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TROLITAX

werden hergestellt in den Kunststoff-Betrieben der Dyna-
mit A.-G. vorm. Alfred Nobel & Co. in Troisdorf (Bez. KsIn).
Sie gehéren ihrem Aufbau nach zu der Klasse der ge-
schichteten Kunstharzprefstoffe. Die Priifung der Rohstoffe
und der Fertigware erfolgt in den chemischen und
physikalischen Laboratorien der vorgenannten Werke.
Der Verein deutscher Elekirotechniker (V.D.E.) hat hin-
sichtlich der Beschaffenheit der Hartpapierplatien Mindest-
giite-Vorschriften erlassen, die in der VDE-Vorschrift 0324
verdffentlicht sind. Hiernach kann die Verwendung fiir

die Elektrotechnik bestimmt werden.
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Auszug aus V.D.E. 0324:

Klasse | Klasse Il Klasse il
di, elef{(j:r.hgg:n- Iliir d s
Bezeichnung V.D.E. S Wi mech. sowie Fem::;lde-
Vor- rade bis110°  elekirische technik
st T
unter Ol
Spez. Gewicht: « + + « v v hu s 7 Hachstwert 1.42 1.42 1.42
Biegefestigkeit kg/em?® + + + + . 13 Mindestwert 1300 1300 1300
dgl. fiir abgearbeitete
Versuchsstiicke + « « + « o2 o s Mindestwert 1000 1000 1000
Schlagbiegefestigk. cmkg/cm? 14  Mindestwert 20 20 13
Zugfestigkeit kgicm® « « + .+ .+« 15  Mindestwert 1000 1000 1000
Widerstand gegen Spalten kg - 16  Mindestwert 125 125 —
Warmebestindigkeit. - -« - - . 17 Priifung  4hb.130° 2hb. 105° 10 min. b.
im Ulbad 150°
Oberflachenwiderstand - - « . . 20
: trocken, Vergleichszahl . « . . . Mindestwert 4 4 —
feucht, Vergleichszahl - « « . . . Mindestwert 3 3 —
Widerstand im Innern: « - . . . 21
trocken MQ . . ... s Mindestwert 10000 10000 —
feucht MQ. « v v o v i v o a v u Mindestwert 1000 100 1000
Priifspannung in kV senkrecht
zu den Schichten: + - . . . . . 22
bei 20° flir1 mm- . « . ... .. Mindestwert 23 — —
fir2mm:........ Mindestwert 42 — —
fir3mm:......... Mindestwert 55 — —
bei 90° flir 1 mm. -« . - . .. Mindestwert 1.5 — —
fir2mm........ . Mindestwert 21 - —
fir3mm:.:«.... . Mindestwert 27.5 — o
Dielektrische Verluste
tg & bei 800 Perjs, + + + . . .. 23 Héchstwert = = 0.1
Wasseraufnahme o5« « + o o«
bei 3 mm Plattenstirke
nach 4 Tgn ............

inWasser ++« v v 18  Hachstwert 11.2 0 11.29 =



Maftoleranzen Kiasse I u. Il

Plattenstarke + Abweichungen Plattenstirke + Abweichungen
mm mm mm mm
0.5-0.7 0.05 18 0.65
0.8-0.9 0.06 20 0.69
1 0.10 22 0.72
2 045 24 0.76
3 0.22 25 0.78
4 0.26 26 0.80
5 0.32 28 0.84
6 0.35 30 0.87
7 0.38 35 0.96
8 0.42 40 1.06
9 0.45 45 115
10 0.47 50 1.25
11 0.50 55 1.35
12 0.52 (60) (1.43)
13 0.55 (70) (1.75)
14 0.57 (80) (2.0)
15 0.58 = e
16 0.60 == ==

Maftoleranzen Kiasse Iii

0.5 0.05 1.3 0.08
0.6 0.053 1.4 0.08 (4)
0.7 0.05 (8) 1.5 0.08 (6)
0.8 0.06 1.6 0.09
0.9 0.06 (5) 1.7 0.09 (3)
1.0 0.07 1.8 0.09 (8)
1.4 0.07 (2) 1.9 0.10

1.2 0.07 (6) 2 =



Wir liefern:

Hartpapier

Besondere

™ Eigenschaften:

Verwendung:

Oberfldachen-
beschaffenheit
der Platten:

Platten-
abmessungen:

Klasse |

Trolitax Supra

Konstruktion

homogene
Struktur,
geringe Wasser-
empfindlichkeit,
elektrisch
besténdig

mech. u. isolier-

techn. Zwecke,

wie Apparate-,

Maschinen- und

Elektromotoren-
Bau

naturbraun
und schwarz
unpoliert,
einseitig oder
doppelseitig

hochglanzpoliert

Stérke

Klasse Il

Trolitax
Stanz

auf der Schere
und Stanze
gut bearbeitbar

Radicapparate-
Bau und
normale elektr.
Bean-
spruchung

naturbraun
unpoliert

i hadal 0

i

Fliche

g 2 F

braun und schwarz unpoliert. . . . . .

« . ca.
ca. 2200x1100 mm

Klasse Il
Trolitax Supra Trolitax Supra
Telefonbau Tropen
hohe
geringe Isolierfshigkeit,
Wasserauf- fast
nahme wasser-
unempfindlich
empfindliche
i elekirische
iir
Apparate,
Fernme!de- die tropischen
technik Luftverh&ltnissen
ausgesetzt sind
naturbraun naturbraun
unpoliert unpoliert
0.1 bis 80 mm

650x1450 mm
680 x 1470 mm



Eine besondere Ausfiihrung stellt unser Material

dar, welches nicht unter eine der im Vorstehenden aufgefiihrien Klassen fillt,
und in solchen Fillen Verwendung finden kann, wo die Werte der Vorschriften
nicht zur Anwendung kommen. Diese Platten werden ausgefiihrt in naturbraun und
schwarz, unpoliert, einseitig und doppelseitig poliert, in Gréfen und Stirken wie
das iibrige Material. In Bezug auf Oberfldchenausfiihrung unterscheiden wir Trolitax-
platten, vorwiegend nach Klasse I, mit Wiirfel- und Eisblumenmuster, sowie Leder-
narbung, jedoch nur in Stirken von 1 mm an aufwérts. Plattengrdfe: 650x1450 mm.

Aus den in den angegebenen Normalgrsken
hergestellten Platten kdnnen auf Bestellung Streifen und zugeschnittene Platten
geliefert werden, ferner Stanzieile, Fassonartikel usw.

Eine Ubersicht iiber Hartpapier-Platten mit holzimitierter Oberfliche oder solcher
in hellfarbig uni und gemasert auf Anfrage.

Trolitax-Platten lassen sich drehen, frasen, gravieren, bohren, hobeln usw. wie Hart-
holz. Zu ihrer Bearbeitung kdnnen normale Schnelldrehstihle benutzt werden, die
stets scharf gehalten werden miissen. Das Aufléten von Widiaspitzen ist zu empfehlen.

Das Schneiden erfolgt auf normalen Band- oder Kreissigemaschinen, wie
solche bei der Holzbearbeifung verwendet werden. Die Kreissigen sollen mit
1500—2000 Touren pro Minute exakt und schlagfrei laufen. Die Zihne miissen ge-
schliffen sein und sind nicht zu schrinken, sodern stark zu hinterschleifen. Der
glinstige Zahnspitzenabstand liegt fiir ca. 300 mm Sigendurchmesser bei ca. 6-7 mm.
Der Vorschub erfolgt zweckmifig von Hand. Die allgemein iibliche Stab- und



Spanabsaugevorrichtung ist zu empfehlen. Bei Trolitax-Platten in Stirken von

05-4mm: v Sigeblattstirke 3 mm
5-8 4 s Sigeblatistirke 4 mm
10 mm und mehr. - .« . .. Sidgeblattstarke 5 mm

Trolitax-Platten lassen sich bis zu einer Stirke von 3 mm stanzen.
Es empfiehlt sich, bei groferen Stanzquerschnitien das Material anzuwirmen. Fiir
die Beschaffenheit des Stanzwerkzeuges gelten die gleichen Bedingungen wie bei
der Metallbearbeitung.

Zum Bohren von Trolitax-Platten sind Spiralbohrer mit steifem Drall
zu verwenden, deren Spitze auf ca. 70° angeschliffen ist und einen Hinterschiifi-
winkel von ca. 80° aufweist. Umfangsgeschwindigkeit 15-20 mm/min., bei gréfkerer
Bohrtiefe ist darauf zu achten, daf das Bohrloch wihrend des Arbeitens wiederholt
von den Bohrspénen befreit wird. Hierzu hat sich die Verwendung von Druckluft
gut bewihrt, die das anhaftende Bohrmehl wegblist und den Bohrer dauernd kiihlt.
Es empfiehlt sich die Verwendung von Bohrern mit Kanilen. Bei Verwendung von
Bohrschablonen mufj der Bohrer auch in die untere Schablone eingreifen, damit
ein gratfreies Loch erzielt wird. Zum Gewindeschneiden verwende man Werkzeuge
mit breiter Fase und grofier Spannute. Glatte und saubere Gewinde werden erzielt,

wenn man den Gewindebohrer mit Bienenwachs einfetiet.

Beim Drehen von Trolitax soll die Schnitigeschwindigkeit etwa
0.8-0.9 m/sec. bei einem Vorschub von ca. 0.3-0.5 mm pro Umdrehung betragen.
Der Spanabgangswinkel ist gréfer zu halten als bei Metallbearbeitung, zweck-
maéfig 60°. Zu rasches Arbeiten hat ein Erhitzen des Stahles zur Folge. In schwierigen
Féllen mufy das Material zwischen Deckplatten gespannt werden. Abgedrehte
Flichen erhalten durch Olaufstrich oder Polieren ein gefilliges Aussehen.

Bei Benutzung zweier Deckscheiben wird un-
nétiger Grat vermieden. Das Frésen geschieht am zweckmikigsten auf schnellaufenden



Frasmaschinen bei einer Tourenzahl von 1000-1200 pro Minute. Der Vorschub ist
von Hand zu tétigen. -Facettieren von Plattenrindern kann durch Hobeln geschehen.

Platten bis'zu 1 mm Stirke kdnnen gebogen bzw. einer Rundung an-
gepafit werden. Diese Biegung bleibt aber nicht stehen, die Platten miissen daher

fixiert werden. Bei kleineren Biegeradien ist das Material zweckmihig zu erwirmen.

Dieser Arbeiisgang erfolgt auf einer genau gefiihrien Prégepresse.
Der Prigestempel ist- aus Bronze zu fettigen und mufy das Spiegelbild der ge-
wiinschten Beschriftung oder der Fiéur"en tragen, Der Stempel muf auf ca. 150-200°
Celsius erwdrmt werden, was zweckmifig auf elekirischem Wege erfolgt. Die Heiz-
schnur kann hierbei um den Stempelschaft gewickelt werden. Die Buchstaben oder
sonstigen Schriftzeichen des Stempels miissen hoch und scharf ausgearbeitet und
wenig keilférmig sein, um beim Prigen das Trolitax-Material nicht nach den
Seiten zu verquetschen. Fiir kleinere Beschriftungen geniigt eine Spindelpresse.
Zur Beschriftung von gréferen Platten, wie Abdeckplatten fiir Radicapparate usw.,
ist eine gréfiere elektrisch heizbare Prégepresse erforderlich. Die Pragungen kénnen
mit entsprechender Lackfarbe ausgewischt werden. Nach dem Trocknen der Farbe
wird die Platte leicht iibergeschwabbelt, wobei darauf zu achten ist, daf; die Be-
schriffung nicht verletzt wird. Das Prigen mit weifer und bunter Beschriftung kann
ebenfalls unter Benutzung der bekannten Oeser-Folien, die in Gold, Silber, Weify usw.
in der Buchbinderei Anwendung finden, erfolgen. Die Folien werden in der Gréke
des Stempels auf die zu beschriftende Stelle der Platte gelegt und so mit eingeprigt.
Bezugsquellen fiir geeignete Sigeblstter, Spiralbohrer, Dreh- und Werkzeug-
stéhle, Pragepressen werden gern nachgewiesen,
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