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® = eingetragenes Warenzeichen

I. Anwendung und Eigenschaften

1. ALLGEMEINES
TROLEN , P ist die Bezeichnung fiir Halbzeug auf Basis des thermoplastischen
Kunststoffes Polypropylen.

2. ANWENDUNG

TROLEN ,,P“ zeichnet sich gegeniiber unserem Hochdruck-Polyathylen , TROLEN
200" und unserem Niederdruck-Polyathylen ,TROLEN-H“ durch héhere Warme-
standfestigkeit und gréBere Steifigkeit aus. Das Material ist gut spangebend zu
bearbeiten, warmformbar und schweiBbar.

TROLEN ,,P" findet wegen seines giinstigen Verhaltens bei erhdhter Temperatur
als Erganzung zu TROLEN ,H" und TROVIDUR hauptséchlich im chemischen
Apparatebau Anwendung.

TROLEN ,P“ kann bis zu Temperaturen von 100° C eingesetzt werden. Die Be-
lastbarkeit nimmt jedoch mit steigender Temperatur stark ab. Bei der Anwen-
dung von TROLEN ,,P* ist zu berlicksichtigen, daB dieser Werkstoff bei Tempe-
raturen unter 10° C schlagempfindlich wird. TROLEN ,P*“ entspricht in seiner
Standardqualitat nicht den Béstimmungen des Bundesgesundheitsamtes fur
Gegenstande, die in Kontakt mit Lebensmitteln kommen.

3. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN

Die in der folgenden Tabelle angegebenen physikalischen Werte sind Richt-
werte (allgemein bei 20° C), die unter definierten Bedingungen an Prif-
kérpern ermittelt wurden und Mittelwerte aus einer Anzahl von Messungen
darstellen.

Von den an Prifkorpern gemessenen Werten kann nicht ohne Einschrankung
auf das Verhalten von Fertigteilen geschlossen werden, da Verarbeitung und
Form darauf wesentlichen EinfluB haben kénnen.

Prifmethode Dimension
Spez. Gewicht DIN 53479 g/cm3 0,95
Grenzbiegespannung DIN 53452 kp/cm? 430
Schlagzahigkeit DIN 53453 ohne Bruch
Kerbschlagzahigkeit DIN 53453 cmkp/cmz > 7
Druckfestigkeit DIN 53454 kp/cm? 1080
Zugfestigkeit DIN 53455 kp/cm?2 310
Dehnung DIN 53455 %% 16
E-Modul Biegeversuch kp/cm2 10400
Kugeleindruckhérte DIN 53456

nach 10 sec. 650

nach 60 sec. 580



Spez. Warme
Warmeleitfahigkeit
Formbesténdigkeit
in der Warme
nach Vicat

Lineare Warmedehnzahl

Spez. Widerstand

Oberflachenwiderstand
Dielektrizitatskonstante

Dielektrischer Verlustfaktor
Durchschlagfestigkeit
Kriechstromfestigkeit

4. CHEMIKALIENBESTANDIGKEIT

Folgende Einstufung

bestandig =+
bediqgt
bestandig O

unbesténdig —

VDE 0304

VDE 0302

§ 7b

zw. 30—100° C

DIN 53482
DIN 53482
DIN 53483

DIN 53483

DIN 53481
DIN 53480

wurde vorgenommen:

kcal/kg © C
kcal/mh°C

°C
1/°C
Q cm
Q

10% Hz
kV/em
Stufe

0,4
0,26

85-90
1,504
> 101
> 5-1018
2,3-25
0,0006
ca. 750
516

Quellung < 3% oder Gewichtsverlust < 0,5%
ReiBdehnung nicht wesentlich verandert

Quellung 3-8%0 od. Gewichtsverlust 0,5-5% und / oder
Abfall der ReiBdehnung < 50%

Quellung > 8% od. Gewichtsverlust > 5% und / oder
Abfall der ReiBdehnung um > 50%

Zerstérung

nicht ausgeprift

Substanz bz, 20°C
in %

Aceton 100 o+
Acetophenon 100 O
Ameisensaure

wasserfrei 100 e
Ameisenséure

waBrig 10 G
Ammoniak wéBrig 30 =+
Ammoniak waBrig 10 k=
Anilin 100 +
Anisol 100 O
Athanol 96 +
Athylacetat 100 O
Athylather 100 O
Benzin 100 —

(Kp. 100-140° C)
Benzol 100 —
Butylacetat 100 O
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Konz.

Substanz . 20°C 60° C 100' C
in %

Chromséaure 10 . O n.a.
Chromséure 1 = + n.a.
Chloroform 100 — Z n.a.
Chlorsulfonsaure 100 Z z z
Cyclohexanon 100 + — n. a.
Dekahydro-

naphtalin 100 — — —
Dibutylphthalat 100 o O z
Dichlorathylen 100 + n.a. n.a.
Dioxan 100 O O n. a.
Eisessig 97 + n.a. n.a.
Essigsaure waBrig 40 + n.a. n.a.
Essigsaure waBrig 10 + =+ n.a
Formaldehyd

wéBrig 40 + n. a. n.a.
FluBsdure waBrig 38—40 ik n.a. n.a.
Glyzerin 100 e = sk
Glykol 100 §i & n.a.
isoprepylalkohol 100 + + n.a.
Jodtinktur DAB 6 100 + n.a. n. a.
Kalilauge konz.

waBrig 50 + + n. a.
Kalilauge waBrig 10 £ A +
Leindl 100 - + n. a.
Methanol 100 <+ < n. a.
Methylenchlorid 100 — n. a. n.a.
Milchsaure waBrig 20 + =+ n.a.
Natriumhypo-

chlorit waBrig 20 ot O n.a.
Natronlauge

konz. 50 + g n. a.
Natronlauge

waBrig 10 “+ ot (30 Tage) +
Oleum 100 z z z
Olivendl 100 = + n.a.
Perhydrol wéBrig 30 + n. a. 4
Phosphorséure

konz. waBrig 85 + O @)
i-Propanol 100 o+ + n.a.

Salpetersaure
rauchend

l

l



K 5. LIEFERFORMEN

onz. 0 0 n

Substanz in °/o 20°C 60" C 100" C Platten, extrudiert, grau RAL 7032

Format 2.000 x 1.000 mm, Dicken 2, 3, 4, 5, 6 und 8 mm. Fixldngen mit

Salpetersaure Breite 1.000 mm bei Bertlicksichtigung von Mindestmengen lieferbar, Dicken
waBrig 10 + -+ n. a. 2,3 4,5 und 6 mm.

Salzsgure waBrig 30 e + z

% g +

g::i:gﬂ:: vvzgg::g 1g i 4 9 Platten, geprefBt, grau RAL 7032

Schwefelkohlen- Format 2.000 x 1.000 mm, Dicken 10, 12, 15, 20 und 25 mm
stoff 100 — n.a. n.a

Sclt:(\gv:zfelsaure - + . MaBabweichungen: 2 mm Dicke * 10 %

Sehwefelsdiite ab 3 mm Dicke = 5 %
wéaBrig 10 e off: ot

Schwefglséure Rundstidbe, grau RAL 7032, Durchmesser 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80
wéBrig 2 o * T ( ( und 90 mm, Fabrikationsldnge ca. 2 m.

Terpentindl 100 — — n. a.

Tetrachlor- SchweiBidraht, grau RAL 7032, in Staben oder in Ringen, 3 und 4 mm ¢
kohlenstoff 100 — — —

Tetrahydrofuran 100 — —_ —_— o

Tetralin 100 o B - Rohre, grau RAL 7032

Transfor-
matorendl 100 g — n. a. v S

Trichloressigsaure 10 L + n. a. L

Trichlorathylen 100 — — —_ ND 2,5 ND 6 ND 10

Wasser . + + (96° C) mm mm mm

Wasserstoff-

WS"perotx}'fd = 2 g n-a n-a 63 X 25 20 X 2,0 16 X 20
asserstoff- 3 i !
superoxyd 1,0 o+ n.a. n. a. 75 X 2,5 25 X 2,0 25 X 23

Wasserstoff- 90 X 2,5 32 X 2,0 32X 29

W ? * n:a 0: & 110 X 3,0 40 X 23 40X 36
superoxyd ‘ 10 e n. a. n. a. 125 X 3,5 50 X 2,8 50 X 45

Wasserstoff- 160 X 4,0 63 X 3,6 63 X 57
superoxyd 30 2 n. a. z 75 X 4,3 75 X 68

90 X 5,1 90 X 8,2
| 100 — —_ —_— s )
L 110 X 6,2 110 X 10,0

Zitronensaure 10 + + ‘ n.a. 125 X 7,1

( ( 140 X 7,9




Il. Verarbeitungshinweise

1. Allgemeines

Die Verarbeitung von TROLEN ,P“ unterscheidet sich nicht wesentlich von der
von TROLEN ,H“. Die folgenden Richtlinien sind lediglich als Erlauterungen
zur Verarbeitungstechnik zu betrachten, die den geschulten Verarbeiter unter-
stitzen sollen. Sofern keine Vorkenntnisse in der Kunststoffverarbeitung vor-
handen sind, ist die Teilnahme an entsprechenden Fachlehrgangen notwendig.
Auf Wunsch werden wir Interessenten Uber die bestehenden Schulungsmog-
lichkeiten unterrichten.

2. Verarbeitungsrichtlinien

2.1. Spanabhebende Verarbeitung

TROLEN ,P“ ist ein zéher Werkstoff, der mit scharfen Werkzeugen sehr
wirtschaftlich und sauber bearbeitet werden kann. Bei der Bearbeitung groBer
Stlickzahlen hat sich die Verwendung von Hartmetallwerkzeugen (H 2) als
vorteilhaft erwiesen. Geldppte Werkzeuge ergeben eine glatte Oberflache der
bearbeiteten Stiicke.

Sagen.

TROLEN ,P“ kann von Hand mit einem feingezahnten Fuchsschwanz (Zahn-
teilung 3—5 mm, Schrankung 0,5 mm) oder mit der Metallbligelsdge,
maschinell mit den bei der Holzbearbeitung iiblichen Kreis-, Band-, Dekupier-
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Abb. 1
Kreissdgeblatt

und Vibrationssdgen bearbeitet werden. Bei der Band- und Kreissdge haben
sich Zahnteilungen von 3—6 mm bewahrt, wobei die Zahne etwa 0,5 mm
geschrankt sein sollen. Gunstig sind Schnittgeschwindigkeiten bei der Band-
siage von 1400 m/min und bei der Kreissage von 3000 m/min.

Beim Sagen muB das Material gut auf der Unterlage aufliegen. Der Vorschub
darf nicht zu groB gewahlt werden, Schmieren und Uberhitzen werden dadurch
vermieden.

Feilen

Zum Befeilen von Werkstticken kénnen normale Eisenfeilen verwendet werden.
Bessere Ergebnisse als mit der geschlagenen Feile lassen sich mit gefrésten
Feilen erzielen.

Drehen.

Beim Drehen ist darauf zu achten, daB die Arbeitswérme gut mit dem Span
abgefithrt wird. Als Freiwinkel fiir den Drehstahl wahle man 15°; der Span-
winkel soll 0 bis —5°, die Schnittgeschwindigkeit 200 bis 250 m/min betragen.
Bei Wasserkiihlung kann die Schnittgeschwindigkeit verdoppelt werden.
Glinstig ist ein Vorschub von 0,1 bis 0,25 mm pro Umdrehung. TROLEN ,P*
ist gegen ortliche Spannungsanhaufungen empfindlich. Kerben und scharfe
Querschnittsiibergange miissen unbedingt vermieden werden. Die Ubergange
— innen und auBen — sind sorgfaltig abzurunden.

250

Abb. 2
Drehstahl fir TROLEN ,P”



Bohren.

Beim Bohren ist ebenfalls daflir zu sorgen, daB die Arbeitswarme gut abge-
fahrt wird. Oft wird mit flissigen Kihimitteln gearbeitet, gelegentlich benutzt
man auch PreBluft zur Kihlung des Bohrers.

Der normal geschliffene Spiraibohrer, wie er zum Bohren von Stahl gebrauch-
lich ist, hat einen positiven Spanwinkel und ist deshalb zum Bohren von

Abb. 3
Bohrer, Schleifen der Schneidkante
links: Stahlbohrer fir TROLEN ,P“ nicht brauchbar
rechts: Bohrerschneide fir TROLEN ,P“ umgeschliffen
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TROLEN ,P“ nicht geeignet. Er wird so umgeschliffen, daB der Freiwinkel
sich nicht andert, der Keilwinkel vergréBert wird und der Spanwinkel 0°
betragt. Es.entsteht dann an der Schneide eine Fléche, wie sie in Abb. 4
sichtbar ist.

Abb. 4
TROLEN ,P” Bohrer, angeschliffene Schneidflédche von innen gesehen

Frasen.

Das Fréasen ermdglicht mit hoher Schnittgeschwindigkeit und groBer Spantiefe
ein sehr wirtschaftliches Arbeiten. Schnellaufende Frasmaschinen, wie sie zur
Holzverarbeitung verwendet werden, sind vorteilhaft einsetzbar. Der Vorschub
kann bis 0,3 mm je Zahn betragen

1



Es muB fir gute Abflhrung der Spane gesorgt werden. Daher ist eine nicht
zu kleine Zahnteilung der Fréaswerkzeuge mit gutem Freischnitt empfehlens-
wert. Die Span- und Freiwinkel enisprechen denen von Drehstéhlen. Auch
Handfrasapparate mit biegsamer Welle haben sich gut bewahrt.

Hobeln.

Das Hobeln kann von Hand mit dem Tischlerhobel erfolgen. Maschinell ist
das Hobeln auf Dicktenhobel- und Abrichtmaschinen vorteilhaft. Die Verwen-
dung von StoBmaschinen ist wegen der geringen erreichbaren Schnittge-
schwindigkeiten unwirtschaftlich.

Gewindeschneiden.

Gewinde sind wegen der Kerbempfindlichkeit des Materials moglichst nicht
vorzusehen. Kann jedoch auf Gewinde nicht verzichtet werden, so ist Rund-
gewinde nach DIN 405 dem Spitzgewinde vorzuziehen. In Ausnahmeféllen
kann an weniger beanspruchten Teilen, z. B. Stellschrauben, VerschluB-
schrauben u. &., normales metrisches Gewinde Verwendung finden. Rund-
gewinde kann sowohl auf der Drehbank als auch mit den Ublichen Werk-
zeugen von Hand geschnitten werden. Bei der Herstellung von Innengewinde
mit Gewindebohrer kann man auf den Gewindebohrer 1 verzichten; es werden
nur die Bohrer 2 und 3 verwendet.

Polieren.

TROLEN ,P*“ laBt sich wegen der geringen Oberflachenhérte nicht polieren.
Oberflachen-Beschadigungen, wie Kratzer oder dergl., lassen sich am besten
mit der Ziehklinge und feinem Schmiergelpapier beiarbeiten. Man erzielt
dabei nur eine matte Oberflache.

Stanzen.

TROLEN ,P" 4Bt sich mit dem Stanzmesser (Faconmesser) oder mit einem
zweiteiligen Werkzeug stanzen. Der Keilwinkel bei einem Faconmesser soll
15 bis 20° batragen. Bei groBeren Dicken erleichtert Anwarmen in Wasser die
mechanische Arbeit.

2.2 Spanlose Formung

TROLEN ,P“ wird im allgemeinen warmgeformt. Die Erwarmung kann mit Hilfe
der bekannten Warmluftdfen, Infrarotstrahler, im Glyzerinbad oder mit weicher
Leuchtgasflamme erfolgen. Beim Warmformen ist darauf zu achten, daB das
Material gleichmaBig durchwédrmt wird. Folien und Tafeln lassen sich durch
Formstanzen, Blasen und im Vakuumverfahren verformen. Um hierbei die
glinstigste Verformungstemperatur zu erreichen, ist beispielsweise der Warm-
luftofen auf 180° C einzuregulieren. Beim Tiefziehen im Vakuumverfahren
wird die Tafel wie Ublich eingespannt und erwéarmt, jedoch muB die Erwar-
mung vorsichtiger, d. h. langsamer vorgenommen werden, um die Zerset-
zungsgefahr durch Warmestau zu vermeiden und eine gleichméBige Ver-
formung zu erreichen.

12 Ventilatoren-Gehduseschalen aus TROLEN P [ 3




Bei Tafeln Gber 3 mm Dicke ist eine Vorwarmung der dem Strahler abge-
wandten Seite zweckméaBig, um zu ertraglichen Erwarmungszeiten zu kom-
men. Wirkungsvoller ist jedoch eine doppelseitige Beheizung. Es hat sich
auch als natzlich erwiesen, die Platten in einem Warmeschrank im einge-
spannten Zustand vorzuwéarmen.

Im einfachen Negativverfahren ist ein Verformungsverhéltnis (Verformungstiefe/
Durchmesser) von 0,8; im Blasverfahren ein solches von 1 méglich.

N ; I 7

Abb. 5 1) Einschmelzen der Nut
Abkantschweifung 1) Ausschwenken des Heizschwertes
I11) Abkanten der TROLEN-,P“-Platte

Beim Abkanten bedient man sich eines eigens fir TROLEN ,H“ entwickelten
Verfahrens. Mittels eines auf 230—245° C erwarmten Lineals mit dachférmiger
Kante wird in das abzukantende Material eine Nut eingeschmolzen, deren
Tiefe etwa 2/3 Materialdicke betrégt, alsdann schnell abgekantet, so daB die
Innenseiten der Abwicklung verschweiBen und eine Abkantung praktisch ohne
Querschnittsverminderung entsteht. Nachteilig bei dieser Abkantmethode ist,
daB entlang der Abkantung Zugspannungen auftreten, die ein Durchbiegen zur
Folge haben. Erst bei einer Schenkellange von 20 x Materialdicke tritt keine
sichbtare Durchbiegung mehr auf. Wegen der entstehenden Zugspannungen
sollte man Platten von mehr als 10 mm Dicke nicht nach diesem Verfahren
abkanten.

Mit Hilfe dieser Abkantmethode lassen sich auch Diagonalversteifungen, wie
sie bei der Blechverarbeitung bekannt sind, herstellen. GroBere Flachen
kénnen damit gut stabilisiert werden.

Man geht dabei unter Verwendung eines Heizlineals und einer Abkant-
schablone, wie sie in Abb. 6 dargestellt ist, wie folgt vor: Zunéchst wird eine
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Abb. 6 Abkantschablone zur Herstellung von Diagonalversteifungen

Nut mit einer Heizschiene in Diagonalrichtung eingeschmolzen und in der
dargestellten Abkantschablone abgeknickt. Nach dem Abkiihlen der ersten
Abkantung wird dann die Platte unter Spannung so weit wieder in die ebene
Form gezwungen, daB die zweite Diagonalkerbe eingeschmolzen werden
kann. Gleich nach dem Einschmelzen der Kerbe wird die Platte auch in dieser
Richtung in der Abkantschablone abgekantet. Die endglltige Form erhélt
dann die Platte entweder durch Abkanten des &uBeren Randes in der Gegen-
richtung oder durch Einspannen in einen festen Rahmen.

Beim Runden von TROLEN-,P“-Plattenmaterial werden &ahnliche Verfahren
angewendet, wie sie von der Verarbeitung von Trovidur her bekannt sind.
Bei dinnwandigen Rohrschiissen kann das Wickelverfahren angewendet
werden. Es wird dabei der auf ca. 170° C erwarmte TROLEN-,P“-Zuschnitt
auf ein Leinentuch gelegt, das an der einen Seite mit einem Holzdorn ver-
bunden ist. An der gegeniiberliegenden Seite wird das Leinentuch iber eine
Umlenkrolle geleitet und mit einem Gegengewicht belastet.

Wenn man nun den Holzdorn dreht, wird die erwérmte TROLEN-,P“-Platte
zwischen Leinentuch und Holzdorn eingeklemmt und damit gerundet.

ZweckmaéaBiger ist das Biegen mittels der in der Blech-Verarbeitung (blichen
Dreiwalzen-Biegemaschine. Das Material soll dabei auf etwa 100°C vor-
gewarmi werden.

Rohrschiisse mit groBeren Materialdicken stellt man anders her. Zunéchst
wird der Plattenzuschnitt auf ca. 150° C erwarmt und dann so gefaltet, daB
die beiden Enden der Platte gerade gegeneinander liegen und sich zwischen
den beiden SchweiBkanten noch ein Abstand von ca. 20 mm befindet. Nach
dem Erkalten werden die beiden Enden zusammengeschweiBt. Dann wird
das Werkstiick auf ca. 150° C erwarmt und Uber einen in axialer Richtung
dreigeteilten Holzdorn geschoben, der dem RohrschuB die endgiltige Form
gibt. Vor dem zweiten Erwdrmen wird der innere SchweiBwulst abgearbeitet.
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Abb. 7 Rundbiegevorrichtung

Wichtig ist, daB die SchweiBkanten — besonders bei warmgeformten Teilen —
unmittelbar vor dem SchweiBen etwa 1/10 mm tief (z. B. mit dem Flach-
schaber) abgearbeitet werden. Bei Anwendung der HeizelementschweiBung
muB der Zuschnitt ca. 6 mm gréBer sein, damit man nach der SchweiBung
das gewiinschte MaB erhalt. In gewissem Umfang kann TROLEN ,P" auch
kaltgeformt werden. Hierbei ist jedoch darauf zu achten, daB die Biege-
spannungen nicht zu groB werden.

2.3 Verbindungsverfahren.

Kleben.

Bisher sind noch keine Klebstoffe entwickelt worden, mit denen eine hin-
reichend feste Klebeverbindung erzielt werden kann.

SchweiBen.

TROLEN ,P“ laBt sich mit den von anderen Thermoplasten her bekannten
SchweiBverfahren schweiBen. Hauptséachlich werden angewendet:

a) HeizelementschweiBen

b) Warmgasschweien

c) ReibungsschweiBien

Dehnungsausgleicher aus TROLEN ,P* (Polypropylen). Innendurchmesser 00 mm,
16 Balgendurchmesser 1500 mm. Das innere Rohrende — am hellen Ring erkennbar —

kann sich entsprechend der Dehnung der Rohrleitung verschieben.




Flr TROLEN ,P“ besonders geeignet und praktisch bewahrt ist dic Heiz-
elementschweiBung (SpiegelschweiBung). Als Heizelement dient ein soge-
nannter Heizspiegel oder ein Heizschwert aus Metall (meist Aluminium). Die
Temperatur des Spiegels muB durch einen Thermostat auf 230—245°C
reguliert werden. Die genaue Temperatur muB durch einen vorhergehenden
SchweiBtest ermittelt werden. Eine Prifung der Temperatur am Heizelement
durch geeignete Temperaturanzeiger, wie Thermochromstifte, ist zu empfeh-
len. Zur Erzielung qualitativ hochwertiger SchweiBungen sind folgende Bedin-
gungen zu beachten:

1. Die SchweiBflaichen miissen unmittelbar vor dem SchweiBen durch Ab-
ziehen mit einer Ziehklinge, einem Schaber oder durch Besdumen auf
einer sauberen Sage spanabhebend bearbeitet werden.

2. Die SchweiBkanten missen absolut gerade geschnitten sein, damit sie
ganz plan am Heizspiegel anliegen. Ebenso muB der Heizspiegel voéllig
eben sein.

3. Es muB darauf geachtet werden, daB die zu verschweiBenden Kanten
genau fluchten. Evtl. gegenseitige Verseztung der SchweiBkanten fuhrt zu
erheblichem Anstieg der Bruchhaufigkeit bei starken Biegebeanspruchun-
gen.

4. Es ist zu empfehlen, auf den Heizspiegel eine festhaftende Schicht von

Polytetrafluorathylen aufzusintern oder den Heizspiegel mit einer Folie aus
Polytetrafluorathylen und Glasseide zu liberziehen.
Wird auf einen solchen Uberzug verzichtet, milssen nach jedem Erwarmungs-
vorgang anhaftende verbrannte TROLEN-,P“-Reste mit einer Drahtbirste
entfernt werden. Dadurch wird das Heizelement uneben und rauh und nach
kurzer Zeit unbrauchbar.

5. Die Temperatur des Heizspiegels bzw. des SchweiBschwertes muB Uberall
gleich sein.

6. Die SchweiBkanten werden kurzzeitig (ca. 1 sec.) mit einem hdheren
Druck (ca. bis 3 kp/cm?2) an das Heizelement herangefiihrt, um die bei der
Bearbeitung der SchweiBkanten auftretenden, praktisch unvermeidbaren
kleinen Unebenheiten auszugleichen. Danach wird die eigentliche Erwér-
mung fast drucklos durchgefiihrt. Auf jeden Fall soll der spez. AnpreB-
druck unter 0,5 kp/cm? liegen.

7. Die Erwarmungszeit richtet sich im groBen und ganzen nach der Geometrie
des Heizelementes und der installierten Leistung, konnte also nur fir
einheitliche Heizelemente angegeben werden. In der Praxis empfiehlt es
sich deshalb, die Warme so lange einwirken zu lassen, bis sich in der
SchweiBzone, d. h. an den Beriihrungsstellen zwischen Heizelement und
SchweiBgut, ein Wulst von etwa 2 mm einstellt (einseitig gemessen).

8. Das Zusammenfiigen der beiden SchweiBteile muB mit einem spezifischen
Druck von 2 kp/cm? erfolgen.

Vorstehende Bedingungen miissen exakt eingehalten werden, wenn an das

mechanische Verhalten der SchweiBnaht hohe Anspriiche gestellt werden.

Bei mechanisch wenig beanspruchten SchweiBnéhten sind bei den unter

Punkt 5 und 8 angegebenen Zahlenwerten gewisse Toleranzen zulédssig, um
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Abb. 8
Schema der Herstellung eines rechteckigen Behélters unter Verwendung
der Heizelementschweiflung

den apparativen Aufwand zu mindern. Diese Toleranzen sollten jedoch in
engen Grenzen gehalten werden. Senkrecht aufeinanderstehende Flachen
werden nach dem Nutenschwelfverfahren miteinander verbunden. Zum Ein-
schmelzon dor Nuten dient ein SchweliBlineal bzw. eine Schweifschablone.
Das In dio Nute einzuschwolffonde Tell wird an selner Stirnfléiche auf einem
Heizsplogel erwlirmt. Schwolfschablonon odor SchwolBlineale kénnen Fremd-
heizung odor Elgonheizung haboen. Fromdbeholzto Linoaloe bzw. Schablonen
missen aul 2803000 C orwhrmt werden; dio Tempeoratur wird mit einem
Thermochromstift goprift,

Auch das bekannte Warmgasschweifen mit Zusatzworkstoff wird bel TROLEN
LP" angewandt. Hierbei ist wichtig, daB der-Zusatzwerkstolf ebonso wie die
Oberflichen der zu verbindenden Teile unmittelbar vor dem Verschweifien
durch Spanabnahme gesaubert werden. Die Temperatur des Warmluftstromes
soll (gemessen 5 mm vor der Diisendffnung) 260° C betragen. Der Luftver-
brauch soll bei 50 I/min liegen.

Diese genauen Bedingungen konnen im allgemeinen nur unter Verwendung
eines Reduzierventils mit Luftmengenmesser und eines Regeltrafos einge-
halten werden. Die Brennereinstellung kann geprift werden, indem ein
SchweiBdraht auf ein Abfallstiick einige cm aufgeschweiBt und dann gleich
versucht wird, den Draht wieder abzuziehen. ZerreiBt dabei der Draht, ohne
daB er sich vom Grundmaterial 16st, so ist die richtige Brennereinstellung
erreicht. Auch hierbei ist es notwendig, den Draht und das Abfallstiick durch
Spanabnahme oder Aufrauhen mittels feinen Schmirgels vorzubereiten.
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Abb. 9
Nutenschweifverfahren
1) Einschmelzen der Nut
Il) Stirnseitiges Anschmelzen des Steges
Il) Zusammenfigen der zu verschweifenden Teile

Dieser Test sollte in gewissen Zeitabstanden wiederholt werden, um sicher-
zustellen, daB die SchweiBung am Werkstlick gut ist. Die WarmgasschweiBung
von TROLEN ,P" ist sehr zeitaufwendig. Es ist deshalb wirtschafilicher, bei
gut zuganglichen SchweiBndhten die bekannte SchnellschweiBdiise anzu-
wenderi. Wenn méglich, ist der HeizelementschweiBung der Vorzug zu geben.
Das ReibungsschweiBen ist von TROVIDUR und TROLEN her bekannt. Hierbei
werden die zu verschweiBenden Teile fest gegeneinander gepreBt und in
gegenlaufige Drehung versetzt. Die dabei entstehende Wérme erweicht das
Material, so daB es ineinanderflieBt. Dieses Verfahren wird vorteilhaft zum
VerschweiBen von Block- und Vollrundmaterial eingesetzt.

Die Angaben in dieser Druckschrift sind unverbindlich. Sie entsprechen un-
seren Erfahrungen und sollen ihrer Beratung dienen.

Vil a 215/656
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