Minuten und behilt die
ihm gegebene Wolbung dauernd bei.

Die einzelnen Platten konnen bei der Mon-
tage gegebenenfalls unter Verwendung eines
Spezialkittes sauber und fugenlos aneinander-
gepalit werden. Infolge der geringen Stirketole-
ranz der Bauplatten ergeben sich keine Schwie-
rigkeiten an den StoBstellen, die etwa ein Ab-
hobeln erforderlich machen. Wenn es die deko-

rative Wirkung zuldBt, oder wenn besondere

Effekte erzielt werden sollen, kénnen die Fugen
auch durch eine Holzleiste, eine Metallfassung
oder aber auch durch ein massives ,Astralon”-
Profil verdeckt werden.

II. Verwendung fertigser Dekorations-
platten.

Ganz andere und neuartigse Wege sind aber

beim Aufbau der Wandbekleidung in der Halle
eines Verwaltungsgebdudes beschritten.
gelangte eine fertige Dekorationsplatte zur Ver-
wendung, die auf einer rd. 5 mm dicken hart-
gepreflten Holzfaserplatte. eine etwa 0,3 mm
dicke ,Astralon”-Tafel trigt, wihrend das
Gegenfournier aus Hartpapier besteht. Da die
Wahl der Farben des ,Astralon”-Belages keiner
Beschrinkung unterliegt, ist eine harmonische
Abstimmung in den Farbténen der Decke des
FuBbodens und der Wandbekleidung méglich,
und damit jede wiinschenswerte Raumwirkung
erreichbar.

Der Wandbelag aus ,Astralon” ist im Begriff,
sich ein weiteres groBes Absatzgebiet zu erobern,
wobei einige andere wesentliche Eigenschaften
des Werkstoffes, wie seine geringe Wichte und
seine Unbrennbarkeit, von ausschlaggebender
Bedeutung' sind. Schon jetzt beginnt man im
Luftschiff-, Flugzeug- und Schiffsbau auf ,Astra-
lon" aufmerksam zu werden, und in absehbarer
Zeit wird der Konstrukteur an diesem neuen
Werkstoff nicht mehr vorbeigehen kénnen.

Es ist anzunehmen, daB durch die besonders
ausgewidhlten Beispiele zur Geniige dargetan
wurde, daBl die Mittel des Architekten zur
Gestaltung der Raumkunst durch den neuen
Werkstoff aus rein deutschen Rohstoffen nicht
nur eine wertvolle Bereicherung erfahren haben,
sondern dafl ,Astralon” infoige seiner beson-
deren Vorziige eine von den Konstrukteuren seit
langem gesuchte Erginzung der Bauelemente
darstellt.
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