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1. Allgemeines

ASTRALON st ein thermoplastischer Kunststoff auf Grundlage von Vinyls(Misch=)Polymerisaten.
ASTRALON wird auf Grund seiner Eigenschaften fir die Fertigung vor allem solcher Gegen-
stinde des allgemeinen und technischen Bedarfs verwendet, an die hohe Anforderungen hinsicht=
lich Mabhaltigkeit und Besténdigkeit gegeniiber Witterungss und chemischen Einfliissen gestellt
werden. ASTRALON ist auberdem unbrennbar und von hoher Lichtbestdndigkeit. Die Licht
echtheit farbiger Sorten ist allerdings abhéngig von der Art der Pigmente. Zu seinen An=
wendungsgebieten gehdren:

Skalen, Mefstdbe, Zeichengerate, Rechenschieber
Deckscheiben fiir Lichtpausapparate

Mabkhaltige Zeichenblétter fir Grundkartenwerke u. dgl.
Bildtréger im graphischen Gewerbe (Offset-Druck, s. Sonderdruckschrift)
Klischees und Matern (s. Sonderdruckschrift)

Schreibtafeln (fir Elementarunterricht) und Schulwandtafeln
Umbhillung fiir Landkarten und Dauerplakate

Bedruckte Bedienungsvorschriften, Kalender u. dgl.
Wetterbestdandige Namens= und Reklameschilder (graviert)
Reklamebuchstaben (auch transparent)

Kleinartikel des Schreibbedarfs, Biiromaschinenteile

Unverwiistliche Ausweise, Reklameplakate usw. — durch Einkaschieren der Papiers und
Kartondrucke in ASTRALON transparent glashell —

Kleinpackungen und GefédBdeckel vor allem fiir die Nahrungsmittel= und pharmazeutische Industrie
Apparateteile, auch transparent, der chemischen und Kunstseidenindustrie
Lampenschirme.



2. Lieferformen

ASTRALON wird in zwei Sorten geliefert:

ASTRALON N ist glasklar farblos und in allen durchsichtigen, durchscheinenden und gedeckten
Farben herstellbar, fir 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 weif und schwarz herstellbar; seine
‘Bestandigkeit gegen einige stark aggressive Chemikalien und gegen Losemittel ist noch grofer
als die von ASTRALON N. Da es erst bei etwa 70" C erweicht, ist es auch besser temperatur=
standfest, erfordert allerdings auch hohere Verarbeitungstemperaturen.

ASTRALON wird in glasklar, wei, schwarz und einfarbig bunt gebraucht. Auch wird ein aus
beliebigen Farbs und StdrkesZusammensegungen kaschiertes sogenanntes Schichtmaterial geliefert,
das vor allem fiir gravierte Schilder Bedeutung besigt.

ASTRALON ist herstellbar in Tafeln, Stdben und Rohren

Mindeststarke bei Tafeln: 0.15 mm

Starke=Toleranz: -10%

Herstellungsgrében der Tafeln: Standardformat ca. 60X140 cm
Sonderformat, vor allem fiir Transparent und Weif ca. 80X160 cm

Oberflichen-Ausfiihrungen: Poliert, mattiert, ,Langsschliff, gepragt, walzblank. Die beiden
Seiten® der Tafeln konnen auch mit verschiedener Oberflache der vier erstgenannten Ausfithrungen
versehen werden. ,Walzblank® ist nur in Starken von etwa 025 mm bis 0.8 mm mit einer
Toleranz von + 15% herstellbar. Auber in den beiden Tafelgréfen kann walzblankes ASTRALON
auch in Rollen von 60—100 cm Breite und beliebiger Lange bis etwa 50 m geliefert werden. Die
anderen Ausfithrungen dagegen sind nicht in Rollen lieferbar.

Mindestbestellmenge: Transparent glashell, weiB, schwarz und die Standardfarben der Kollektion
erfordern normalerweise keine Mindestbestellmenge. Sofern jedoch besondere Farbténungen

gewiinscht werden, ist ein Mindestansay von je nach Art 100 bis 300 kg erforderlich.
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(Richtwerte im allgemeinen fir 20° C)

3. Eigenschaften von ASTRALON
|

Wichte kg/dm?
Mechanische Eigenschaften

Thermische Eigenschaften

EinfriersTemperatur
Formbestédndigkeit nach Martens
Formbestandigkeit nach Vikat
Warmeleitfahigkeit  techn. MafBsystem

physik. MaBsystem

Warmedehnzahl DIN 7701
Spez. Warme
Glutfestigkeit VDE 0305
Brennbarkeit

Zugfestigkeit DIN 7701 kg/cm?
Biegefestigkeit DIN 7701 E
Druckfestigkeit DIN 7701 2
Schlagzahigkeit cmkg/cm?
Kerbschlagzéhigkeit cmkg/cm?
Kugeldruckhdarte  VDE 0302 kg/cm?®
Brinellhérte DIN 50351
Elastizitatsmab DIN 770! 5

G

DIN 7701 'C
VDE 0302 °'C

kcal/mh °C
cal/cm sec C

keal/kg °C
Giitezahl

ASTRALON N

1,35 (transp.)

500
1000
750
kein
10
960
1100
32000

50—60
58
Z5
0.14
0102
78 - 10~°
0.29
2

ASTRALON U

1,38

550
1100
800
Bruch
10
1200
1550
30000

74—79
67
89
0.14
39210
80 - 10°°
024
| 2

unbrennbar: erlischt bei Ent-
fernung der Zundflamme




ASTRALON N | ASTRALON U

Elekirische Eigenschaften

Spez. Widerstand 0 cm 10'%—101¢ 101%—10'¢

Innerer Widerstand VDE 0303 direkt Q >0 > 101
Innerer Widerstand nach 4 Tg. 80% rel. Feuchtigkeit @ > 108 > 0L
Oberfl.-Widerstand, direkt, VDE 0303 Q ‘ =gk > 104
5 nach 24 h Wasserlagerung Q > 10" > 10'8
5 Vergleichszahl ! 12 12
Dielektrizitdtskonstante & : ‘
50 Hz VDE 0303 35 4.0
800 Hz VDE 0303 88 34
1 Mill. Hz VDE 0303 - 312 34
Diel. Verlustfaktor tg. &
800 Hz VDE 0303 0.015 0.020
1 Mill. Hz VDE 0303 ‘ 0.016 0.015
Durchschlagfestigkeit ~VDE 0303 kV/mm ; > 20 > 20

Optische Eigenschaften {transp. Material)

Brechungsindex nI[DS ' 1.53
Obere Grenze der Totalabsorption 1 mm Schichtdicke o A 2600
70% Lichtdurchlassigkeit I mm Schichtdicke 0 A | 3000

Lichtdurchlassigkeit 4,5 mm Dicke siehe folgende Kurve




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

Bestandigkeitseigenschaften

Wasser: Beide Astralonsorten nehmen kaum Wasser auf (nach 70 Tagen Wasserlagerung
* ASTRALON N 30 mg/100 cm?, ASTRALON U 15 mg/100 cm?®). ASTRALON quillt daher
weder in Wasser noch im Wasserdampf, es wird auch sonst durch Wasser nicht beeinflubt, auber
dab die Oberflachenpolitur durch heifen Wasserdampf leiden kann.

Anorganische Chemikalien: Bei Raumtemperatur ist ASTRALON dauernd bestindig gegen
fast alle verdiinnten und konzentrierten Metallsalzlosungen, Alkalien und Sduren. Ausnahmen:
Konzentrierte Salpetersaure, fir ASTRALON N auch konzentrierte Schwefelsdure. ASTRALON U
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bleibt meist bis + 60° C, ASTRALON N bis + 40° C brauchbar. Voo den meisten aggressiven
Gasen (einschl. trocknem Chlor) wird ASTRALON nicht angegriffen, kann aber in transparenter
Ausfithrung unter Umstanden erblinden Unbestandig ist ASTRALON gegen Ammoniak, Halogene,
Schwefeldioxyd in verflassigter Form.

Organische Chemikalien: ASTRALON U ist gegen die meisten organischen Sduren bestandig,
ASTRALON N wird von konzentrierter Ameisensaure und Essigsaure angegriffen. Mit Ketonen,
Estern, Athern, Chlorkohlenwasserstoffen (am wenigsten Tetrachlorkohlenstoff), Benzolkohlen-
wasserstoffen, aromatischen Aminen und Phenolen quillt ASTRALON meist so stark, dab seine
Verwendung nicht méglich ist. Dagegen ist es bestandig gegen niedere Alkohole, aliphatische
Kohlenwasserstoffe (Benzin und Mineralol) sowie gegen pflanzliche und tierische Ole und Fette.

Eine Bestandigkeitstabelle wird auf Wunsch geliefert.

Als LGSungémittel kann Methylenchlorid, Cyclohexanon oder Tetrahydrofuran verwandt werden,
far ASTRALON U, welches sehr schlecht in Lésung zu bringen ist, vorwiegend die beiden
lejtgenannten. :

4. Verarbeitung von ASTRALON
a) Oberflachenbehandlung, Beschriftung

Allgemeines s ;

ASTRALON ist nicht glashart. Zum Schuty der Oberflache werden die Platten daher zwischen
Seidenpapier verpackt, welches infolge der elektrostatischen Aufladung an ihnen haftet. Wahrend
der Verarbeitung sollen die Platten méglichst mit dem Papier bedeckt bleiben. Unbedeckt diirfen
sie nicht geschoben oder aufeinander gelegt werden.

Reinigungsmittel dirfen keine harten Stoffe enthalten, auch Schwamme und Wischlappen miissen
weich und sauber sein. Leichte Kraer kénnen auspoliert werden (Poliermittel siehe unten),
groBere Oberflachenbeschddigungen sind schwer zu beseitigen.

Schleifen und Polieren: Zum Schleifen verwendet man eine Schwabbelscheibe, die abwechselnd
aus zwei groberen und kleineren Rondellen aus derben Képer zusammengeseft ist. Als Schleifs
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mittel dient feines Bimsmehl, Tripel oder Wiener Kalk in Wasser aufgeschwemmt. Poliert wird
an einer Schwabbelscheibe, welche bei ca. 300 mm @ 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 Warme darf das Material nur schwach gegen die Scheibe gedrickt werden.

Zum Beschriften dienen fir deckende Schrift die Pelikan-Spezialtinte 84 T oder Pelikan-Stempel=
farbe 84, fiir lasierende Schrift die Pelikan=Spezialtinte und =Stempelfarbe 1081. Diese Erzeugnisse
sind durch Schreibwarengeschéfte zu beziehen.

Beschriftung durch Prdgung erfolgt mit den iiblichen Pragestempeln, wobei entweder der Werk=
stoff oder, besser, der Pragestempel anzuwédrmen ist. Temperaturen siche weiter unten,

Zum Bedrucken verwendet man ,Buchbinderfarben*, wie sie von Kast & Ehinger, Stuttgarts
Feuerbach geliefert werden. Zur Beschleunigung des Abtrockens kann 1—5% Trockenfirnis 9842
oder Harttrockner KE zugesetit werden. Far die Druck-Technik wird ASTRALON in mannig=
facher Weise verwendet beispielsweise als Schichttrager bei Kopierverfahren, Filmmontagen und
dergleichen, beim Offsetdruck und fir Galvanos und Klischees. Aufschluf dariber geben Merk=
blatter, die auf Anfordern zur Verfigung stehen.

b) Spangebende Bearbeitung

ASTRALON steht in seinem Verhalten bei der spangebenden Verarbeitung etwa zwischen
Celluloid und Trovidur (Hartmipolam, Vinidur), sodaf mit diesen Werkstoffen gewonnene Er=
fahrungen als Richtlinien dienen kénnen. Allgemein ist zu beachten: J

ASTRALON st ein schlechter Warmeleiter; um tberméabige Erwarmung der Werkzeuge und
Erweichung des ASTRALON zu vermeiden, ist daher gegebenenfalls mit PreBluft zu kihlen.
Die far Leichtmetall @iblichen Werkzeuge eignen sich gut fir ASTRALON. Scharfe Schneiden sind
unerldblich, Schnelldrehstahl ist zu empfehlen. Hartmetallschneiden sind nicht erforderlich. Da
hohe Schnittgeschwindigkeit mit entsprechendem Vorschub allgemein zweckmabig ist, sind schnell=
laufende moderne Maschinen, wie sie fiir Leichtmetallbearbeitung verwandt werden, zu empfehlen.
Der Vorschub wird dadurch begrenzt, dab der Werkstoff bei zu hoher Erwédrmung schmiert.
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Schneiden: Platten bis 3 mm Stirke werden auf gut gefiihrten Hand-Schlagscheren oder
Parallelscheren geschnitten. Wichtig ist ziigiger Schnitt mit gegeneinandergepreften Messern,
damit das Material nicht splittert. Diinne Platten in Stapeln bis zu 80 mm Héhe kénnen mit dem
Planschneider der Papierindustrie geschnitten werden. Das Material darf nicht zu kalt verarbeitet
werden, mindestens bei normaler Raumtemperatur. Anwéarmung von ASTRALON N bis 40° C
und ASTRALON U bis 50° C kann vorteilhaft sein.

Formstanzen, Lochen wird mit den dblichen Werkzeugen der Metalltechnik ausgefiihrt. Der
Durchmesser der Stanzlécher, ihr Abstand vom Rande und voneinander soll nicht kleiner als die
Plattendicke sein. Das Messer darf nicht zu schnell eingedriickt werden. Vorwarmung wie
beim Schneiden zweckmaéhig.

Sdgen: Dickere Platten (iiber 3 mm) muf man sdgen. Dies geschieht von Hand mit fein-
zahnigem Fuchsschwanz oder mit der Metallbigelsdge, maschinell mit den bei der Holzbearbeitung
iiblichen Kreisz, Band-, Dekupier- und Vibrationssigen. Bei der Bandsdge hat sich eine Zahn=
teilung von 3 mm, bei der Kreissdge eine solche von 2—3 mm bewdhrt, wobei die Zdhne stets
etwa 0.5 mm geschrankt sein miissen. Es ist wichtig, daf beim Sdgen das Material auf der
Unterlage gut aufliegt, und dah der Vorschub nicht zu grob gewdhlt wird. Schmieren und Uber-
higen muf man auf jeden Fall vermeiden.

Beim Drehen und Bohren achte man auf gutes Abfliefen der Spane. Als Schneidwinkel wéhle
man 15—20° als Freiwinkel 10", sodaf der Keilwinkel 60—65° betrdgt. Ein Vorschub von
0.3—0.5 mm Umdrehung darf beim Bohren nicht tberschritten werden. Die Spantiefe beim
Schruppen kann bis 10, beim Schlichten [.5 bis 2.0 mm betragen. Stofe bei der Bearbeitung
sind ebenso wie Kerben und scharfe Ubergdnge am Werkstiick zu vermeiden, da ASTRALON
gegen ortliche Spannungsanhdufung empfindlich ist.

Das Frédsen ermdglicht mit hoher Schnittgeschwindigkeit und groBer Spantiefe ein sehr wirtschafts
liches Arbeiten. Auch die schnellaufenden Oberfrdsen der Holzbearbeitung sind zu brauchen.
Man verwendet hinterdrehte Fraser mit mittlerer bis feiner Zahnteilung, wobei aber darauf zu
achten ist, dab Freischnitt und Abfiihrung der Spane hinreichend sind. Die Schnittgeschwindig=
keit der Schnellstahlwerkzeuge soll 30—40 m/Min. bei einem Vorschub von 0.1—2.0 mm/Ums=
drehung betragen. Die Fraserschneiden sind gut mit Olstein abzuziehen, damit sich das Material
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nicht festsegen kann. Geeignete Spezial-Frasmaschinen liefert u. a. die Firma Hahn & Kolb,
Stuttgart und Hahn & Kolb, Disseldorf, Graf-Adolf-Strafe 83;85.

Zum Gravieren kann man kleine Handfrasen mit beweglicher Welle verwenden. Der Gravier-
stichel mub sehr gut hinterschliffen sein (35—40°), sodah sich beim Gravieren das Material am
Riicken des Stichels nicht festsegen kann. Eine bewéhrte Universal=Schriftengravierfrasmaschine
liefert die Firma Deckel, Minchen 25, Waakirchnerstrafe 7—13 unter der Bezeichnung G 1 W
Die gleiche Firma stellt eine Spezialschleifmaschine fiir die Gravierstichel (SON) her.

c) Spanlose Formung

Vorbemerkung: Die Verarbeitung, insbesondere die spanlose Warmverformung thermoplastischer
Kunststoffe und deren Schweibung hat sich zum Arbeitsgebiet -eines Sonderhandwerkes, des
,Kunststoff-Schlossers“, entwickelt. Die Grundziige der Arbeitsverfahren sind niedergelegt in
VDI:Richtlinien VDI 2008 , Spanloses Formen von Halbzeug aus Vinyl-Polymerisatkunststoffen®,
VDI:Richtlinien VDI 2007 ,Schweifien von Kunststoffen. Die folgenden kurzen Hinweise kénnen
handwerkliche Ausbildung nicht erseien; im Bedarfsfalle stehen unsere Entwicklungswerkstatten
zur Schulung zur Verfiigung.

Bemessung des Halbzeugs: Beim Erwédrmen auf die Verarbeitungstemperatur schrumpfen
ASTRALON:-Platten um einige Prozent; umsomehr je héher sie erwadrmt werden.

Verarbeitungstemperatur (Richtwerte)

3 ‘ Optimale Temperatur bei Das Werkstiick ist unter

far starke Verformungen } mabigen Verformungen Spannung abzukithien bis
ASTRALON N 60—65° ’ 70—80° *) ‘ 4Q°
ASTRALON U 90—110° ‘ 120—130° *) ‘ 60°

*) Bei langerem Erwédrmen auf die Hochsttemperatur kann die Politur leiden.
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Erwdrmung und Kiihlung des Werkstoffes: Gleichméhige, rasche Durchwarmung zur Erweis
chung der Verformungszone ohne 6rtliche Uberhitung vor Ausfithrung der Formarbeit ist une
bedingt erforderlich, um schédliche Spannungen im Werkstiick zu vermeiden. Am besten geeignet
ist ein Warmeschrank mit Umluftbeheizung, man kann auch mit Olbad, Heizplatte oder fir lokale
Erwdrmung mit Heifluftstrom arbeiten. Ein Wasserbad oder Wasserdampf zu verwenden, empfiehlt
sich nicht, da durch Wasserdampf die Politur leiden kann. Eine Dauer-Erhigung, zum Beispiel
tagelanges Liegen im Warmeschrank, oder stirkere Uberhigung ist unbedingt zu vermeiden,
nicht nur im Interesse der Werkstoffoberflache, sondern weil dadurch auch Zersegung des Materials
hervorgerufen werden kann. Die Werkstiicke sind unverziiglich nach Beendigung des Formvor-
gangdes unter die genannten Temperaturen abzukthlen; man verarbeitet daher moglichst den
vorgewédrmten Werkstoff in ungeheizten Werkzeugen, die gegebenenfalls noch durch Ubergiefen
oder Durchleiten von kaltem Wasser zu kihlen sind. Wird der Werkstoff langere Zeit unter
Spannung auf Temperaturen tber dem Erweichungspunkt gehalten, so kann RiBbildung eintreten.
Bleibt er ohne Spannung auf hoher Temp:ratur, so gehen die Verformungen zuriick. Das gleiche
ist natiirlich der Fall, wenn die Werkstiicke nachtraglich wieder tber die Erweichungstemperatur
hinaus erwérmt werden.

Biegen: Der Biegeradius soll mindestens gleich der doppelten Plattendicke sein. Die zu ers
wirmende Zone betrdgt etwa das Sechsfache der Plattendicke. Die Vorrichtungen zum Biegen
und Abkanten gleichen denen der Blechbearbeitung. Zylindrische Kérper kénnen um einen Holz-
kern mittels Rolltuch geformt werden.

Tiefziehen: Zur Herstellung von Verpackungen und dergleichen werden die iiblichen Ziehvor=
richtungen der Blechindustrie verwandt, wobei der Ziehspalt 20—25% kleiner als die Plattendicke
zu halten ist. Die Vorwédrmetemperatur des Werkstoffes ist beim Ziehen wegen der Reibungss
wédrme -am Spalt sehr niedrig, meist etwas unter dem Erweichungspunkt zu halten; bei der Her-
stellung von kleinen Packungen kann man iberhaupt ohne Vorwarmung arbeiten.

Formstanzen (auch Driicken oder Pressen genannt) wird im zweiteiligen Gesenk vorgenommen,
welches zweckmdbig (und billig) aus SchichtpreBholz LIGNOFOL gefertigt werden kann. Bei
starken Verformungen ist ein Niederhalter zu verwenden. Eine Halfte des Gesenkes kann auch
als weiches PreBkissen ausgebildet sein.
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Zum Blasen von ASTRALON sind alle gebrauchlichen Verfahren und Werkzeuge verwendbar.,
Die Platten miissen auf hohe Verarbeitungstemperatur angewarmt werden. Als Druckmittel
dient erhite PreBluft von ziemlich hohem Druck (bis 10 Ati). Dampf kann verwandt werden,
wenn eine Gummimembrane zwischengelegt oder auf die Politur der Fliche keinen Wert ge-
legt wird.

d) Schweifen
Vergl. dazu die allgemeine Vorbemerkung zu Abschnitt, ,Spanlose Formung*.

Grundsatlich schliefen sich die Schweifverfahren in Ausfihrung und Nahtform weitgehend an
die Metallschweibverfahren an. In den meisten Féllen wird ASTRALON mit Zusagdraht ge=
schweiBt, wobei zur Erwdrmung keine offene Flamme, sondern der TP-SchweiBbrenner verwandt
wird, welcher mit einem Warmluftstrom von 200—250" C arbeitet. Zusagdraht wird in natur=
farbener Spezialausfihrung geliefert; fir einzelne SchweiBungen, insbesondere an glasklarem und
farbigem Material, kénnen auch aus den Platten geschnittene Streifen verwandt werden, Die
Qualitat der Schweibung héngt davon ab, dab der Schweibdraht mit dem Grundmaterial durch
plastischen FluB verbunden und nicht etwa unter Druck nur angeheftet ist. Die Festigkeit sach=
gemdB ausgefithrter Schweifungen kann mit mindestens 60% des vollen Materials gewertet werden.
In Sonderféllen kann auch die PreBstumpfschweiBnaht ohne Zusagdraht zur Anwendung kommen. Da=
zu bringt man die zu verschweifenden Stiicke entweder in die Nahe einer strahlenden Wérmequelle
oder erhit sie mit einer Heizklinge (fiir kleinere Stellen auch Lotkolben geeignet), sodah sie
durch’ Erwarmung auf Temperaturen von 150—200° plastisch flieBbar werden. Uber die An-
wendungsmoéglichkeiten der neuartigen Hochfrequenzschweibung fir ASTRALON geben wir
Interessenten gerne Auskunft. Die Sorten ASTRALON N und U sind ohne Schwierigkeiten
untereinander verschweiBbar. 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, mub die Temperatur des Schweifgutes bei ASTRALON N
etwas geringer als bei ASTRALON U oder Trovidur gehalten werden. Die zweckmébige Ein-
stellung im einzelnen ist Sache der handwerklichen Praxis.

e) Verkleben von ASTRALON

Vorbemerkung:
Die Klebetechnik von ASTRALON mub in den meisten Féllen der jeweiligen Verwendungsart



angepaBt werden. Soweit die folgenden allgemeinen Hinweise nicht ausreichen, stehen wir zur
Sonderberatung, auch zur Vornahme von Versuchen, gerne zur Verfiigung. Die angegebenen
Klebstoffe werden von uns geliefert, mit Ausnahme von Acronal, das von BASF, Ludwigshafen
zu beziehen ist.

{. Verklebung von ASTRALON mit Kunststoffen

Die Klebetechnik mub der Undurchlassigkeit der zu verbindenden Stoffe Rechnung tragen. Jeweils
beide Klebflichen werden mit den Klebern dinn eingestrichen, dann wird gewartet, bis der
Kleber die Flache angegriffen und das Lésemittel zum Teil verdunstet ist, sodaB die Klebeschicht
nicht mehr flissig, sondern fadenziehend klebrig ist. In diesem Zustand werden die Flachen auf=
einandergelegt. Die Klebestelle wird zweckmabig langere Zeit, méglichst mindestens 12 Stunden,
unter Jeichtem Druck gehalten; dann sind die Losemittelreste so weit verdunstet, dab ein Ver=
siehen der Klebestelle nicht mehr zu erwarten ist. Da die Losemittel nur durch die Fugen der
Klebestelle entweichen kénnen, dauert 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 zu empfehlen, wo aus besonderen Griinden Verschweifung nicht ge=
braucht werden kann. Fir das Verkleben von ASTRALON N in diinnen Stdrken geniigt Bes
feuchtung der zu verklebenden Flachen mit Methylenchlorid oder Cyclohexanon, bzw. ein Ges=
misch der Lésemittel. Beim Kleben dickerer Stiicke werden dem Methylenchlorid zweckméBbig
5—10% glashelle ASTRALON-Abfalle und 0.2% konzentrierte Ameisensdure zugesetit, 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 mit Methylen-
chlorid zu saubern und méglichst leicht anzurauhen.

ASTRALON — Trovidur: PC:Lésungen sind wie vorbeschrieben zu verwenden.

ASTRALON — Weichmipolam: Fiar ASTRALON N ist Methylenchlorid, far ASTRALON U
PC 10 oder PCE 20 zweckmabig.

ASTRALON — Celluloid und ASTRALON — Cellon: Die Verklebung gelingt mit Spezial=
kleber VT 2047. Firr weniger haftfeste Verklebungen kénnen auch die Dispersionen Acronal
500 D und Acronal 550 D gebraucht werden.
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ASTRALON — Trolitul. Klebeharz 111.

2. Verklebung von ASTRALON mit Papier oder Gewebe.

Die haltbarste Verbindung von ASTRALON mit Papier oder Gewebe wird durch Zusammen=
kaschieren unter Druck und Hige 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 er:
wahnten PC:Lésungsklebern erzielt; aber auch Dispersionskleber wie Acronal 500 D oder Acronal
550 D sind geeignet. Zur besseren Streichfahigkeit kénnen die Acronal-Kleber gegebenenfalls
mit etwas Tylose verdickt werden.

3. Verklebung von ASTRALON mit Holz

Voraussegung fiir ein gutes Gelingen der Klebung ist, dab das Holz gut abgelagert, trocken und
harzarm ist. Eine starre Verbindung zwischen Holz und ASTRALON N oder ASTRALON U
wird durch Verwendung von PC:Lésungen erhalten. Dabei 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 ein-
gestrichen. 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 unterstiigt man das Verbinden. Die Abbindung erfordert
etwa 24 Stunden.

Gute Bindung wird auch bei Verwendung des Dispersionsklebers VL 558 erreicht, welcher ziems=
lich steif eingestellt auch kleine Unebenheiten der Holzoberfliche ausfillen kann. Der Kleber
wird auf beide Flachen mit dem Spachtel aufgestrichen, die Klebeflichen werden nach geringem
Antrocknen aufeinandergelegt. Die Abbindung dauert etwa 24 Stunden.

Wenn mit einem Arbeiten des Holzes zu rechnen ist, kann der weichklebrig bleibende Haftkleber
VT 2032 verwandt werden, welcher allerdings nicht die Bindefestigkeit der vorgenannten héartenden
Kleber erreicht.
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Zum Kaschieren von ASTRALON auf Sperrholz unter der Furnierpresse sind die Dispersions=
kleber Acronal 500 D und 550 D, welche auf beide Flichen mit dem Pinsel aufzutragen sind,
geeignet. Zur Beschleunigung der Trocknung, die bei Raumtemperatur 1—2 Tage dauert, empfiehlt
sich die Verwendung etwa 40° warmer Beilagen.

4. Verklebung von ASTRALON mit Metall
Die Verbindung von ASTRALON mit Metall ist schwierig. Auf alle Falle ist die Metallfliche

aufzurauhen. Gute Bindung wird mit dem Spezialkitt VL 501 erzielt, welcher in etwa 36 Stunden
abbindet

5. ASTRALON auf Stein und Mauerwerk

Zum Verkleben zum Beispiel von Wandbeldgen ist VL 558 geeignet, dessen Verarbeitung bei
der Verklebung von ASTRALON mit Holz beschrieben worden ist.



Schild, teifgezogene Dose, Schale , Deckel



Zeichendreieck, Rechenschieber |, Druckvorlage fur Karte, Schild, bedruc kter Kalender,
Konstruktionshilfswerkzeuge



