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Trolen DUR 300

(Vorléufige Prefivorschrift)

Allgemeines:

Trolen DUR, Einstellung 300, ist eine Premasse auf Basis von vernetztem, ruBgefilltem
Polydthylen. Ruf} ist dabei kein Fillstoff im Gblichen Sinne, sondern nimmt an der Hértungs-
reaktion als Reaktionskomponente teil. Uber die Eigenschaften von Trolen DUR, Einstellung 300,
informiert das beiliegende Merkblatt.

Lieferform:

Trolen DUR 300 wird vorldufig als rieselféhiges, nicht staubendes Granulatgemisch ver-
schiedener Korngréfe (bis zu 3 mm Durchmesser) geliefert. Schittgewicht ca. 620 g/l.

Lagerung:

Es empfiehlt sich, Trolen DUR wie andere PreBmassen trocken und bei Zimmertemperatur
zu lagern. Unter diesen Voraussetzungen kann mit fast einer unbegrenzten Lagerféhigkeit
gerechnet werden.

Vorbereitung:

a) Tablettieren

Im Ublichen Sinne ist Trolen DUR nicht tablettierbar.
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b) Vorwdrmen

Im allgemeinen eribrigt sich ein Vorwdrmen. Bei Formteilen mit dicken Wandstérken
bringt die Vorwédrmung den Vorteil einer besseren Verdichtung und vermindert gleich-
zeitig die Gefahr einer Blasenbildung durch oberfléchlich anhaftende Feuchtigkeit. Als
geeigneter Temperaturbereich hat sich 100 — 130° bei einer Zeitdauer von 10—30 Minuten
bewdhrt. Je hdher die Temperatur, desto kirzer ist die Vorwérmzeit. Empfehlenswert
ist, die angegebenen Zeiten nicht zu Uberschreiten.

Fir eine HF-Yorwdrmung ist das Material nicht geeignet.

Pressen:

a) Temperatur — Zeit

PreBtemperatur, PreBzeit, PreBdruck und die Wandstérke der Formteile stehen natur-
gemdB in enger Beziehung zueinander. Die geeigneten PrefStemperaturen liegen zwischen
180 und 195°. MindestpreBzeit fir den ersten Millimeter Wandstérke der Formteile dirfte
bei 180" etwa 5 Minuten, bei 195° etwa 2 Minuten sein. Fir jeden weiteren Millimeter
Wandstdrke empfiehlt sich, die Prefzeit um 1 Minute zu verldngern.

b) PreBdruck

Als MindestpreBdruck ist bei flachen Artikeln 150 — 200 kg/cm?, bei Artikeln mit steigenden
Fldchen 200—300 kg/cm® erforderlich. Es empfiehlt sich auf jeden Fall, mit moglichst
hohem Druck und schneller Schliefizeit zu arbeiten.

Waéhrend des Verpressens der Masse, vor allem beim Entformen, tritt ein ketonartiger Ge-
ruch auf, der ein sicheres Zeichen fir das Anspringen der Vernetzung ist. Eine gesund-
heitliche Schédigung ist ausgeschlossen.

Der Geruch verflichtigt sich bei der Lagerung. Warmlagerung beschleunigt dies. Wird
weitgehende Geruchlosigkeit gewiinscht, so kénnen die Formteile in Wasser ausgekocht
oder kurzzeitig 15-30 Minuten auf 160—180" erhitzt werden.

Werden fir besondere Zwecke, z. B. im Lebensmittelsektor, absolut geruchs- und geschmacks-
freie Formteile gewinscht, so kann ein entsprechender Ansatz geliefert werden.

PreBform:

Trolen DUR stellt keine besonderen Anforderungen an das Formenmaterial; verchromte
PreBformen sind ginstig. Da Trolen DUR wie Duroplaste bei PreBtemperatur ohne Abkihlung
entformt werden kann, und das Material bei diesen hohen Temperaturen naturgemdf noch
etwas lappig ist, haben sich in Féllen, wo Auswerfer erforderlich sind, solche mit breiten
Auswerffléchen bewdhrt,



Bei der Konstruktion der Formen ist mit einer Prefschwindung von etwa 3,5°/; zu rechnen.
Eine meBbare Nachschwindung in einem Temperaturbereich von — 50 bis etwa + 60° konnte
in den bisher gemessenen Zeiten nicht festgestellt werden.

Trennmittel:

Zur Erleichterung des Entformens empfiehlt sich, vor Beginn des Pressens die Prefformen
mit Trennmittel zu behandeln. Als Trennmittel haben sich bisher bewdhrt: Seifenwasser,
Silikonformtrennmittel Typ 5 (Sprihtechnik GmbH., Rheinfelden) und Trennmittel W 10
(Chemische Fabrik D. H. Wolff & Co., Hamburg-Eidelstedt).

Nacharbeiten:

Trolen DUR ist leicht spanabhebend zu bearbeiten, ohne da3 dabei Sprédrisse der Form-
teile oder Verschmieren der Werkzeuge zu befirchten sind.

Prifung:

Ein einwandfrei verprefites Teil aus Trolen DUR hélt starken Schldgen mit einem schweren
Hammer ohne Ri3bildung oder Bruch, auch bei tiefen Temperaturen, stand.

Eine exakte Prifung, ob eine vollsténdige Hartung und damit optimal mechanische und
chemische Eigenschaften erzielt wurden, ist schwierig.

Die einfachste Art, eine solche Prifung durchzufihren, besteht darin, einen Bohrspan aus
einem PreBteil in Xylol am RickfluB zu kochen. Innerhalb von 48 Stunden darf sich dabei
das Xylol weder triben noch schwarz férben. Chemaskizze anbei!

— ohne Verbindlichkeit —



Hértungsprifung fir Trolen DUR

= Sechsstufenheizplatte

Graphit, Sand- oder Olbad

= Thermometer 0—-200° C Anzeige
= Bohrspan aus Trolen DUR

Il

= Xyloldémpfe und Ricklauf
= Reagenzglas (beliebige Anzahl,

® B m g e W >

je nach GréBe des Topfes)
H = Metalltopf

Die Temperatur des Bades (B) ist so ein-
zustellen, daf3 das Xylol leicht siedet (Uber
140° C). Am oberen Ende des Reagenz-
glases tritt dann Kondensation ein, so daf3
sich praktisch kein Xylol verflichtigt.
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