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1. Allgemeines

TROLEN »Hc« ist die Bezeichnung fir Halbzeug auf Basis des thermoplastischen Kunststoffes Niederdruck-
polydthylen (Hart-Polydthylen).

2.Eigenschaften

TROLEN »H« besitzt im Vergleich zu TROLEN 200 (Hochdruckpolydthylen) als charakteristische Eigen-
schaften eine hdhere Steifigkeit, gréfiere mechanische Festigkeit, hdrtere Oberfléche und einen héheren
Erweichungsbereich. Hervorzuheben sind bei TROLEN »H« die guten Werte fur Zugfestigkeit und Bruch-
dehnung. Die Schlagzdhigkeit bleibt noch bei verhdltnisméBig tiefen Temperaturen erhalten. Auch die
elektrischen Eigenschaften von TROLEN »H« sind ausgezeichnet.

Besonders beachtenswert ist der hohe Schmelzbereich von TROLEN »H, der bei 125—135° C liegt. Da
die praktische Ausnutzung dieses Bereiches von der Zeitdaver der Temperatureinwirkung und den gleich-
zeitig auftretenden mechanischen Beanspruchungen abhdngt, liegt die zuldssige Dauergebrauchstempe-
ratur im allgemeinen bei + 80°C (bei verminderter mechanischer Festigkeit). Fir tragende Konstruk-
tionen und Teile, die durch Warmverformung hergestellt wurden, scheiden solche Temperaturen aus.
Teile aus TROLEN »H« mit nicht zu geringer Wandstédrke kénnen ohne mechanische Beanspruchung

kurzzeitig bis zu 110° C zum Sterilisieren (z. B. durch Dampf) erhitzt werden.

Der Einfrierbereich von TROLEN »H« liegt unter — 30° C; hieraus ergibt sich eine sehr gute Festigkeit

des Werkstoffes auch bei tiefen Temperaturen.
TROLEN »Hc ist physiologisch unbedenklich und praktisch frei von Geruch und Geschmack.

Die in der folgenden Tabelle angegebenen physikalischen Werte sind Richtwerte (allgemein bei 20° C),
die unter definierten Bedingungen an Prifkérpern ermittelt wurden und Mittelwerte aus einer groBen

Anzahl von Messungen darstellen.

Von den an Prifkérpern gemessenen Werten kann nicht ohne Einschréinkung auf das Verhalten von

Fertigteilen geschlossen werden, da Verarbeitung und Form darauf wesentlichen EinfluB haben kénnen.



Physikalische Eigenschaften

Wichte

Mechanische Werte

Zugfestigkeit

Dehnung bei FlieBbeginn
Bruchdehnung
Schlagzéhigkeit
Kerbschlagzéhigkeit
Kugeldruckhdrte

Elastizitdtsmodul

Elekirische Werte

Spezifischer Widerstand
Oberfléchenwiderstand
Dielektrizitdtskonstante ¢ (106 Hz)
Dielektrischer Verlustfaktor tg &
Durchschlagfestigkeit

Thermische Werte

Schmelzbereich
Haochstzuldssige Betriebstemperatur bei
verminderter Druckbeanspruchung

a) Dauerbetrieb |

b) kurzzeitig |
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%
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19C
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mg/m2 Woche

0,94

220
20
> 900
kein Bruch
30
nach 10 sec. 330
nach 60 sec. 300
10 000

1014
5x 101
2,2
<1073 (uneingefdrbtes Material)
80 (1 mm Probeplatte)

125—135

80
110
1-2x104
0,36
brennt
0,010




Chemische Bestdindigkeit

TROLEN »H« ist unempfindlich gegen Wasser und besitzt eine gute Bestéindigkeit gegeniber einer grofen
Anzahl von Chemikalien.

Bei BerGhrung von TROLEN »H« mit aliphatischen und aromatischen Kohlenwasserstoffen sowie Chlor-
kohlenwasserstoffen und bestimmten Olen, Estern und Ketonen tritt eine gewisse Quellung auf, die mit

erhéhter Temperatur zunimmt. Durch diese Quellung werden die Figenschaften von TROLEN »H« ver-
dindert, z. B. tritt eine Abnahme der Festigkeit und Hérte ein. Die Gefahr der Entstehung von Spannungs-
rissen unter Einwirkung von organischen Losungsmitteln, Oxydationsmitteln und oberfldchenaktiven
Stoffen bei gleichzeitig vorhandenen Zugspannungen ist bei TROLEN »H« geringer als z. B. bei TROLEN 200
(Hochdruckpolydithylen).

Mit RuB zur Stabilisierung schwarz eingeférbtes TROLEN »H« ist auch gegeniber Witterungseinfliissen
besténdig.

Den nachstehenden Angaben Gber die chemische Bestindigkeit des Materials liegen zum Teil Labor-

versuche, zum Teil Betriebserfahrungen zugrunde; sie sind daher nur als Anhaltspunkte zu werten.

Die Angabe »bedingt besténdig« bedeutet eine gewisse Schadigung des Werkstoffes, die noch tragbar
ist, solange nur geringe oder keine Anforderungen an die Festigkeitseigenschaften des Materials
gestellt werden.

Konzentration Temperatur Verhalten
%/ biE von TROLEN »H«
Abgase, fluorwasserstoffhaltig Spuren 60 bestdndig
Abgase, kohlensdurehaltig jede 60 besténdig
Abgase, nitrosehaltig Spuren 60 besténdig
Abgase, oleumhaltig geringere 20 bedingt bestdndig
héhere 20 unbestdndig
Abgase, salzsdurehaltig jede 60 besténdig
Abgase, schwefelsdurehaltig jede 60 bestdndig
Abgase, SO»-haltig geringere 60 besténdig
Aceton 100 20 bedingt besténdig
Aceton, wafdrig Spuren 20 bestdndig
Ameisensdure 100 60 besténdig

)



Konzentration

Temperatur

Verhalten

% LH 6 von TROLEN »H«
Ammoniak, gasférmig 100 60 besténdig
Ammoniak, wéBrig 35 60 besténdig
Amylacetat 100 20 unbesténdig
Anilin, rein 100 20 bestdndig
100 60 unbesténdig
Athylacetat 100 20 bedingt besténdig
100 60 unbestdndig
Athylalkohol, wéBrig jede 20 besténdig
96 60 bedingt bestdndig
Athylalkohol, vergdllt (mit 2%/ Toluol) 96 20 bedingt bestdndig
Athyldther 100 20 bedingt bestdndig
Benzin, rein aliphat. KW 100 60 bedingt bestdndig
Benzol und arom. KW 100 20 bedingt bestdndig
Benzin-Benzol-Gemisch 80,20 20 bedingt bestdndig
Bleichlauge, 12,50 wirks. Chlor gebr. Konzentr. 40 bedingt bestdndig
Brom, flissig 100 20 unbestdndig
Bromwasserstoffsdure 50 60 bestdndig
Chlor, gasférmig, trocken 100 20 unbestdndig
Chlor, gasférmig, feucht 100 20 unbestdndig
Chlorkohlenwasserstoffe 100 20 unbestdndig
Essigsdure 10 40 bestdndig
25 bis 60 60 bestdndig
Eisessig 100 40 bedingt besténdig
100 60 unbestdndig
FettsGure 100 60 unbestdndig
Fixiersalzlésung handelsublich 40 bestdndig
FluB3sGure bis 40 60 bestdndig
60 20 bestdndig
Formaldehyd 40 30 besténdig
Glykol, wafrig handelsiiblich 60 bestédndig
Glycerin, wafrig jede 60 bestdndig
Kalilauge 60 60 besténdig
Kaliumbichromat 40 20 bestdndig
Kaliumchromat 40 20 bestdndig
Kaliumnitrat gesdttigt 60 bestdndig
Kaliumpermanganat, wéBrig 6 60 bestdndig
Kohlensdure, trocken jede 40 besténdig
Kohlensédure, feucht jede 40 bestdndig




Konzentration Temperatur Verhalten
v, °C von TROLEN »H«
Methylalkohol 100 40 besténdig
Milchsdure, wafBrig bis 10 40 besténdig
90 60 bestdndig
Mineralsl 100 20 bedingt besténdig
100 60 unbestdndig
Natriumhypochlorit, wéBrig verdinnt 20 bestdndig
Natronlauge 60 60 bestdndig
Nitroglycerin gebr. Konzentr. 20 bestdndig
Nitrose Gase konzentriert 20 besténdig
Olsdure handelsiblich 60 unbestdndig
Oxalséiure, wdBrig gesdttigt 60 bestdndig
Ozon 100 20 bedingt bestdndig
Phosphorsdure 40 60 bestdndig
80 20 bestdndig
80 60 besténdig
Réstgase, trocken jede 60 bestdndig
Salpetersdure 50 20 bedingt bestdndig
70 20 bedingt bestdndig
Salzlésungen jede 60 bestdndig?)
Salzséure bis 30 60 bestdndig
Uber 30 20 bestdndig
60 bedingt bestdndig
Schmierdle 100 20 unbestdndig
Schwefeldioxyd, trocken jede 60 bestdndig
Schwefeldioxyd, feucht jede 40 bestdndig
Schwefelkohlenstoff 100 20 unbesténdig
Schwefelsdure bis 40 60 bestdndig
70 60 bedingt bestdndig
96 20 bedingt bestdndig
96 40 unbestdndig
Seewasser — 60 bestdndig
Toluol 100 20 unbestédndig
Wasser — 60 bestédndig
Woasserstoffsuperoxyd bis 30 40 besténdig

1) TROLEN »He ist besténdig gegen Salzlésungen jeder Art, wie z. B. Alaune, Aluminiumsalze, Blei-, Kalziumsalze, Dingesalze, Eisen- und
Kalisalze, Kochsalz, Kupfer-, Magnesium- und Natriumsalze, Nickel-, Silber-, Zink- und Zinnsalze usw. mit Ausnahme von oxydierenden

Losungen, die in der Tabelle getrennt gefihrt sind. Fir die Angaben der Konzentration gilt: gesdttigt bei 200 C, verdinnt im allgemeinen
bis zu 10%.




3. Lieferformen
TROLEN-H-Tafeln, schwarz, Format ca. 2000 x 1000 mm, Dicken 2 bis 8 mm.

TROLEN-H-Tafeln kénnen fir Tiefziehzwecke auch in den Farben natur, rot, blau, gelb, griin, geliefert
werden. Mindestbestellmengen auf Anfrage.
TROLEN-H-Bl&cke, schwarz, Format ca. 650 x 550 mm, Dickan 10, 15, 20, 25, 30, 40, 50 mm.
TROLEN-H-SchweiBdraht, endlos, in trégerlosen Ringen, 2, 3 und 4 mm .
MaBabweichung: Dicke % 10%s.
TROLEN-H-Rohre, schwarz.

a) Rohre fior ND 6 kg/em? bei Temperaturen bis 20° C b) Rohre fir ND 10 kg/cm?
NW Abmessung mm g/m NW Abmessung mm g/m
15 20x2 0,117 15 20x 2 0,117
20 25 ;(( 2 0,150 20 25%2,3 0,168
25 32x2 0,196 25 32x29 0,267
32 40x23 0,280 32 40x 3,6 0,410
40 50 x 2,8 0,421 40 50 x 4,5 0.647
50 63x3,6 0,671 50 63x5,7 1,020
65 75x 4,3 0,966 65 75%x6,8 1,438
80 90 x 5,1 1,363 80 90 x 8,2 2,088

MafBBabweichungen: 1) AuBendurchmesser (dg)

+ 0%, — 1,5%.
2) Wanddicke (s)
s 2 bis 4 mm = + 0,4, — 0 mm,
tber 4 bis 8 mm = + 0,6, — 0 mm,
tber 8 mm = + 08 — 0 mm.

3) Gewichtserrechnung:

spezifisches Gewicht 0,95. Auf die Mindestwanddicke wurde die halbe zuldssige Wand-
dickenabweichung zugeschlagen.

Fabrikationsléngen: Rohrauendurchmesser bis 32 mm bis 300 m
40 und 50 mm bis 200 m ’ .
43 i kis 100 ] Lieferung in Ringbunden
75 mm bis 60 m
Uber 75 mm 6 und 12 m Lieferung in geraden Ldngen
MaBabweichung: Ringbunde + 1,0%, — 0%,

gerade Langen + 0,5%, — 0%.
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4. Anwendungsgebiete

TROLEN »H« bewdhrt sich vorziglich fir alle Anwendungsbereiche, bei denen stoB- und schlagartige
Beanspruchungen unvermeidbar sind und in denen auf korrosionsbestindiges Material und gute Wérme-
besténdigkeit Wert gelegt wird. So ist die Widerstandsféhigkeit des Materials gegeniber aggressiven
Medien bei gleichzeitiger guter Schlagfestigkeit auch bei tiefen Temperaturen maBBgebend fir seinen
Einsatz als Werkstoff im chemischen Apparatebau und in sonstigen Industriezweigen, die mit Korrosion
zu rechnen haben. Die mechanische Festigkeit von TROLEN »H« erméglicht seine Anwendung fir selbst-
tragende Konstruktionen, wobei das niedrige spezifische Gewicht des Materials zuziigliche Vorteile bietet.
Die Verformbarkeit von TROLEN »H« durch Tiefziehen oder Blasen erméglicht die Herstellung von

Wannen, Eimern oder dhnlichen Gebrauchs- und Haushaltsgegenstéinden, die stofifest und korrosi-
onsbestdndig sind und auch kurzfristig mit heiBem Wasser in Berihrung kommen kénnen, ohne sich zu

deformieren. Auf Grund seiner physiologischen Unbedenklichkeit findet TROLEN »H« besonders in der
Lebensmittelindustrie vielfaltigen Einsatz.

TROLEN-H-Rohre in schwarzer Einférbung kénnen wegen ihrer guten mechanischen Festigkeit und
Korrosionsbesténdigkeit zur Fortleitung aggressiver Flissigkeiten eingesetzt werden. Infolge der glatten
Innenfléche von TROLEN-H-Rohren werden Reibungsverluste vermindert, so daf3 man oft mit geringem
Querschnitt auskommen kann.

Die trotz der Steifheit noch vorhandene Flexibilitdt der Rohre gestattet es, sie bei kleineren Dimensionen
zu trégerlosen Ringen von mehreren 100 m aufzuwickeln; auf diese Weise lassen sich gréBere Ldngen
ohne Rohrverbindungen veriegen.

Halbzeugen aus TROLEN »H« bieten sich mannigfache weitere Verwendungsméglichkeiten; zur tech-

nischen Beratung steht unser Technischer Dienst zur Verfigung.

5.Verarbeitung
a) spanabhebende Verarbeitung:

TROLEN »Hc« |&Bt sich sehr wirtschaftlich und sauber spanabhebend bearbeiten. Hierfor sind hohe Schniti-
geschwindigkeit und feiner Vorschub wichtig. Es empfehlen sich schnellaufende Maschinen, die Schnitt-
geschwindigkeiten bis zu 1000 m/Min., beim S¢igen bis zu 4000 m/Min. zulassen. Kihlung ist im allge-

meinen nicht nétig. Ausnahmsweise (z. B. beim Bohren) kommt PreBluft oder NaBkihlung in Frage.






Scharfe Schneiden sind bei allen Werkzeugen unerlaBlich. Ein zusdtzliches Léppen der Schneiden ergibt
eine glatte Oberfldche des bearbeiteten Werkstiickes. Bei der Bearbeitung groBer Stickzahlen haben
sich Hartmetallwerkzeuge (H2) als wirtschaftlich erwiesen.

Im einzelnen gilt:

Bis zu 5 mm dickes Material 1&Bt sich auf normalen Tafelscheren mit méglichst geringem Lagerspiel
schneiden. Wichtig ist ein zigiger Schnitt mit gegeneinandergepreBten Messern. Serien gleichen Zuschnittes
kann man auch mit den in der Papier- und Pappenindustrie Ublichen Maschinenscheren in ganzen

Paketen bis zur Gesamtdicke von 80 mm schneiden.

Stanzen |&Bt sich TROLEN »H« mit dem Stanzmesser (Faconmesser) oder einem zweiteiligen Werkzeug
(Ober- und Unterteil).

Dickere Tafeln missen geséigt werden. Dies geschieht von Hand mit einem feinzahnigen Fuchs-
schwanz oder mit der Metallbiigelséige, maschinell mit den bei der Holzbearbeitung tblichen Kreis-,
Band-, Dekupier- und Vibrationsséigen. Bei der Band- und Kreisséige haben sich Zahnteilungen von 3—5
mm bewdhrt, wobei die Zdhne etwa 0,5 mm geschrdnkt sein sollen. Bei der Kreissdige werden aber auch
nicht geschrénkte, zum Mittelpunkt hin hohlgeschliffene Sdgebldtter verwendet. Beim Séigen muB3 das
Material auf der Unterlage gut aufliegen, der Vorschub darf nicht zu gro gewdhlt werden. Schmieren

und Uberhitzen muB3 auf jeden Fall vermieden werden.

Schnittgeschwindigkeiten: Bandsdge ca. 2000 m/Min., Kreisséige 4000 m/Min.

Beim Drehen und Bohren ist darauf zu achten, daf3 die Arbeitswérme mit dem Span abgefihrt wird. Bei
allen Werkzeugen, also auch beim Drehstahl und beim Spiralbohrer sind Hohlkehlen an der Schneide
zu vermeiden. Als Spanwinkel fir den Drehstahl wdhle man 0 bis — 5¢ (negativ), der Freiwinkel
betragt 15°, der Keilwinkel 75° (s. Abb. 1). Der normal geschliffene Spiralbohrer, wie er zum Bohren von
Stahl gebrduchlich ist, hat einen positiven Spanwinke! (s. Abb. 2, links) und ist deshalb zum Bohren von
TROLEN »H« nicht geeignet. Er wird so umgeschliffen, da3 der Freiwinkel sich nicht dndert, der Keil-
winkel vergréfert wird und der Spanwinkel 00 betréigt (s. Abb. 2, rechts). Es entsteht dann an der Schneide
eine Fldche, wie sie in Abb. 3 sichtbar ist.

TROLEN »H« ist gegen ortliche Spannungsanhdufungen empfindlich. Kerben und scharfe Querschnitt-
Ubergdnge missen unbedingt vermieden werden. Die Ubergéinge — innen und auBen — sind sorgfdltig

abzurunden.



Abb. 2 Abb. 3
TROLEN -»H« Bohrer, Schleifen der Schneidkante TROLEN-»H« Bohrer, angeschliffene
links: Stahlbohrer, for TROLEN nicht brauchbar Schneidfléche von innen gesehen

rechts: Bohrerschneide for TROLEN umgeschliffen

Abb. 1



Das Fréisen erméglicht mit hoher Schnittgeschwindigkeit und groBer Spantiefe ein sehr wirtschaftliches
Arbeiten. Auch hochschnellaufende Frdsmaschinen, wie sie zur Holzverarbeitung verwendet werden, sind
einsetzbar, da sich TROLEN »H« leicht zerspanen laBt. Der Vorschub kann bis 0,3 mm je Zahn betragen.
Es muB dabei immer fir gute Abfohrung der Spdne gesorgt werden. Daher ist eine nicht zu kleine Teilung
des Fraswerkzeuges mit gutem Freischnitt empfehlenswert. Hinterdrehte Fréser sind immer vorteilhaft.

Auch Handfrésapparate mit biegsamer Welle haben sich gut bewdhrt.

Das Hebeln kann von Hand mit dem Tischlerhobel oder auf gebréuchlichen Hobel- und StoBmaschinen
erfolgen. Wegen der geringen Schnittgeschwindigkeiten dieser Maschinen ist eine derartige Bearbeitung

des Materials jedoch immer unwirtschaftlich.

Gewinde sind infolge der Kerbempfindlichkeit des Materials moglichst nicht vorzusehen. Kann jedoch auf
Gewinde nicht verzichtet werden, so ist Rundgewinde nach DIN 405 dem Spitzgewinde vorzuziehen.
In Ausnahmefdllen kann an weniger beanspruchten Teilen, z. B. Stellschrauben, VerschluBschrauben USW.,
normales metrisches Gewinde Verwendung finden. Rundgewinde kénnen sowohl auf der Drehbank als
auch mit den Gblichen Werkzeugen von Hand geschnitten werden. Bei der Herstellung des Muttergewindes

kann man den Gewindebohrer 1 weglassen, man verwendet nur die Bohrer 2 und 3.

Die tber die einfachsten Verfahren spangebender Formung hinausgehende Verarbeitung von TROLEN
»He«, vor allem im Korrosionsschutz, erfordert eingehende Materialkenntnis und griindliche praktische

Schulung in den einschldgigen Verarbeitungsverfahren. Interessenten kann die Teilnahme an Schulungs-

kursen anerkannter Lehrstétten vermittelt werden.

b) spanlose Verarbeitung:

Hier steht auch bei TROLEN »H« die Warmverformung im Vordergrund. Die Erwdrmung kann mit Hilfe
der bekannten HeiBluftéfen, Infrarotstrahler, im Glycerinbad oder mit weicher, leuchtender Flamme
erfolgen. Die ginstigste Verformungstemperatur liegt bei ca. 130° C. Bei stérkeren Verformungen
ist darauf zu achten, daf3 das Material gleichméBig durchgewdrmt wird. Folien und Tafeln lassen sich
auch durch Formstanzen, Blasen und Saugen (Vacuumverfahren) verformen. Beim Tiefziehen im Vacuum
wird die Tafel wie Gblich eingespannt und erwdrmt, jedoch muB die Erwdrmung vorsichtiger, d. h. lang-
samer vorgenommen werden, um die Zersetzungsgefahr durch Wérmestau zu vermeiden. Die Erwéir-

mungsgeschwindigkeit wird durch Anderung des Strahlerabstandes geregelt. Bei Tafeln tber 3 mm Dicke






