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Allgemeines

CELLON ist ein thermoplastischer Kunststoff auf der Basis Celluloseacetat.
Es ist in seinen stofflichen Eigenschaften und seinen vielseitigen Anwen-
dungsméglichkeiten ein weltbekanntes Halbfabrikat, das sich durch viel-
faltige Gestaltung, untbertreffliche Musterung und hervorragende Farb-
gebung sowie leichte und universale Verarbeitungsmdglichkeiten aus-
zeichnet.

Anwendungsgebiete

Brillengestelie

Schutzmaskenscheiben
SchweiBerschutzgléser

Uhrgléaser

Filter fUr Theaterbeleuchtung
Regenschutzverkleidung flir Motorroller
Sicherheitsverbundglas

Haarschmuck und Kdmme

Schilder und Skalen

Stanzunterlagen

Sorten

CELLON N ist die Normal-Qualitat, die geliefert wird, wenn Sonderangaben
fehlen.

Hartere Einstellungen stehen in CELLON U, EK-hart und S zur Verfiigung.
Eine weichere Qualitdt, die auch flr Sicherheitsverbundglas verwendet
wird, ist CELLON Z 44,

Lieferformen

CELLON wird glasklar und in allen durchsichtigen, durchscheinenden und
gedeckten Farben hergestellt. AuBerdem sind zahlreiche Phantasiemuste-
rungen lieferbar, von denen Havanna, Cubana, Achat, Schildpatt, Moirg,
Perimutter und Glanzperl erwéhnt seien.

Tafeln Dicken von 0,125 mm an aufwarts bis 15 mm.
Dickentoleranz =+ 5 % bei Dicken tber 0,5 mm.
Dicken unter 0,5 mm bedingen hohere Toleranzen, die sich
je nach Dickenminderung zwischen * 5 bis 10°% bewegen.
Format ca. 600 x 1400 mm als Standardformat,
ferner ca. 510 x 1270 mm
und ca. 800 x 1600 mm.
Oberflache: poliert, mattiert, Langsschliff oder gepragt in
verschiedenen Dessins

Streifen Dicke ab 0,15 bis 0,25 mm, Oberflache unpoliert, in groBen
Léngen auf Roilen gewickelt.



3.

3.

3.

-

2

@

(ungeschliffen)

Rundstibe: Durchmesser von 2 bis 30 mm
Durchmessertoleranz  + 5%
Lange ca. 1400 mm

Fédden: Durchmesser von 1,5 bis 6 mm

in groBen Langen auf Rollen gewickelt

Eigenschaften

Physikalische Eigenschaften
Richtwerte fir Normalqualitédt Transparent

Rohdichte

Mechanische Eigenschaften
Zugfestigkeit
ZerreiBdehnung
Biegefestigkeit
Schlagzahigkeit
Druckfestigkeit
Kugeldruckhérte
Elastizitatsmodul
Kerbschlagzahigkeit
(U-Kerb)

Thermische Eigenschaften
Praktischer Erweichungs-
punkt
Formbestandigkeit
nach Vikat
Linearer Warmeausdeh-
nungskoeffizient
Warmeleitfahigkeit
techn. MaBsystem
physik. MaBsystem
Thermische Zersetzung
etwa ab
Entflammbarkeit
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Elektrische Eigenschaften
Spez. Widerstand
Innerer Widerstand

4 Tg. 80% rel. Feuchtigkeit
Oberfl. Widerstand, direkt

4 Tg. 80% rel. Feuchtigkeit
Dielektrizitatskonstante

800 Hz
Diel. Verlustfaktor tg. 2

800 Hz
Durchschlagfestigkeit

(3-mm-Platte)

Optische Eigenschaften
Brechungsindex
Lichtdurchlassigkeit:

(1 mm Dicke)

DIN 53482

VDE 0303

DIN 58 482

DIN 53 483

DIN 53 483

DIN 53 481

DIN 53 491

cm

kV/cm
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3.6 Chemische Bestandigkeit

5.
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Wasseraufnahme in mg/100 cm? nach 7 Tg. gemessen

am Normalstab 10 « 15 - 120 mm (nach DIN 53 472) 600
Salzlésungen geringe Aufn.
Verdiinnte S&uren unbestandig
Konzentrierte Sauren unbestandig
Schwache Laugen z.B. Seife unbestandig
Starke Laugen unbestandig
Viele organische Ldsungsmittel Quellung oder Ldsung
Benzine, Kohlenwasserstoffe, Petroleum, Schmierol bestandig

Lagerung

Cellon-Tafeln sind flachliegend in Lagerrdumen aufzubewahren, die eine
durchschnittliche Temperatur von 15 bis 20°C und eine relative Luft-
feuchtigkeit von 50 bis 70% haben.

Verarbeitung
Grundsétzlich feucht und warm verarbeiten.

Spangebende und schneidende Bearbeitung

Alle fiir CELLON verwendeten Schneidwerkzeuge missen scharfe Schnei-
den besitzen, um ein Ausbrechen des Materials zu verhiiten. Schnelldreh-
stahl ist zu empfehlen. Hartmetallschneiden sind nicht erforderlich. Die
Maschinentypen durfen nicht zu leicht gewéhit werden und sollten etwa
denen der Leichtmetalibearbeitung entsprechen. Die Grenze der Arbeits-
geschwindigkeit wird dadurch gegeben, daB UbermaBige Erwirmung
wegen der Gefahr des Schmierens vermieden werden muB. Die Material-
temperaturen sollen bei der Bearbeitung etwas Uber Zimmertemperatur
liegen, da zu kaltes Material ausspringen kann. Die angegebenen Lager-
bedingungen und die Verarbeitungsvorschriften sind bei hartem CELLON
besonders sorgféltig einzuhalten.

Vorwérmen: Fiir bestimmte Bearbeitungsvorgdnge ist ein Vorwéarmen des
Materials, besonders von dickeren Platten, notwendig oder von Vorteil.
Entsprechend der unterschiedlichen Erweichungstemperaturen warmt man
die CELLONsorten auf Temperaturen zwischen 50 und 80°C vor. Zum Vor-
warmen verwendet man: Heizplatten, Heizkammern, Glyzerin- oder Oelbad,
Infrarotstrahler, Hochfrequenz etc. Auch das Erwarmen in heiBem Wasser
ist im allgemeinen ohne Schwierigkeiten moglich. Bei manchen Verfahren
kann die erhdhte Wasseraufnahme das FlieBverhalten des Materials un-
glnstig beeinflussen.

Zur Vermeidung des Anlaufens ist es vorteilhaft, dem Wasser etwa 1%
Kochsalz zuzufiigen oder die Platten leicht mit Ol oder Glyzerin einzu-
reiben.

Schneiden: Tafeln bis zu 3 mm (bei CELLON U oder EK hart bis 2 mm)
Dicke werden in zligigem Schnitt auf gut gefiihrten Handschlagscheren
oder Parallelschneidern geschnitten. Diinne Platten im Stapel bis zu 80 mm
Hohe konnen mit dem Planschneider der Papierindustrie geschnitten
werden. Zur Bearbeitung auf der Streifenschneidmaschine wird das Ma-
terial zweckmaBig bis auf 70°C angewarmt.

Stanzen, Lochen: Diese Arbeitsgange werden mit den Ublichen Werkzeu-
gen der Metalltechnik ausgefihrt. Der Durchmesser der Stanzldcher, ihr
Abstand vom Rande und von einander soll nicht kleiner als die Platten-
dicke sein. Beim Stanzen ist eine Stanzplatte (dicke Celluloid- oder
CELLONTtafel) unterzulegen, in die das Stanzmesser einschlagen kann,
ohne daB seine Schneide beschadigt wird. Schartige Schneiden fiihren un-
weigerlich zu AusschuB. Erwarmen auf 80—110° ist vorteilhaft.

Sigen: Werkstoff und Abmessungen der Séageblatter werden wie bei
der Metallbearbeitung je nach der auszufilhrenden Arbeit gewahlt. Zu
empfehlen sind S#geblatter mit geschréankten Zéhnen, die einen Span-
winkel von 0° und einen Freiwinkel von etwa 15° aufweisen. Die Beriese-
lung mit Wasser ist beim Ségen ublich.

Beim Drehen, Bohren, Frasen und Gravieren achte man auf gutes Abflie-
Ben der Spane. Die Werkzeuge mussen gut geschliffen, geldppt und hinter-
schnitten sein, Man arbeitet mit hoher Schnittgeschwindigkeit. Kihlung ist
in den meisten Féllen nicht erforderlich, ggf. kann sie mit PreBluft erfolgen.

5.2 Spanlose Formung

Einfilhren der Metalleinlagen in Brillenbligel. Ein Erwdrmen der Blgel-
rohlinge zum EinschieBen auf 140—145°C in 5-6 Minuten und eine Nadel-
temperatur von 170—180°C sind nach unseren Erfahrungen die optimalen
Bedingungen.

Die Verformungstemperatur liegt bei 120°C. Meist sind die Biegemaschi-
nen mit zusammenklappbaren Einrichtungen zur Ortlich begrenzten, beid-
seitigen Vorwarmung des Materials versehen. Die gebogenen Stiicke wer-
den zur AbkUhlung in kaltes Wasser geworfen. Zum Prégen genligen
leichte Kniehebelpressen mit einem elektrisch beheizten Stempel am PreB-
kopf. Formpragungen flr flach gewdlbte Koérper lassen sich nur an din-
neren Werkstlicken ausflhren, flr deren Durchwirmung die Temperatur
des Pragestempels genugt.

Das Pressen dient zur Herstellung von Teilen, deren &uBerer UmriB von
dem des vorgearbeiteten Rohlings nicht sehr verschieden ist, zum Bei-
spiel von Kammen aus Plattenzuschnitten. Die zweiteilige Form, in die der
vorgewéarmte Zuschnitt eingelegh wird, wird mit Dampf auf 100 bis
120°C aufgeheizt. In einer hydraulischen Presse wird das Formteil mit
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einem Druck von 250 bis 500 kp/cm? ausgepreBt. Die Form wird in der
Presse mit kaltem Wasser gekiihlt, ehe das Formteil entnommen wird.
Meistens werden festeingebaute Vielfachformen verwendet.

Das Blasen wird zur Herstellung stark verformter, diinnwandiger Hohl-
korper, zum Beispiel von Schwimmtieren, Rasseln, Figuren u. &. ange-
wendet. Dazu werden zwei vorgewarmte Blatter in eine mit Blaskanélen
versehene Form eingelegt, die auf 100 bis 120°C aufgeheizt ist. Wahrend
die Presse langsam geschlossen wird, wird an der Offnung des Blas-
kanals zwischen die beiden Blatter Dampf von 4 bis 5 atli eingeblasen.
Unter dem Dampfdruck legen sich die Blatter an die ausgearbeitete
Formwandung an. Wahrend des Blasens wird di¢ Presse, im allgemeinen
eine Schlagradpresse, fest zugeschlagen, damit die Blatter an den Kanten
der Formteile miteinander verschweiBen. Unmittelbar nach dem SchlieBen
der Presse wird mit Luft oder mit kaltem Wasser nachgedriickt und
gleichzeitig auch die Form von Heizung auf Kiihlung umgestellt. Aus-
schlaggebend fiir ein gutes Blasen ist die richtige Gestaltung der Blas-
form, die praktische Erfahrung voraussetzt. Manche Formteile, zum Bei-
spiel fassonierte Griffe, werden auch aus Rohrabschnitten geblasen.

Das Ziehen dient zur Herstellung von kleineren schalenartigen Hohl-
korpern. Die Ublichen dreiteiligen Ziehformen aus Matrize, Klemmring
und Oberstempel werden allgemein daflir verwendet. Die an kleinen
Spindelpressen befestigten Ziehformen mit dem eingeklemmten Platten-
abschnitt werden fiir die Ausfiihrung des Ziehvorganges in ein HeiB-
wasserbad eingesetzt. Die Presse mit der geschlossenen Ziehform wird
dann in kaltem Wasser abgekiihlt. Vor dem Ziehen ist eine 6- bis
12stiindige Lagerung in kaltem Wasser erforderlich. Das Ziehen in Vakuum-
formmaschinen ist ebenfalls in besonderen Fallen méglich.

Oberflachenbehandiung

Das Schleifen und Polieren kann mit Schwabbelscheiben geschehen, die
mit Schleifpasten oder Polierwachsen versehen sind.

Zur Erleichterung des Polierens kénnen die gereinigten Werkstiicke kurze
Zeit den Dampfen von Losemitteln (z. B. Aceton) ausgesetzt werden.

In der Brillenindustrie wird das Trommeln angewendet. Dabei werden die
Oberflachen der Werkstiicke ausgeglichen, Grate und Spane entfernt und
die Kanten entscharft.

Ausfiihrliche Angaben bitten wir den Arbeitsanleitungen der Hersteller-
firmen * von Schleif- und Poliermitteln zu entnehmen.

* Firmail\/l?énzerna-Werk, Karlsruhe, Firma Breitling, Minchen-Gilching

5.4

Fir das Lackieren und Bemalen von CELLON werden farblose und gefarbte
Speziallacke von den Lackfabriken geliefert. Auch Tauchlackierungen sind
moglich.

Das Bedrucken von CELLON wird mit Spezialdruckfarben vorgenommen.
Die Drucke werden durch Spritzen mit einem Zaponlack oder nach aus-
giebigem Trocknen und Streichen mit einer Fixierldsung durch Warm-
pressung zwischen Nickelblechen hochglanzpoliert.

Kleben

Zum Kleben (z. B. Biigel, Seitenstege) empfehlen wir vor allem Aceton, —
in Sonderfallen auch Lésemittelgemische oder Mischungen folgender
Zusammensetzung:

a) 40 Teile Butanon oder Aceton
4 Teile Methylglykolacetat
1 Teil Triacetin (Glyzerintriacetat)

b) 60 Teile E 12 oder Athylacetet
15 Teile Athanol
20 Teile Aceton
5 Teile Tetrahydrofuran

Beide Klebeflachen werden mit den angegebenen Losungsmitteln
bestrichen. Nach einer Einwirkzeit von 1—2 Minuten sind die Klebeflachen
erneut zu bestreichen und dann unter leichtem Druck zusammenzupressen.

Zum Uberziehen von Holz mit CELLON, etwa von Birstenriicken, Toiletten-
sitzen, Schuhabsédtzen werden die Werkstoffe durch Einlegen in einen
Diinstkasten, der mit Lésungsmitteldampfen geséttigt ist, anschmiegsam
gemacht. Der Diinstkasten enthdlt am Boden mit dem L&sungsmittel
getréankte Putzwolle. Die Abschnitte der Werkstoffe werden auf Drahtsieben
dariiber angeordnet. Man verwendet Aceton oder Ester allein oder unter
Zusatz von Alkohol oder Benzin, um die Einwirkungsdauer zwischen etwa
einer halben Stunde und drei Stunden fiir 0,4 mm dickes Material zu regu-
lieren. Bei der Einwirkung der Losungsmittel nehmen die Werkstoffe in
ihrer Flachenausdehnung erheblich zu, so daB der lose angeformte Uber-
zug beim Trocknen fest aufschrumpft.

Samtliche Priifwerte wurden aufgrund der giiltigen Vorschriften an Original-Tafeln
ermittelt und sind nicht auf Fertigteile ilibertragbar, die eine Nachbearbeitung erfahren
haben.

Alle Hinweise in diesem Prospekt stellen unverbindliche Richtlinien dar. Es wird
gebeten, sich durch eigene Versuche, die den besonderen ortlichen Verhéltnissen
und maschinellen Gegebenheiten angepaBt sein missen, von der Qualitdt unserer
Erzeugnisse zu Uberzeugen.
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