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Vorwort

Die vorliegende Druckschrift soll einen kurzen Uberblick

Uber die Herstellung und Verwendung von

BAKELITE
dem Stoff der 1000 Mdglichkeiten, geben, der in der heutigen

Technik als rein einheimischer deutscher Werkstoff eine

bedeutsame Rolle spielt.

Ein kurzer geschichtlicher Uberblick zeigt die Entwicklung
derBakelite-Kunstharze. Weiter wird jedem Unternehmer und
Techniker weitgehend Aufschlufb Gber Herstellung und Ver-

arbeitungsmoglichkeiten der Bakelite-Erzeugnisse gegeben.

Wir sind stets bestrebt, den Techniker beim Lésen schwie-
riger bevorstehender Aufgaben durch eingehende Beratung
seitens unserer Wissenschaftler und Techniker tatkréftig zu
unterstitzen und stehen jedem Kunden mit zahlreichen
Sonderdruckschriften Uber die einzelnen Spezialgebiete der

Bakelite-Kunstharze jederzeit zur Verfigung.
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Bakelite und seine Verwendunag
Geschichilicher Riickblick

Ein kurzer Ruckblick auf die geschichtliche Entwicklung der Kunstharze zeigt,
daB sich bereits seit Beginn dieses Jahrhunderts die Chemiker mit den zwar
langst bekannten, zuerst 1872 von Adolf von Baeyer beobachteten Stoffen
beschaftigten, die durch Einwirkung von Phenol auf Formaldehyd und Zusatz
von Kontaktmittein entstehen. Formaldehyd war jedoch zu jener Zeit ein
sehr teurer Stoff, und die nicht kristallisierbaren Harzmassen konnten keine
rechte Verwendung finden. Erst Leo H. Baekeland erkannte, daB diese harz-
artigen Kérper unter gewissen Bedingungen erhérten und unschmelzbar
werden, eine Eigenschaft, die zuvor bei keinem &hnlichen Stoffe beobachtet
wurde. Zugleich erkannte er die darin liegenden technischen Mdglichkeiten
des nach ihm ,Bckelite” benannten Kunstharzes und nahm 1907 die ersten
Patente. Zwei Jahre darauf begann in Deutschland die Bakelite-Gesellschaft
mit der Herstellung von Bakelite, so daB sie heute auf mehr als 25jahrige
Erfahrungen zurickblickt und diese zum Nutzen ihrer Kunden verwerten kann.

Allgemeines

Kaum ein Werkstoff kann heute mit gréferer Berechtigung als ,Stoff der
1000 Maglichkeiten” bezeichnet werden als Bakelite. Seine Anwendungs-
moglichkeiten sind so vielseitig, dafy es heute fir die gesamte Technik
geradezu unentbehrlich ist.

Die von der Bakelite Gesellschaft m. b. H. hergestellten Bakelite-Harze sind
Kunstharze, die zu den auf der Grundlage wissenschaftlicher Forschung
entstandenen chemischen Neustoffen gehdren. Von den vielen im Laufe der
Zeit auf den Markt gebrachten Stoffen dieser Art ist bereits ein grofler Teil
wieder verschwunden, wahrend nur eine kleine Zahl von ihnen in der Lage
war, sich ein umfangreicheres und dauerndes Absatzgebiet zu schaffen.
An hervorragender Stelle unter diesen wenigen, vielseitig verwendbaren
Isolier- und Werkstoffen, die héchsten Ansprichen gewachsen sind, stehen
heute Bakelite selbst und die verschiedenartigen Bakelite-Erzeugnisse, die
infolge ihrer ausgezeichneten GuUte und ihrer Anpassungsf@higkeit cn die
verschiedenen BedUrfnisse von Technik und Wirtschaft allgemeine An-
erkennung und Beachtung erlangt haben.

Hinzu kommt, dafy Bakelite ein einheimisches Erzeugnis ist, das aus deut-
schen Rohstoffen gewonnen wird. Dies ist ein nicht hoch genug zu veran-
schlagender Vorteil, da er dem durch die Weltwirtschaftslage bedingten
Bestreben der deutschen Wirtschaft, sich nach Méglichkeit von der Einfuhr aus-
landischer Rohstoffe unabhdngig zu machen, voll und ganz Rechnung tragt.

DIE BAKELITE-KUNSTHARZE

werden in zwei Hauptgruppen eingeteilt, in die Phenol- und Kresol-
Formaldehyd-Harze und die Carbamid- oder Harnstoff-Formaldehyd-Harze.
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Die wichtigste Gruppe der Bakelite-Harze sind die

Phenol-Formaldehyd-Harze,

die durch Kondensation von Phenol oder Kresol mit Formaldehyd unter
Zusatz gewisser Kontaktmittel entstehen. (Siehe Abbiidung 1)

Phenol oder Karbolsdure

ist ein Bestandteil des Teers, der beim Verkoken von Steinkohle anfallt und
daraus durch Destillation gewonnen wird, Es |&Bt sich aber auch aus Benzol
auf synthetischem Wege herstellen. Bei gewdhnlicher Temperatur bildet
Phenol eine weile kristallisierte Masse, die bei 40 Grad zu einer klaren
FlUssigkeit schmilzt. Das kristallisierte Phenol ist fast chemisch rein und ein
einheitlicher Stoff, der als wertvolles Erzeugnis der Kokereien, Gasanstalten
und chemischen Fabriken in ausreichenden Mengen zur Verfigung steht.

Kresol

findet sich ebenfalls im Steinkohlenteer und wird daraus in bedeutenden
Mengen gewonnen. Im Gegensatz zum Phenol ist es jedoch kein einheit-
licher Stoff, sondern ein Gemisch der drei isomeren Bestandteile: Ortho-,
Meta- und Para-Kresol, die sich in bezug auf ihre chemische Reaktionsfahig-
keit sehr stark voneinander unterscheiden. Die Kresole sind im Teer in
grofberer Menge ols Phenol enthalten und sind daher wohlfeiler als dieses.

Formaldehyd

ist ein Gas, das fir technische Zwecke meist in wdsseriger Ldsung (etwa
30- bis 40%ig, als sogenanntes Formalin) verwendet wird. Es entsteht
aus Holzgeist {(Methanol), der bei der Holzverkohlung anfailt. Neuerdings
wird Formaldehyd jedoch in immer gréferem Ausmafe auf kinstlichem
Wege aus der Kohle gewonnen, so daf beliebige Mengen aus chemischen
Rohstoffen erzeugt werden kdnnen.

Die Grundstoffe Phenol oder Kresol und Formaldehyd gehen nun unter be-
stimmten Bedingungen eine chemische Verbindung ein und bilden Neustoffe
mit vollig anderen Eigenschaften als die Grundstoffe.

So bildet sich zundachst bei alkalischer Reaktion das hartbare

Bakelite-Harz im A- oder Resol-Zustand.

In diesem Zustand ist das Kunstharz entweder zahflissig oder auch fest,
je nach den Arbeitsbedingungen. Das feste Harz ist in Spiritus, Aceton
und anderen Stoffen [8slich. Es [aBt sich aber auch schon bei gelinder
Warme leicht schmelzen.

Setzt man das geschmolzene Harz einer weiteren Einwirkung von Hiize
aus, so geht es Uberraschenderweise in den sogenannten B- oder Resitol-
Zustand Uber.
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Zusammensetzung der

Bakelite-PreBmassen

PHENOPLASTE

Methylalkohol Kontaktmittel

Formaldehyd

Phenol oder
Kresol

Bakelite-
Phenol-
oder Kresol-
Harz

Asbestgaspinst

Organ Fllistoffe Organ. Gespinste Qrgan. Fallstoffe Asbesifoser oder
L Holzmaht Geweba Traitmat Facbsloffs Gesfernsmenl |

[ Typ S ] ljyp 71 [ Typ O ] [PreBharz] [ Typ 1 ] I:Typ /‘T}

&D 84 24 84 'QD .
$ T 0 1 \H

Abb. 1




Bakelite-Harz im B- oder Resitol-Zustand

ist in der Hitze noch formbar, jedoch nicht mehr 1&slich. Bei den Bakelite-
Prefmassen, wie auch beim Bakelite-Prebharz, handelt es sich meist um
Bakelite im Resitol-Zustande.

Das Endergebnis des Hartungsvorganges ist das

Bakelite-Harz im C- oder Resit-Zustand.

Mit dem Erreichen dieses Zustandes hat das Bakelite-Harz gleichzeitig neue,
wertvolle Eigenschaften angenommen. Es ist unléslich und unschmelzbar
sowie gegen chemische, mechanische und Witterungseinflisse aufderordentlich
widerstandsfahig. Diese Eigenschaften unterscheiden es vom urspringlichen
Harz und sichern ihm den Varrang gegeniber anderen Kunststoffen, die nicht
hartbar und infolgedessen weder warmebestandig noch chemisch wider-
standsfahig sind. Gerade die durch Warmezufuhr oder durch chemische
Zusatze erreichbare Hartung, d. h. der Ubergang in C-Harz, unterscheidet
das Bakelite-Kunstharz von allen Naturharzen und bildet die Grundlage fir
die Weiterverarbeitung der Obrigen Bakelite-Erzeugnisse, die aus diesem
Harz hergestellt werden.

Die zweite Gruppe der Bakelite-Harze bilden die

Carbamid- oder Harnstoff-Formaldehydharze.

thre Hauptbestandteile sind Harnstoff und Formaldehyd, die unter bestimmten
Bedingungen das Carbamidharz bilden. (Siehe Abbildung 2.)

Harnstoff

ist eine weibe kristallisierte, geruchlose Verbindung, die kinstlich aus Kohlen-
dioxyd und Ammoniak unter Druck hergestellt wird. Harnstoff ist die erste
organische Verbindung, die kinstlich hergestellt wurde {1828 v. Wohler).
Die Harnstoftharze haben gegenUber den Phenol- und Kresolharzen, die
immer etwas nachdunkeln, den Vorteil vollstandiger Farblosigkeit und Licht-
echtheit, weshalb sie die Herstellung von reinem, lichtechtem Weify und
sonstigen hellen und empfindlichen Farben gestatten. Unter Verwendung
entsprechender reiner Filistoffe, wie z. B. Zellstoff, lassen sich die zartesten
Farben herstellen, die durchscheinend sind.

DIE BAKELITE-SORTEN

Bakelite-Kunstharze werden geliefert als ,Bakelite”, ,Condensite” oder
~Resinit”. Das sind gesetzlich geschitzte Warenzeichen der Bakelite Gesell-
schaft m. b. H. Die verschiedenen Sorten des Bakelite lassen sich in folgende
Gruppen gliedern:

Flissiges Bakelite, Bakelite-Kitte und -Klebemittel,

Festes Bakelite, Bakelite-Prefimassen.

Geldstes Bakelite,



Zusammensetzung der

Bakelite-Harnstoff-PreBmassen

AMINOPLASTE

[—Holz 1 I Kohle w m,_[nmmaniah bl xore |

Methylalkohol Konfaktmittel Kohlendioxyd

Formaldehyd

Harnstoff

Bakelite-
Carbamid-

Harz

Orgen, und oa-
organ. Falistoffe

Rein organische
Falistoffe

l Typ K | l Typ K '
{nicht durchscheinend) {durchscheinend)
84 B84
x CP
Abb. 2



Diese Hauptgruppen sollen nachstehend ausfGhrlicher besprochen werden
unter dem gleichzeitigen Hinweis, daf Interessenten jederzeit Sonderdruck-
schriften sowie erfahrene technische Berater zur Verfigung stehen. {Siehe
Abbildung 3.}

Fliissiges Bakelite-Harz

Die flussigen Bakelite-Harze werden bei der Herstellung unmittelbar in
dinnflissigem, mittelflissigem oder zahfiissigem Zustande gewonnen und
enthalten in der Rege! keine Ldsungsmittel, insbesondere keinen Spiritus.
Fast sémtliche flissigen Bakelite-Sorten sind beliebig mit Spiritus verdinnbar,
einige besondere Sorten lassen sich sogar weitgehend durch Wasser ver-
dUnnen.

Besonders bewdhrt sind die flissigen Bakelite-Harze fir die Trankung der
verschiedenen organischen Faserstoffe, wie Zellstoff, Pappe, Holzschliff,
Holz, Papier, Textilgewebe usw., aber auch fir die Trankung von Asbest-
pappen, Asbestb&ndern und dergl. sowie weiter als Bindemittel fir anorga-
nische Stoffe wie Asbest, Quarz, Schmirgel usw. und schlieBlich zur Ver-
leimung von Papier, Pappe, Holz usw.

Im allgemeinen werden geschichtete bzw. gewebte, mit flissigem Bakelite
getrdnkte Stoffe zunachst an der Luft vorgetrocknet und dann bei steigenden
Temperaturen so lange ,gebrannt”, bis das Bakelite gehartet ist. Die Har-
tungs-Endtemperaturen liegen bei hdchstens 180° C, bei mehreren Sorten
zwischen 90 und 95° C, bei einigen gendgt nach Zusatz eines Hartungs-
mittels sogar gewdhnliche Zimmertemperatur. Durch Pressen vor der Hartung
erhalt man ein dichteres Gefige, durch Héartung unter Druck und Hitze voll-
standig dichte Fertigerzeugnisse. Die Hartung dauert hdchstens drei Tage,
erfordert in den meisten Fallen aber noch nicht 12 Stunden und geschieht
bei der Heifpressung innerhalb weniger Minuten. Mischungen von flissigem
Bakelite mit Fillstoffen, wie Asbest, Quarz, Schmirgel usw., werden fast stets
kalt gepreft und anschlieffend im Ofen gehartet.

Bei der Verleimung von Papier, Pappe, Holz, Asbestpappe usw. mit
flissigem Bakelite bestreicht man zunachst die zu verleimenden Stoffe und
prebt dann nach angemessener Vortrocknung den geschichteten Stoff unter
Druck und Hitze zusammen. Bei diesem Prefvorgang gendgen fir die Aus-
hartung bei 140° C in der Regel wenige Minuten.

Aus den zahireichen Verwendungsgebieten des flissigen Bakelite seien
folgende genannt:

Elektrische lIsolierteile nach Typen 2 und 3, Schleifscheiben, Filtersteine,
Dichtungsplatten, Bremsklétze, chemische beanspruchte Formkérper, Funken-
|&schplatten, Papierspulen, Holzverleimung, Herstellung von Sperrholz,
Birsten, Pinsel usw.
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Zusammensetzung der

Bakelite-Sorten

Konloktmittel

Methylatkohol

Formaldehyd

Phenol oder
Kresol

Bakelite-

Harz

Flissiges Festes
Bakelite N Bakelite

Anorgan. Lasungs-
Bahelite-Kitle Flassiges Bakelite- Fesles Geldstes
und -Klebemittel Bakelite PreBmassen Bakelite Bakelite

Abb. 3
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Festes Bakelite-Harz
kommt meist in grobstickiger Form, bisweilen auch in Pulverform, zum
Versand. Es handelt sich im allgemeinen um hartbare Bakelite-Harze, die
schmelzbar sind und sich in Spiritus, Aceton und anderen Mitteln leicht 16sen.
Einige Bakelite-Sorten sind Novolake, d. h. nicht hartbares Harz, das aber
durch Zusatz von Hartungsmitteln, wie beispielsweise Hexamethylentetramin,
hartbar gemacht werden kann. Auch diese Novolake sind schmelzbar und
[&slich in Spiritus, Aceton usw.
Das feste Bakelite wird fir bestimmte Zwecke in geschmolzenem Zustande,
in den meisten Fallen aber unter Zusatz eines Ldsungsmittels bzw. in ge-
lostem Zustande weiterverarbeitet.
Pulverférmiges Bakelite-Harz dient unter Zusaiz von Furfurol oder von
flissigem Bakelite zur Herstellung von Schleifscheiben-KaltpreBmassen, die
nach der Formung bei langsam steigenden Temperaturen gehartet werden.
Man erhalt auf diese Weise besonders hochwertige Bakelite-Schieifscheiben,
die fir hohe Umlaufgeschwindigkeiten zugelassen sind und sich durch vor-
zigliche Lleistungen auszeichnen. Das Verfahren der Aufbereitung mit
Furfurol ist der Bakelite Gesellschaft m. b. H. patentrechtlich geschitzt,
Fir bestimmte Zwecke arbeitet man mit alkalischen Aufldsungen von festem
Bakelite. Zunachst 18st man das feste Bakelite in Natron- oder Kalilauge
und vermischt dann die entstandene Ldsung im Hollander mit Holzschliff,
Holzabfallen oder dergl. Hierouf fallt man durch Zusatz von Mineralséure,
z.B. Schwefelsaure, das Bakelite-Harz wieder aus und preft schlieBlich unter
Druck und Hitze Platten fUr Isolier- und Bcuzwecke.
Die Verwendung der Bakelite-Ldsungen in organischen Lésungsmitteln ist im
folgenden Abschnitt beschrieben. '

Gelostes Bakelite-Harz

Hierunter sind in erster Llinie die Aufldsungen von testem Bakelite in Spiritus
zu verstehen. Fir bestimmte Zwecke wahlt man jedoch auch andere Ldsungs-
mittel, z. B. Aceton.

Bakelite-Lésungen werden im allgemeinen vor flissigen Bakelite-Sorten be-
vorzugt, sofern es auf die elektrischen Eigenschaften der Fertigwaren be-
sonders ankommt, da die restlose Entfernung eines Losungsmittels in vielen
Fallen leichter ist als die véllige Beseitigung der wdsserigen Anteile, die in
jadem flissigen Bckelite enthalten sind. Ein etwaiger Wassergehalt im
Fertigerzeugnis beeintrachtigi jedoch bedeutend die elekirische Isolations-
iahigkeit.

Die Bakelite-Lésungen haben die EigentOmlichkeit, weniger leicht in Faser-
stoffe einzudringen als flUssiges Bakelite. Diese besonderen Eigenschaften
sind zu beachten bei der Auswahl der geeigneten Bakelite-Sorten. Fir
véllige Durchdringung der Zellen, insbesondere bei Zelistoff, Holz usw., sind
flissiges Bakelite-Harz, fir mehr oberflachliche Umkleidung und Verkittung
dagegen Bakelite-Ldsungen zu wdhlen.

Der Trankung mit Bakelite-Losungen geht hdufig eine Vortrocknung des zu
behandelnden Gutes voraus. Dieser Trockenvorgang wird im Unterdruck
bei 70 bis 80° C oder unter gewdhnlichem Druck bei 100° C durchgefGhrt.
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Bei schwer durchlassigen Stoffen labt man die Bakelite-Ldsung unmittelbar
in das Unterdruckgefaf eintreten, in dem sich das zu trankende Gut be-
findet, und Ubt anschliefbend einen Uberdruck von mindestens 4 Atm. einige
Stunden aus. In vielen Fallen genigt aber die Trankung bei gewdhnlichem
Luftdruck vollkommen.

Nach der Trankung missen die mit Bakelite-Lésungen behandelten Stoffe
zunachst an der Luft trocknen, dann erfolgt die restiose Entfernung des
Ldsungsmittels sowie die Vorhartung des Bakelite bei Temperaturen zwischen
70 und 120° C und schlieBlich die vollkommene Aushé&riung bei Temperaturen
zwischen 140 und 180° C. Je nach der Art der verwendeten Bakelite-
Lésung und dem besonderen Zweck mufd man bestimmte Temperaturen und
Zeiten innehalten. In jedem Falle laBt sich durch Heifbpressung eine be-
deutende Abkirzung der Aushartung erzielen.

Bakelite-Lasungen werden fir zahllose Verwendungszwecke verarbeitet, von
denen nur folgende als Beispiele erwdhnt seien: Bakelite-Hartpapier, Bake-
lite-Hartstoff, Transformatorenspulen, Motorenspulen und -anker, Brems-
bander, Dichtungsplatten, Sperrholzplatten, Holzschutz gegen chemische
Angriffe usw.

Die Bakelite-Lacke nehmen unter den Bakelite-Losungen eine besondere
Stellung ein. Sie dienen zum Oberflachenschutz gegen Wetter, Seewasser
und Korrosion jeder Art. Leistungsfahige Lieferquellen fUr Bakelite-Einbrenn-
lacke und lufttrocknende Bakelite-Lacke werden gern nachgewiesen.

Bakelite-Kitte und -Klebemittel

sind Gemische von flissigem Bakelite mit anorganischen Fillstoffen, die zu-
nachst als Bakelite-Bindemittel und Resinit in der Pinsel- und BUrstenindustrie
ein bedeutendes Absatzgebiet gefunden haben. Die mit Bakelite-Harz und
.Resinit” gebundenen Pinsel zeichnen sich durch beste Qualitat aus. Uber die
Verarbeitung der bewahrten Spezialkitte und Klebemitte! fir die Pinsel- und
Birstenherstellung steht ein Sonderheft zur Verfdgung.

Als ein weiteres Bakelite-Produkt ist das Bakelite-Klebemittel fir Ofenhértung
zu nennen. Unter der Bezeichnung ,Resinit " gelangt dieses Klebemittel in
donnfiissiger Form in den Handel; es ist mii Spiritus und Wasser zu ver-
dnnen.

Ein weiteres Kiebemittel ist die Bakelite-Paste P mit miitelflussiger Konsistenz,
die wiederum mit Resinit Il verdinnt werden kann. Beide Sorten missen
bei 90—100° C im Ofen gehartet werden.

Von den zahlreichen Verwendungsgebieten dieser beiden Klebemittel seien
vor allem die Verleimung von Holzfurnieren, das Zusammenkitten von
Bakelite-Prebsticken oder Hartpapieren, das Einkitten von Metallteilen in
Prebteile und die Herstellung von Funkenldschplatten durch Verleimung von
Asbestplatten genannt.

Die Bakelite-Kitte fiir S&urehdrtung, die als dinnflissiges Resinit Il spezial
und als Bakelite-Paste SOK in teigférmiger Zusammensetzung unter Zusatz
von Hartungsmitteln zur Verarbeitung gelangen, sind in allen denjenigen
Fallen zu empfehlen, wo der Zusatz des saurehaltigen Hartungsmittels nicht
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schadet. Sie werden daher zum Zusammenkitten von Bakelite-Formsticken,
zur Verleimung von Holz, zum Zusammenkleben von Paste und zum Ver-
legen von Hohlplatten in s@urebeanspruchten Raumen gern verwendet.

Das Hauptverwendungsgebiet der Bakelite-Kitte und -Klebemittel ist die
Glohlampenindustrie. Bakelite-Sockelkitte sind Gemische von Bakelite-Harz
mit FOllstoffen in Pulverform und dienen zum Einkitten von Glihlampen und
Radiordhren in die Sockel. Unter Vermischung von etwa 10% hoch-
prozentigem denaturiertem Spiritus unter Zusatz von Guineaechtgrin wird
der entstehende zahflissige grine Brei mittels geeigneter Spritzvorrichtungen
auf die Lampenfassungen aufgespritzt. Die unter Federdruck in die Sockel
eingesetzten Lampen werden unter 180° in wenigen Minuten gekittet, wobei
die grine Farbe des Sockelkittes wdahrend des Hartungsprozesses ver-
schwindet und die erfolgte Aushdrtung auf diese Weise angezeigt wird.
Uber die verschiedenen Verwendungszwecke und Uber die Verarbeitungs-
weise der Bakelite-Kitte und -Klebemittel stehen zahlreiche Sonderdruck-
schriften zur Verfigung.

Wenn man festes Bakelite-Harz schmilzt und unter Zusatz bestimmter Zutaten
mit oder ohne Fillstoffe warm verknetet, erhalt man nach der Zerkleinerung
die an anderer Stelle in dieser Druckschrift eingehend beschriebenen

Bakelite-PreBmassen

bzw. Bakelite-PreBharze.
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Bakelite-PreBmassen

Die Bakelite-Prebmassen werden aus Bakelite-Harzen unter Zusatz von
Follstoffen hergestelit.

Die wichtigsten Bestandteile bilden dabei die Bakelite-Horze selbst, die die
Gite des Prefteiles wesentlich beeinflussen. Um gute Enderzeugnisse zu
erhalten, ist daher erforderlich, daf die Prefimasse in genigender Menge
Bakelite-Horz enthdalt. Dies ist um so wichtiger, je groBer das Prefteil ist.
Die von der Bakelite-Gesellschaft hergestellten PreBmassen werden in zwei
Hauptgruppen eingeteilt: Die Phenoplaste und die Aminoplaste, von denen
die Typen T, S, 1 und M als

Bakelite-Schnellprefimassen,
der Typ 0 als
Bakelite-Prefimasse,
der Typ K als
Harnstoff-PreBmasse
in den Handel gelongen. Eine Sondergruppe bildet das reine Bakelite-Harz
ohne Follstoff, das
Bakelite-Preflharz.
Der Zusammensetzung nach unterscheiden sich die Bakelite-PrePmassen
wie folgt:
Phenoplaste:
Typ S: Bakelite-Schnellprebmasse mit organischem Fillstoff (Holzmehl),
Typ T: Bakelite-Schneliprebmasse mit organischen Gespinsten,
Typ 1: Bakelite-Schnellprefmasse mit anorganischem Fillstoff,
Typ M: Bakelite-Schnellprebmasse mit anorganischem Gespinst,
Typ 0: Bakelite-Prebmasse mit organischem Filistoff.

Aminoplaste:
Typ K: Bakelite-Harnstoffprebmasse mit organischem Folistoff.

Die verschiedenen Eigenschaften der einzelnen Bakelite-Predmassen sind in
einer Anzahl von Tafeln in Abschnitt 1X zusammengefafit.

PHENOPLASTE:

Zu den gebrduchlichsten Fillstoffen der vorhergehend beschriebenen Pref3-
massen zdhlen Holzmehl und Gewebeschnitzel sowie Asbest in Form von
Fasern, Faden und Schniren. Die Prefmassen mit

Holzmehl
als Follstoff werden hauptsachlich in Form kérnigen Pulvers geliefert.
Das Holzmeh! wird durch Feinmahlen reinsten, rindefreien Sagemehles
gewonnen, ist also viel wertvoller und kostbarer als sein Ausgangsstoff.
Trotz ihrer Feinheit bilden die Holzmehlfasern ein festes, zusammen-
hangendes Gefige im fertigen Prebteil.
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Prefimassen mit Holzmeh! als Fillstoff lassen sich in geharieten Stahiformen
unter Druck und Hitze verformen und finden ausgedehnte Verwendung in
der Radio-, Elektro- sowie Mdbel-, Apparatebau- und Knopfindustrie. Bei
Verarbeitung von

Gewebeschniizeln

und Baumwollfaden als Fillstoff erhalt man Prefimassen, die fir solche PrefB-
teile sich eignen, bei denen es auf besonders grofie Zahigkeit und Schlag-
festigkeit ankommt. Andererseits flieBen derartige Preffmassen wahrend des
Prefvorganges weniger gut, so daf die Verarbeitung solcher Schnitzel-
massen nicht ganz einfach ist.

Durch weitere Zerkleinerung der Gewebeschnitzel oder Spinnfaden a3t sich
das FlieBvermdgen der daraus gewonnenen Preimassen zwar steigern, man
wirde aber ihre mechanische Festigkeit bedeutend vermindern. Die als
Fillstoff for PrePmassen verwendete

Asbestiaser

{deutsch Bergflachs genannt) ist eine Gesteinsfaser, die cen Massen zwar
nicht die gleiche Festigkeit wie das Holzmehl verleiht, jedoch diesem gegen-
Uber den Vorteil bietet, vollkammen unbrennbar zu sein. Infolgedessen
zeichnen sich die Asbestmassen durch besonders hohe Warmebestandigkeit
und Glutsicherheit aus. Daneben sind sie sehr unempfindlich gegen Feuchtig-
keit, da der Asbest kein Wasser aufnimmt und nicht quillt.

An Stelle von Asbestfasern lassen sich in gewissem Umfange cuch heimische
Gesteinsmehle verwenden, die die gleichen Eigenschaften haben wie die
Asbestfaser.

Asbestidden oder Asbesischniire

llangfaseriger Bergflachs) als Follstoff der Prefimassen verleihen den daraus
gefertigten Prefteilen auBer der guten Wasserbestandigkeit und hohen
Glutsicherheit noch hohe mechanische Festigkeit. Die Verarbeitung dieser
Prefimassen ist jedoch ziemlich schwierig, da Asbestgespinst-Prefmassen noch
schwerer fliefen als PrefPmassen mit Baumwollgewebeschnitzeln als Filistoff.

AMINOPLASTE:

Die Bakelite-Carbamidharz- ader auch -Harnstoffprefimasser enthalten in
der Hauptsache Holzmeh! und reinen Zellstoff als Follstoff, Zur Erzielung
zarter durchscheinender Farben wird reiner Zellstoff, for nicht durchscheinende
Harnstaffmassen dagegen ein reines Holzmehl als Follstoff verwendet.

Die Typen- und Reiheneinteilung und ihre besonderen Kenn-
zeichen sind im folgenden kurz gekennzeichnet.

PreBmassen Typ T

werden als grobe Schnitzel geliefert. Diese Bakelite-Preimassen finden
in allen den Fallen Anwendung, in denen mit Ricksicht auf rouhe Behandlung
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aer Fertigteile besondere Zahigkeit und Schlagfestigkeit verlangt werden.
Es sind einfarbige Sorten mit geringem Fliebvermdgen, die zur Erzielung
mehrfarbiger Wirkung sowie zur Steigerung des Fliebvermdgens beliebig
mit Schnellprefmassen der Reihe 600 Typ S vermischt werden kénnen.

SchnellpreBmasse Typ S
wird in sechs Reihen hergestellt, die sich in der Hauptsache durch Harz-
gehalt, Fillstoff und Farbung voneinander unterscheiden.
Die Reihe 400 enth&lt harzreiche einfarbige Sorten aus Phenolharz mit
bestem Fliebvermogen, kirzester Hartezeit und hoher Festigkeit. Sie werden
nur als feinkérnige Pulver geliefert.
Reihe 700 und Reihe G bilden einfarbig und mehrfarbig gefleckte Kresol-
harzsorten, die sich gleichfalls durch bestes FlieBbvermégen und kurze Harte-
zeit auszeichnen. Bei ihnen ist die Hdrtezeit jedoch langer als bei den
PreBmassen aus Phenolharz.
In Reihe 800 und Reihe F finden sich mehrfarbig gemaserte und gefleckte
oder marmorierte Sorten mit guiem FlieBvermdgen, die in groben Sticken
in den Handel kommen.
Die Reihe SX, auch als ,Papiermasse” bezeichnet, ist eine einfarbige, auf
Phenotharz-Grundlage hergestellte SchnellpreBmasse mit hoher Schlagfestig-
keit und guter Biegefestigkeit, die nur in mittlerem FlieBvermdgen liefer-
bar ist.

SchnellpreBmasse Typ 1

Fir fertige Prebteile, bei denen es nicht so sehr auf mechanische Festigkeit
als auf Warmebestandigkeit und Glutsicherheit ankommt, erweisen sich die
Bakelite-SchnellpreBmassen des Typs 1 mit den Reihen A, AY und 100 auf
Phenolharz-Grundlage als sehr brauchbar. Es sind dies einfarbige und
mehrfarbig marmorartig gezeichnete Sorten mit mittlerem Fliebvermdgen.
Die Reihen A und AV enthalten Asbest, die Reihe 100 dagegen heimisches
Gesteinsmehl {keinen Asbest). Die Sorten der Reihe 100 entsprechen den
Sonderanforderungen und tragen deshalb dos Typenzeichen 1%,

SchnellpreBmasse Typ M
eignet sich besonders fir Teile, die hohe Warmebeanspruchung cushalten
mussen, z. B. Heizgerdate, Stecker, Sockel usw., zumal, wenn gleichzeitig hohe
mechanische Festigkeit gefordert wird. Sie sind ausgezeichnet durch hohe
Glutsicherheit und hochste Schiagfestigkeit. Die Glihdornprobe genigt den
IFK.-Vorschriften fir die Isolation spannungfthrender Teile.

PreBmasse Typ 0
ist fOr solche Falle zu empfehlen, in denen vom fertigen Prefteil hdchste
Durchschlagsfestigkeit und geringste dielekirische Verluste verlangt werden.
Es handelt sich dabei um einfarbige Sorten mit mittlerem FlieBvermdgen und
langer Hartezeit, die nur in Pulverform erhaltlich sind. Die Sorten Typ 0
entsprechen den Sonderanforderungen des Reichspost-Zentralamtes und
tragen deshalb das Typenzeichen 0*.
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Bakelite-Harz in fast reinem Zustande, nur mit Farbstoff und einigen chemi-
schen Stoffen versetzt, ist das

Bakelite-PreBharz

der Reihe 2000, die in klare, gewolkte und trGbe Farben unterteilt ist. Die
Reihe 2100 ist gekennzeichnet durch klare durchsichtige Farben, die
Reihe 2200 durch gewolkte Farben und die Reihe 2300 durch tribe Farben.
Fertigteile aus PreBharz haben ein sehr gefalliges Aussehen, sind durch-
sichtig bzw. durchscheinend, von glénzender Oberflache, schonen Farb-
effekten und besitzen sehr gute mechanische, thermische und elektrische
Eigenschaften, welche die fir Typ S geforderten Mindestwerte erheblich
Ubersteigen.

PreBlinge aus Bakelite-PrePharz sind auBerdem vollkommen geruch- und
geschmackfrei und von hoher Widerstandsfahigkeit gegen chemische
Einflisse.

infolge ihrer vollkommenen Durchsichtigkeit und der glanzenden Farben-
schonheit eignen sie sich fir Gebrauchsgegenstdnde, wie Beleuchtungs-
korper, Haushaltsgegenst@nde, Apparateteile, Schmuck, Mébelbeschiage usw.
Die in der Reihe 7000 zusammengestellte Carbamidharz- oder Harnstoft-

SchnellpreBmasse Typ K

zeichnet sich besonders durch ihre Farbenschdnheit und Lichtbest@ndigkeit
aus. Diese Prebmasse auf Grundlage von Carbamidharz (Harnstoff) ist je
nach Zusammenstellung des Fillstoffes mehr oder weniger durchscheinend.
infolge Geruch- und Geschmackireiheit der Prefteile eignen sie sich be-
sonders fUr Haushalts- und Gebrauchsgegensténde. Als ein weiterer Vorteil
sind ihre vorziglichen elektrischen Eigenschaften zu nennen, so daf in der
Elektro- und Radioindustrie vor allem die technisch weiben, lichtbestdndigen
Farben weitgehende Verwendung finden. Die Bakelite-Harnstoffpredmassen
werden nur in feinkérnigem Zustande geliefert, da die Oberflache um so
besser wird, je feiner die PreBbmasse ist.

Die Reihe 7000 enthalt einfarbige Sorten mit gutem Fliebvermdgen,
gldnzender Oberflache und schdnsten Farbwirkungen. Diese lassen sich
wegen ihrer hohen Unempfindlichkeit gegen Unterschiede der Formen-
temperatur und wegen ihrer kurzen Hartezeit ebenso wirtschaftlich ver-
arbeiten wie die Schnellprebmassen aus Phenolharz. Sie erfordern auch
keine Prefformen aus hochlegierten teueren Sonderstéhlen, sondern es
kdnnen nach grindlicher Sduberung die gleichen Formen verwendet werden
wie fir Phenolharz-Prefmassen.

Die Aufbereitung der PreBmassen.

Die Aufbereitung der PrePmassen aus Phenol- oder Kresolharz geschieht auf
feuchtem oder auf trockenem Wege.

Das feuchte Verfahren findet bei denjenigen Premassen Anwendung, die
langfaserige Stoffe als Fillmitte!l enthalten. Die Gewebeschnitzel bzw. die
Asbestfaden werden mit dem in Spiritus gelésten Bakelite-Harz durch-
trankt. Anschliebend wird dann das Lésemittel im Unterdruckirockner ent-
fernt und die PreBmasse so lange unter gelinder Warme gehalten, bis
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das Bakelite-Harz soweit vorgehartet ist, daf es beim Pressen nicht mehr
aus dem Fillstoff herausgequetscht wird.

Die Aufbereitung auf trockenem Wege kommt vornehmlich bei PreBmassen
mit kurzfaserigen Follstoffen zur Anwendung. Das Bckelite-Harz wird in
heiz- und kihlbaren Knetwerken geschmolzen und mit den FuUllstoffen und
sonstigen Zusatzen unter genauver Uberwachung von Temperatur und Zeit
grindlich verknetet. Die hierbei entstehenden ,Felle” werden nach dem
AbkUhlen gebrochen und zu grobem und feinem Prefipulver vermahlen.

Die K&rnung.

Dunkle PreBmassen werden méglichst grob gemahlen, wahrend der Fein-
heitsgrad zunehmen muf, je heller der Farbton des Prefpulvers sein soll.
Dieses ist deshalb erforderlich, um nicht gescheckte, sondern gleichfarbige
PreBteile zu erhalten. Gemaserte Prefimassen werden ,,geschrotet” geliefert,
da die Maserung bei feiner Mahlung vollkommen verlorengehen wUrde.
Bei den hellen, empfindlichen Harnstoffpremassen ist ganz besonders auf
feine und gleichmafige Kérnung zu achten. Hier gilt allgemein die Regel:
Je feiner die Kérnung bzw. das PreBpulver, um so gleichmaBiger und schdner
Glanz und Oberflache des Preflings.

Die Priifung der PreBmassen.

Samtliche Bakelite-PreBdmassen werden in unserem Werk vor dem Versand
einer genauen Prifung auf Farbreinheit, Oberflachenglanz, Hartezeit und
Fliebvermégen unterzogen. Aus jeder Trommel wird eine Probe als Kontroll-
muster langere Zeit aufbewahrt, so daf eine nachtragliche Prifung jederzeit
vorgenommen werden kann,
Sollten wider Erwarten bei der Verarbeitung der Massen irgendwelche
Schwierigkeiten auftreten, so empfiehlt es sich, uns nachstehende Angaben
zu machen:

1. Sorte und Farbe der Prefmasse,

2. Versandnummer der Trommel, deren Inhalt beanstandet wird,

3. Art der entstandenen Schwierigkeiten,

4. Angabe des Prefdrucks, der Pretemperatur und der Hartezeit.
Auf Grund dieser Angaben und der Einsendung eines unbearbeiteten, fehler-
haften Prefstickes sowie mdglichst einer 200-g-Probe der rohen PrePfmasse
{Versand in gut verschlossener Blechdose} sind die Chemiker und Techniker
der Bakelite-Gesellschaft in der Lage, in kirzester Zeit dariber Auskunft zu
erteilen, ob bei dem Prefpulver nach dem Versand irgendwelche Verénde-
rungen eingetreten sind bzw. wie etwaigen Fehlern abgeholfen werden kann.

Die Uberwachung dar PreBmassen
hinsichtlich threr Zugehorigkeit zu den verschiedenen Typen und lnnehaltung
der durch die Typentafel vorgeschriebenen Mindestwerte besorgt die Prof-
abteilung der Bakelite-Gesellschaft unter Mitwirkung des Staatlichen Material-
prifungsamtes in Berlin-Dahlem, dessen stdndiger Uberwachung die Bakelite-
Gesellschaft sich gemaf freiwilliger vertraglicher Vereinbarungen unter-
stellt hat.
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Alle typgerechten und amtlich Uberwachten Prefimassen sind gekennzeichnet
durch eines der nachfolgenden Uberwachungszeichen auf jeder Original-
tfrommel oder Verpackung:

BAB BAB BAB BAB BAB BAB
S T 1 M 0 K
Die durch die Typentafel vorgeschriebenen Mindestwerte werden bei sach-

gemdaber Verarbeitung unserer bewdhrten Prefimassen mit Sicherheit erreicht,
meist aber Uberschritten.

Die Lagerung

in trockenen, kUhlen Raumen ist dem Prefypulver am zutraglichsten, denn bei
Zutritt feuchter Luft zieht es Wasser an, und aus solcher Prefmasse erhalt
man Teile mit stumpfer, glanzloser Oberflache, oder die Teile werfen Blasen
oder kleben gar in der Form fest. Besondere Sorgfalt ist den Sackpackungen
zu widmen. [n Blechtrommeln verpacktes Pulver ist weniger gefahrdet,
sofern man die Blechtrommeln nicht unter freiem Himmel dem Regen und
Schnee aussetzt. Am besten stellt man die Packungen einige Stunden vor
dem Anbruch in den Pressereiraum, damit sie samt dem PreBpulver die
Temperatur dieses Raumes annehmen. Dann kdnnen keine Schwierigkeiten
durch Beschlagen mit Feuchtigkeit eintreten. Durch Unachtsamkeit feucht
gewordenes PreBpulver kann durch vorsichtiges Trocknen (nicht Uber 70°)
wieder brauchbar gemacht werden.

Die Verarbeitung der PreBmassen

Die Verwendung von Bakelite-Prefmassen ermdéglicht die Herstellung von
technisch und kinstlerisch hochwertigen Prefteilen.

Der PreBvorgang.

Die Bakelite-PreBmassen auf Phenol- oder Kresolharz-Grundlage werden
unter Druck in heiflen, hochglanzpolierten Stahlformen bei 150 bis 180> C
Formentemperatur verpreBt. Die Bokelite-PreBmassen aus Harnstoff werden
dagegen bei einer Formentemperatur von 140—150° C verarbeitet. Bei
Bakelite-PrePharzen genigt eine Temperatur von 140—140° C, die mdglichst
nicht zu Gberschreiten ist.

Die PreBmassen allgemein haben die Eigenschaft, da® sie zunachst beim
Erwa@rmen bis zu 120° C weich werden, und zwar um so weicher, je
hoher die Temperatur ist. Wird die Temperaturgrenze von 120° C Uber-
schritten, so beginnt die chemische Umwandlung des Kunstharzes. Das
weiche Harz wird wieder zaher und hartet allmahlich, und zwar um so
schneller, je hdher die Formentemperatur ist.
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Die Prebedingungen.

Um fehlerfreie PreBlinge zu erhalten, ist die Beobachtung folgender Grund-

regeln unerlablich:

1. Die Form muf richtig gefullt werden.

2. Prefdruck, PreBtemperatur und Hartezeit sind vorschriftsmafig einzuhalten.

3. Das Prefteil muP ohne Beschddigung und Verformung aus der Form
genommen werden.

Das Auftreten von Fehlern ist in weitaus den meisten Fallen auf das Nicht-

befolgen einer dieser Grundregeln zurickzufhren.

Beim Pressen von Bakelite-PrePmassen ist vor allen Dingen darauf zu

achten, dafy die Temperatur wahrend des PreBvorganges hoch genug ist,

damit die Hartung in mdglichst kurzer Zeit beendet und die Form fir den

nachsten Arbeitsgang frei wird.

Die Fillung.

Die Bakelite-Prefhmassen mUssen fir jedes Prefstick einzeln abgemessen
oder abgewogen werden. Handelt es sich dabei um verhaltnismabig kleine
Mengen, so genUgt im allgemeinen ein verstellbares Fillmaf (Abb. 4),
wdahrend grofere Mengen PreBmasse zweckmafig abgewogen werden,
da ein Abmessen, selbst bei grofer Erfahrung, nicht die notwendige
Genavigkeit gewahrleisten kann.

Mehrfachformen werden mittels besonders angefertigter Fillschablonen ge-
follt. In den maisian Fallen wird jedoch eine Tablettenfillung (Abb. 5} vor-
gezogen.

i 1 ”
il !
3 —~~
Fillen mit Fillmas Fillen mif Tablette Fertiges PreBstick in der Form
Abb. 4 Abb. 5 Abb. 6

Beim Einteilen der zur Herstellung eines Prefstickes erforderlichen Pref-
masse, sei es durch Verwendung von Tabletten oder durch Abmessen bzw.
Abwagen von loser Masse, achte man stets darauf, daP ein geringes
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Zuviel immer besser ist als ein Zuwenig, da man sonst porige, nicht aus-
geprehte, in jedem Fall minderwertige, meist sogar unbrauchbare Prefteile
erhalt.

Das Tablettieren.

Die Herstellung der Tabletten geschieht auf sogenannten Tablettiermaschinen,
die als einfache, selbsttatige Einstempelschnellpressen oder auch als Mehr-
stempelrundl@ufer mit hohen Stundenleistungen gebaut werden. Sie ge-
statten genaue Abmessung des Prefipulvers, so dafb der Prefimasseverlust
sehr gering wird.

Die Tabletten bieten aufler Zeit- und PrePmasseersparnis den Vorteil, dah
sie im Gegensatz zu losem Pulver keine Lufteinschlisse mehr enthalten, weil
sie schon einmal durch Druck verdichtet sind. Ein Liften der Presse zur
Beseitigung eingeschlossener Gase ist somit meist nicht erforderlich.
Auflerdem lassen sich Tabletten besser aufbewahren und vorwd&rmen.
SchlieBlich geht auch die Beschickung der Formen schneller und daher
billiger vonstatten als mit losem Pulver. Die Tabletten gestatten auferste
Sauberhaltung des Betriebes, verringern die Gefahr des Anbrennens in der
Form und erméglichen eine Formenverbilligung infolge niedrigerer Fill-
rGume und somit geringeren Stahlverbrauches.

Das Vorwdrmen

kann bei kieinen Prefteilen in der Form selbst geschehen, da die geringe
Warmeabgabe an das Prefpulver die Formentemperctur kaum merklich
herabsetzt.

Bei grofien Teilen dagegen, die fir ihre Herstellung auch eine entsprechend
grobere Fillmenge erfordern, kann unter Umstanden das kalte Pulver der
Form so viel Warme entziehen, daB ein gleichmabiges Arbeiten in Frage
gestellt wird. In diesem Falle ist es zweckmafig, das Prefpulver in einem
besonderen Warmeschrank aufderhalb der Form vorzuwérmen. Hierfir
werden bei einer Temperatur von 60 bis 70°C eiwa 30 Minuten, nur in be-
sonderen Fallen langere Zeit bendtigt.

Vorwéarmen der Preimasse ermdglicht Ersparnisse bei der Formenbeheizung
infolge geringerer Wéarmeabgabe an das Prefpulver. Vorgewarmte Pref-
masse gestattet eine Abkirzung der Stehzeit und wegen ihrer Weichheit ein
schnelleres und leichteres Schliefen der Form. Hiermit ist wieder eine
Beschleunigung des gesamten Prefivorganges und gleichzeitig eine Schonung
von Form und Presse verbunden.

Auch etwa von der PrePmasse aufgenommene Feuchtigkeit, die leicht Blasen-
bildung verursacht, wird schon durch Vorwarmen fast vollstandig beseitigt.
Das Vorwdarmen ist besonders bei dem Bakelite-Pref3harz wichtig,
da in diesem fast immer Luftreste eingeschlossen bleiben, die sich besonders

bei Prefiteilen mit dicker Wandung als sogenannte ,Spinnen” unliebsam
‘bemerkbar machen.
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Ebenso empfiehlt es sich, helle Prefimassen und solche mit geringem Flieh-
vermdgen (wie Typ 1, M und T) vorzuwarmen. Das Vorwarmen ist nicht nur
ein vorzigliches Vorbeugungsmittel gegen Blasenbildung, sondern es ergibt
auch eine gute, gleichmaBige Oberflache des Preflings und wirkt ginstig
auf die elektrischen Eigenschaften der Prefteile. Also insgesamt ist mit der
Vorwarmung der PrePmassen eine Erhdhung der Betriebswirtschaftlichkeit
und der Gite der Erzeugnisse verbunden.

Die Formentemperatur

spielt bei der Herstellung von Prefteilen eine sehr wesentliche Rolle. Bei den
Bakelite-SchnellprePmassen aus Pheno!- oder Kresolharz muf3 die Formen-
temperatur innerhalb des Bereiches von 150 bis 180° C liegen. Die Bakelite-
HarnstoffpreBmassen sind dagegen zwischen 140 und 150° C zu verpressen.
Zu empfehlen ist jedoch, bei Harnstoff-Predmassen moglichst mit einer
mittleren gleichbleibenden Formentemperatur von 145°C zu arbeiten, da
erfahrungsgemaf hierbei die besten Prefiteile erzielt werden. Unterhalb der
oben angegebenen Temperaturgrenze erharten die Prebmassen zu langsam,
oberhalb dagegen zu schnell, d. h. bevor der Prefddruck selbst wirksam
werden kann.

Da die Prefmasse beim Harten ihre Fliefahigkeit verliert, kann auch ein
vollstandiges Ausfillen der Form nicht mehr erwartet werden. Deshalb
wird man bei der Herstellung

kleiner oder dickwandiger Prefiteile

mit hohen Prefitemperaturen (also mit kurzer Hartezeit),
bei einer solchen von
grofien oder dinnwandigen Prefiteilen dagegen

mit niedriger Formentemperatur (d. h. mit langer Hartezeit)
arbeiten. Hierbei ist jedach darauf zu achten, daf3 die einmal gewdhite
Temperatur gleichmafig beibehalten wird, da sonst Fehlpressungen durch
ungleichmafige Hartung nicht zu vermeiden sind.

Der PreBdruck.

Der beim Pressen anzuwendende Druck richtet sich vor allen Dingen nach
der Grafe und der Gestalt der Prefteile. Bei zu geringem PreBdruck
wird das Teil nicht vollstandig ausgepreBt. Das Ergebnis sind dann ent-
weder ganz unbrauchbare ader doch minderwertige Prefteile.

Die Hohe des von der Presse auszuibenden Druckes findet ihre eigene
Begrenzung einmal durch die Festigkeit der Form und ferner durch dis
Leistungsfahigkeit der Maschine selbst. Je héher der Druck ist, um so
glanzender wird die Oberflache des Prefteiles.

Auch das Fliefvermdgen der verwendeten PrePmasse muP bei der Ein-
stellung des Prefdruckes mit berGcksichtigt werden.
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A's Regel gilt dabei, daf

hohes FlieBvermégen — niedrigen Druck,
geringes FlieBvermégen — hohen Druck

erfordert. Hieraus folgt, daB im allgemeinen

PreBmassen mit langfaserigem Fillstoff einen hohen Prefidruck
und solche mit kurzfaserigem Fillstoff einen entsprechend niedrigen
Prefidruck
bendtigen.
Bei Verwendung vorgewdrmter Prebmassen wird man immer mit geringerem
Prefidruck auskommen, weil sie durch vorherige Erwdrmung weicher und
geschmeidiger wurden.
Der Prebdruck wird auf den e¢m? der Formenstempelflache berechnet und
soll bei den Massen nach den Typen S, O und K einen Mindestwert von
150 kg, bei denen nach Typ T und 1 einen solchen von 250 kg haben.

Hierbei muf noch die Héhe des herzustellenden Formenstickes berlcksichtigt
werden, doch lassen sich nach dieser Richtung keine allgemein giltigen
Angaben machen, da der erforderliche Prefbdruck mehr oder weniger von
der Gestalt des Preflings abhangig ist.

In jedem Fall mufd der PreBdruck mit der zunehmenden Héhe der Prefisticke
gesteigert werden. Zur Herstellung besonders hoher und steilwandiger
Kasten ist unter Umstdnden sogar ein Prefidruck von 600 kgicm? und mehr
erforderlich.

Das FlieBvermdgen
gibt den Grad der Bildsamkeit der PreBmassen an und ist die preBtechnisch
wichtigste Eigenschaft.

Das Fliebvermogen ist abhdngig vom Harzgehalt, von der Vorbehandlung
des Harzes und vom Fillstoff. Um ein Herausquetschen des Harzes aus dem
Fillstoff zu vermeiden, mufd es in der PreBbmasse selbst vorgehartet sein,
also sich nahe am B-Zustand befinden. '

Fast alle PrePmassen kdnnen mit einem FlieBvermdgen hergestellt werden,
das jedem Verwendungszweck, jeder Form und jedem Druck angepaft ist,
allerdings kann man von einer Prefdmasse mit langfaserigem Fillstoff (Gewebe-
schnitzel) nicht das gleich hohe Fliebvermdgen wie von einer kurzfaserigen
PreBbmasse verlangen.

For das FlieBvermdgen gilt ganz allgemein:
héherer Harzgehalt — hohes FlieBvermdgen,
niedriger Harzgehalt — geringes FlieBvermdgen,
kurzfaseriger Fillstoff — hohes Flieivermdgen,
langfaseriger Fillstoff — geringes FlieBvermdgen.
Eine weitere Beeinflussung erfahrt das FlieBvermdgen durch den Feuchtig-

keitsgehalt der Predmasse und durch die Schmiermittel, die in den einzelnen
Preffmassen enthalten sind.
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Zur Bestimmung des Flielvermdgens dient

der FlieBpriifer.

Bei 150° C und einem Prefdruck von 70 kg cm?* wird aus dem zu prifenden
Prefbpulver eine Tablette von bestimmtem Durchmesser und bestimmter Hohe
bei einer Vorwarmung von 30 bis 50 Sekunden in einer Profform verpreft,
die mit einer senkrecht angeordneten, zylindrischen Bohrung von 3 mm
Durchmesser versehen ist. Die Hohe des am Prefling entstehenden 3 mm
starken zylindrischen Ansatzes, in Millimeter gemessen, kennzeichnet das
Fliehvermdgen der Prefmasse.

Gutes Flielvermdgen, wie es bei den Bakelite-PreBdmassen der Fall ist,
erleichtert die Prefarbeit, erhdht die Lleistungen und schort Formen und
Pressen.

Die Hartezeit,

Unter Hartezeit, auch Brennzeit oder Stehzeit genannt, ist die Zeit vom
Schliefen bis zum Wiederdffnen der Prefform zu verstehen. Diese ist in
erster Linie abhangig von der Temperatur der Prefdform und von der Starke
der herzustellenden Prefdsticke.

Bei der Berechnung der Prefi- oder Hartezeit mu stets die dickste Stelle des
Prefteiles zugrunde gelegt werden. Im allgemeinen kann die Prefizeit aber
je Millimeter Wandstarke bei Phenol- oder Kresolharz-Schnellprefmassen
mit etwa 20 Sekunden und bei langsam hartenden Prefimassen mit etwa
40 Sekunden bei einer Temperatur von etwa 170° C angenommen werden,
wdahrend man bei den Harnstoffmassen mit einer durchschnittlichen Hartezeit
von 30 Sekunden {e Millimeter Wandstarke bei 140° C Formentemperatur
rechnet.

Das FlieBvermogen der verwendeten Prefimassen Obt jedoch auf die Harte-
zeit einen sehr grofen Einflu® aus, d. h. sie ist stark von der Beschaffenheit
der PreBmasse, besonders von Art und Zustand des Harzes, vom Feuchtig-
keitsgehalt, vom Gehalt an nicht hartbaren Zusatzstoffen u. a. m. abhangig.
Eine Preffmasse mit geringem Fliefivermdgen bedingt daher eine kurze
Hartezeit, dagegen eine Masse mit hohem Flielvermdgen bei gleichem
Harzgehalt eine lange Hartezeit.

Die Hartezeit bei gleichem FlieBvermdgen ist um so kirzer, je h&her
der Harzgehalt, und um so lénger, je niedriger der Harzgehalt ist.

Um nun moglichst die kirzeste Hartezeit zu erzielen, verwendet man

besser eine harzreiche Preimasse mit mittlerem FlieBvermdgen,

als eine harzarme PreBmasse mit mittlerem FliefBvermdgen.
Schlieblich ist noch zu beachten, daBd Phenolharze schneller harten ais
Kresolharze. Demnach 160t sich eine vollkommene Aushartung der Teile bei
Schnellprefimassen auf Phenolharzgrundlage in entsprechend kirzerer Zeit
erzielen als bei solchen auf Kresolharzgrundlage. Daraus ergibt sich
ferner, daf die Lleistungsf@higkeit und demzufolge auch die wirtschaftliche
Ausnutzung der Pressen bei der Verarbeitung von Phenolharzen ginstiger
ist als bei einer solchen von Kresotharzen.
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Um ausreichende Hartezeit bzw. gute Aushartung der Prefteile festzustellen,
bedient man sich der Kochprobe.

Nach dem Kochversuch, d. h. nach viertelstindigem Lliegen der Preflinge
in siedendem Wasser {aom besten destilliertes Wasser oder Regenwasser},
dirfen an einem einwandfreien Prefstick keine Verdnderungen, wie ver-
narbte und porige Oberflache und sonstige Erscheinungen, auftreten.

Die SchlieBzeit.

Unter der SchlieBzeit versteht man den Zeitraum vom Auftreffen des Pref-
stempels auf die PrePmasse bis zum Stillstand des Prefstempels, d. h. zum
vollstandigen Schlieflen der Prefform.

Die SchlieBzeit ist vorwiegend abhangig vom Prefidruck, von der Tempe-
ratur, von der Vorwarmung bzw. vom Zustande der Prefmasse, ob feucht
oder trocken, von der Kérnung und dem Harzgehalt der Masse.

Da die SchlieBzeit beim Prefvorgang eine sehr wichtige Rolle spielt, so
wird sie in unserem Werk laufend Uberwacht. An einer Becherform messen
wir bei festgelegter Fillmenge, gleichbleibender Formentemperatur und
gleichem Prefdruck die SchlieBzeit in Sekunden und nennen diese ,Becher-
zeit”. Sie gibt also die Zeit der mehr oder weniger raschen Erweichung des
PreBpulvers bzw. dessen Bindemittels an, aber nicht den Grad des Flief-
vermogens der Prefmassen. Es gilt allgemein:

Je feiner die Prefimasse, je hdher der Prefidruck und je héher die Formen-
temperatur, und je besser die Vorwdrmung ist, um so kirzer ist die Schlief3zeit.

Die Schwindung

tritt bei den PreBmassen nach dem Hartungsprozefd an den Fertigteilen
unmittelbar in Erscheinung und ist bei der PreBformanfertigung unbedingt
zu berUcksichtigen. Die Schwindmafe von den verschiedenen Premassetypen
sind for Typ S und 0 0,60—0,80, fir Typ 1 und M 025—035, fir Typ T
0,30—0,50, fur Typ K 0,50—0,60 und fir das Preftharz 0,80—1,00 %s.

Die Schwindung ist vom Prefgang, von der Starke und der Gestalt des
Prefstickes, besonders aber von der Temperatur abhangig. Sie ist auberdem
um so grofer, je starker die AbkUhlung und je weicher die Prefmasse ist.

Der Schwindung und den dadurch entstehenden Spannungen im Prefteil
wird allgemein in der Prefitechnik viel zu wenig Beachtung geschenkt.

Durch richtiges Schwinden der Prefmassen, d. h. durch richtige Temperatur-
regelung, laBt sich schwieriges Auswerfen, falschlich oft als Kleben bezeichnet,
vielfach beseitigen, so daf sehr haufig PreBluft zur Entfernung des Preflings
aus der Form volistandig genigt.
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Das Nachhéarten.
Im allgemeinen kommen die Prefteile fertig gehartet aus der Form. Will
man eine hohe mechanische, thermische und chemische Widerstandsf@higkeit
und hohe elektrische Werte erreichen, so ist ein mehrstindiges Nachharten
durch langsames Erhitzen der Preflinge auf 120 bis 150° C zu empfehlen.
Starkwandige Prefiteile sollten stets nachgehartet werden.

Das Spannen.

Um ein starkes Verziehen besonders bei dinnwandigen Prefteilen zu
vermeiden, werden solche PreBlinge zweckmafig auf entsprechende Holz-
rahmen oder sonstige Spannvorrichtungen aufgezogen oder aufgesteckt,
wo sie langsam erkalten kdnnen. Bei flachen Teilen genigt eine gewohn-
liche Gewichtsbelastung, z. B. Eisenplatten usw. Um ein Verziehen von ein-
geprehten Gewinden zu verhindern, werden die PreBteile nach Verlassen
der Form auf einen Gewindeschwinddorn aufgeschraubt, der das Unrund-
werden des Gewindes verhindert und seine Genauigkeit gewdahrleistet.



Spezifisches Gewicht der Bakelite-PreBmassen

Typ Reihenbezeichnung Spez. Gewicht
Aminoplast

Typ K Reihe 7000 1,50—1,60
Phenoplast

Typ S Reihe 600/700/800/F/G/SX 1,32—1,45

Typ 0 Reihe 300 1,33—1,40

Typ 1 Reihe A/AV/100 1,80—1,99

Typ M Reihe MX 1,80—1,87

Typ T Reihe TX 1,40—1,44

Prefharz Reihe 20C0O 1,26—1,27

Zahlen-Tafel fiir gesattigten Wasserdampf

Temperctur ‘ Druck Druck p | Temperatur
tin°C | kg/em? abs. kg/em?® abs. [ tin®C
50 : 0,1258 1,40 f 108,7
55 0,1602 1,40 1127
40 j 02028 1,80 116,3
5 } 0.2547 200 19,6
70 4 0,3175 2,50 z 126,8
75 { 0,3929 3,00 132,9
80 a 0.4827 3,50 1382
85 | 0,5893 4.00 142,9
90 0,7148 450 | 1472
95 | 08619 500 1517
100 i 1,0333 5,50 ‘ 1547
105 | 12319 4,00 158,1
110 ‘ 1,4608 6,50 1612
15 w 1,7237 7.00 | 164.2
120 2,0242 7,50 ; 167,
125 ] 2,3662 8,00 ' 169,6
130 2,7538 8,50 } 172,2
135 ‘ 3,1914 9,00 ( 174,6
140 | 36835 950 | 1769
145 ‘ 42352 10,00 | 1791
150 | 4,8517 10,50 ! 181,2
155 ‘ 5,5373 11,00 < 1832
160 ; 6,2986 11,50 : 185,2
165 \ 71414 12,00 | 187,1
170 | 8,0714 12,50 189,0
175 ‘ 90937 13,00 190.8
180 10215 13,50 1925
185 11,443 14,00 1942
190 12,785 14,50 1958
195 14,246 15,00 197.4
200 ‘ 15834 1800 | 2005
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Kunstharz-PreBstotte, warm gepreBt oin 7701

Nichtgeschichtete Prefstoffe werden Uberwiegend als Fertigerzeugnisse
durch spanlose Formung in beheizten Formen hergestellt und bedUrfen aufer
der Gratbeseitigung in der Regel keiner weiteren Bearbeitung. Sie eignen
sich auch zum Um- und Einpressen von Bauteilen aus anderen Werkstoffen.
Da zur Herstellung PreBbformen notwendig sind, lassen sich diese Prefstoffe
besonders fir Werksticke verwenden, die in groferen Stickzahlen bendtigt
werden, Auferdem werden aber auch Formstangen und Rohre nach dem
Strangprefverfahren und Platten hergestellt.

In Tafel 1 und 2 sind nur die fir die Verwendung wichtigsten mechanischen,
thermischen ynd chemischen Eigenschaften aufgenommen. Bezlglich der
elektrischen Eigenschaften siehe VDE 0320 ,leitsatze fir die Prifung nicht-
keramischer, gummifreier Isolierprefstoffe”.

Taofeln umseitig
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Bakelite-SchnellpreBmassen Typ S
{Phenol)

Reihe 600 und SX (einfarbig)

Kennzeichen: Kirzeste Hartezeit, gute Festigkeit, bestes Fliehvermdgen,
hochglanzende Oberflache

I &\ - 5'2%2d3r:d- ; Fliefver- %E]é“é:%ﬁl = { Prel‘)pt;lver
Sorte | farbe !E%i 3 in l;lﬁmg mégen Und";E g E}_g%’ b | IE;Jer
re | ar |I°§I L:;’_' 5| 3| . | Vg;v::aen::l 15 2,;:";%1 (%g | Follraum
5 $1% 8 LT eEs QO g
I i [ _ ; | l
650 | ungefarbt | < %’ = 'xﬂe;eeiégo 25, 11,32 490—510
651 | schwarz || 21 — \ ‘ - i fir grode | | la | L 351 570590
652 | lederbraun | § |28 — | — [ > |wadim | || 51135 570-5%
653 | kaffeebraun| < [§5| — — | < lw=weich 20 12 1,38] 570590
655 | elektrobraun 5§ 23| — | — |  tirmiterall |~ | =1433 | 500520
657 ‘ mahagoni | &l ¢ — 1 — | % ‘rﬂurkﬂmil 18 |71 1,36 | 540—560
659 ' nufdbraun lac- T X ‘ — " — | Ur:]dglgk) | | ] 1,35 | 540—560
| > | wandige} | | |
801 blau - — =1 P ‘1,51 | 570— 590
602 | heligrau g of ==X |%= =weich 25, 1,74 | 700—750
[ = | (fur grofe ‘ ‘ |
618 orange | o| o — — X , und dinn- 11,41 | 550—570
R,z | |
620 grin 5 |25 C x| wondige | |3, ”’Elmo 560—580
622 | hellrot | T |z — | —|x Fredeiel] LT < 11,40 | 560580
623 gelb EES| — | — | x| 11,44 | 550—570
626 | hellgrin | E (93| — | —|x T;Urgy;g"”!% B 11,41 | 560—580
629 weinrot é S — | — 1 X | und dick- | ‘ 11,33 | 500—520
632 | karminrot | 8 | ¥ — | —|x wondige | | 1,34 | 510—530
a Prefiteile) | |
633 | korallenrot — =% . 1,37 ' 560—580
i | ! I | i i
670 | ungefarbt | g @,: — [ = | % | m=nmittel| 25 | 1,40 | 600620
671 schwarz ‘g :33 — | x| = E(fUrmin!ere o ' 1,40 | 600—620
672 | lederbraun | 5 |S2| — | — | x| Prebreiler [ 1 E 1 451 630—650
673 | kaffeebraun | < |§2| — | x| — h—hort |20|Q | | 146 | 630—650
675 |elekirobraun! Q 1Z8| — | — | x| I (fur k(‘je'ﬂe Q] 1,44 620—640
677 | mahagoni |£ el —| - x;“;;’nd;;‘e LT 1,42 610—630
679 nufibraun g < ><} — | —  Prefeile] | ‘ 1,431 6105430
: ! \ : 1 ‘
Reihe SX Kennzeichen: Hohe Schlagfestigkeit, gute Biegefestigkeit,
kirzeste Hartezeit
f i [ : | v J !
SX50| ungefarbt | 85| X | —|—| nurin a 1361 lose
SX 51 { schwarz E’ QE x 1 | mittlerem 20 =4 %)x 1,38 | 250—350
sx57f mahagoni | £ |85 x Fhe_?ver- =1 211,38 | gestopft
X5 nuBbraun | i%g mogen | | 2 138'370—470
& | P
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Bakelite-SchnellpreBmassen Typ S
(Phenol)

Reihe 800 und F (mehrfarbig gemasert)
Kennzeichen: Kirzeste Hartezeit, gute Festigkeit, glanzende Obserflache

ES | Standard- FlieBver- < |+ 5.8 - ‘ Prefbpulver
N m; 5 Kor . 3E‘C~f;§. e {
sore | foe |3 2| Tmon’ RNGTESERE8 E5 T
?,i €13 ! = “ £ | borkeit "I’Eiﬁggg 20 J S
} i i ‘ . “ — 1 - \
‘ ‘ CREE
natur-rot- | @ . | 5 o B
800 schwarz ti:‘.:_) | > X |m - :20“ 1,35 | 500—520
(%] o >~ 1
hellrot- i o= s
820 1 sdhwarz 2=l —jw iy ‘25% 1,40 | 510—-540
| hellrot | |2 : SEl
820 | qunkelror | B | B[ x x| 2 ¢ r25 2 |% | 140 510540
0 Ry | ] - |
842 | 99 1218 x —ix|w 2225|2140 510-540
scnwarz g _Z l | 1 E : % 8
844 |Birke, dunke!| & € x| — | = £ 20]\—— & 1136 | 500—520
845  Birke hell | |z x| — x/'m £% 20 143 | 580600
. [} ‘ _.9 I |
mahagoni- | £ ; i ! |
871 schwarz —'Cl)' | - & X m g g }20 1,36 | 500—-520
897 bruyére . T f X |- X m 3 lQo 11,35 | 500520
Fo g |- | 39| 500520
| weinrot | : L . \ , 2
S " L !
. mahagoni- | | | | Lo i e
P70 Theliror | x| == | 139 | 500520
h |
hellbraun- | \ i
F 9‘ swarz | T | 1,41 | 560—590
| hellrot I - |e=extra 25|
‘ s K — - N _
FI1 1 schwarz Yl e > weich { 1,40 | 5C0—520
1 rot- N ‘_Z | (gréﬁ.te o so
F12 | orange _é ‘_g = 7 X Prebreile) s | 1,38 | 560—590
i ® I | IR|O
F17 | mahagoni- | || g4 X’——\w=weich 2017 | ®[ 1,36 | 550—580
schwarz N2 L . c|> g
| (grofie
F22 helirot- :9 —g — = x‘: Prefiteile} .:9 e 1.40 | 560—590
dunkelrot o 5 : ol 18{ ,
= , =mitte |
hellbraun- | 2 | 5§ i m ]
F25 1 ubbraun & % x| = |~ P(rr:frsttlee;—[ee) ‘ ‘] 1,40 | 560 —580
5 weinrot- Is) [ L B
P2 | aubbraun [T X~ | 1,40 | 500520
hellbraun- 1 \ B

P31 schwarz i Rel | ] 1,411 600—630
grin- _ ‘ _ _

Fi2 0 shwarz | <= || st0—s30
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Bakelite-SchnellpreBmassen Typ S

(Kresol)

Reihe 700 und G (einfarbig)
Kennzeichen: Kurze Hartezeit, gute Festigkeit, hoher Harzgehalt
gutes FlieBvermdgen

) Standard- . o= L Sl — | Prefpul
s ; 48 5 | Kornung mFél:g:eJnd %E‘S’é 8z 52 rjfpl;fver
R7) I 2~ [ Bel le
orte arbe g‘é B —é __é § | Vggv:f;?' g;égé? ‘%8 FU;I':c;rm
750 | ungefarbt — | X | e=extra |30 1,30 | 480—500
751 | schwarz |G — | x| —| weich 1,30 | 480—500
) r !
752 | lederbraun | & || |lerghe und £11,33 1 500520
el N = g
783 | kaffeebraun | 2 — | | x| prodiee | IR | 2| 1,35 510530
755 |elektrobraun| & — =% ' T8 1.82 | 490510
757 | mahagoni | & | | —|—|x ¥ Swen Y 1,32 | 490-510
759 nuBbraun X | — | — | PrefBteile) 1,33 | 500—520
. w =weich| 35
70 gn | E — = | X Jergbeund | &, | 11,36 | 560580
22 o wandige) 15 _
7 hellrot 5 % m = mittel {30 c}) g 1,36 | 560—580
732 | karminrot | & | & | — | — | x |Keinewnd) 5B |32 | 560580
> 2 wan 1ig=]
jl
770 | ungefarbt | f_} — =X iroll 27 1,43 | 560—600
7| sdwarz |5 81| —Momne o | 1,34 | 510—530
773 | kaffeebraun! 5 | @ | — | X | — | _ hont [25|2 || 138 | 570590
775 |elektrobraun| = | 5 | — | — | X ieine und | |11 211,42 | 610630
777 | maohagoni | 8 |5 | —|— | | wandige & | 1,46 | 560—600
779 “ nufibraun A4 E s || Prefteiie) 138 | 570590
N
mahagoni- S 2 —
G117 schworz g B R extra 30 1,32 | 510—540
hellbraun- |\ O e 1,33 | 510—540
N — | = B —
G35 dunkelbraun % . Pigg?eife) ! ¢
nuPbaum- |} $ . E 00
G 46 gemustert E X — | — w._welch 27|, | o 1,36 | 520—550
{mittlere und <'3 g)
xleine —
Gas | hefbravn- | €1 ||| prerieiis S| 1,43 | 560590
N
hellrot- 5 m = mittel| 27 »
Gl schwarz < = imittlere und 1,46} 570~-600
- Ke) kleine
G 42 sirlej/g-rz 3 s | | | Prefteilel 1,46 | 570—600
V4




Bakelite-PreBmassen Typ 0*

(Kresol)
Reihe 300 (einfarbig)

Kennzeichen: langsame Hartung, ausgezeichnetes Isoliervermdgen

i cl o
. ‘é’) - Séctsfligr:g' Fliefiver- '§ d Ea:‘g‘g iE Preﬂoqjkélv,r
o= < N S o< = = A
Sorte Farbe 5T 2 in mm mVoe%fvne:g? 2elegonl &% 1 liter
TS| 3! 2| 3| - 5B 5 2lSD| v R Fillcoum
5 g' Z ] E barkeit |T 1u-9_,§a_‘- O ing
N
343 | rotbraun ol | —|— 1 X jw=weid|70 1500 1,41 | 560—590
o | g !
- | E . |2 !
351 | schwarz “Z | N | X | — 1 — [m=mittel | 60 | L 200 1,33 | 550—580
Q "—' |
£ % h=hart |50 250
| | |
| ! |

*) Diese Sorten Typ 0 entsprechen den Sonderanforderungen des Reichspost-
zentralamtes.



Bakelite-SchnellpreBmassen Typ I'
{Phenol)

TYP 1

Reihe A und AV (ein- und mehrfarbig)

Kennzeichen: Hochglanzende Oberflache, hohe Glutsicherheit, kirzeste Hartezeit,
Glohdornprobe gendgt nach 1 FK

|

' ‘ Stand =5l o |
| ofg | S e gt s Tn
Sorie | ferbe 1GRI2 | DM [ Verwend- (£2/E823) ;%3 Fiilrasm
\ \5)1 = [ g ‘ 13 barkeit ?I‘-Yu-gﬁa‘:" © ‘ ing
! ] | ] | $ ‘
A20 |  grin L | — [ > | _': L 11,99 | 600—630
i “ '
A2 hellor | ~ e \ f ) ﬁ 1,99 | 440—470
| |
! ] | |
AD | weinrol = b t x| - 1198 | 440— 470
i 1
A 50 ‘ ungeférbt } — ] b ]l > iw=weich 22 ! 1,86 | 560— 590
A5l | schwarz o ‘\stx‘ L 1,86 | 490—520
| 5|8 | ‘* R
A 83 kafieebroun| 8 | g | —| x| — | RI2150] se0—s80
a3 o 8
AS7 | mahogoni | <~ | - | S | 460380
A 59 | nuBbraun == i m=mitiel 18] 1,80 | 480—510
‘ 1 i | |
weinrot ; ! \
AVA | armoriert =% |~ ’} ‘ 1,96 | 530—540
serpentin | P ‘1 _
AVS | sereenin < i ; 1,86 | 500—530
hotzbraun i
AV7 | holzoraun =% ‘ o | 1,93 | 630560
TYP 1*

Reihe 100 (einfarbig)

Kennzeichen: Hochglanzende Oberflache, nicht die Form zerkratzend, hohe Glut-
sicherheit (Glihdornprobe | FK), ausgezeichneles Isoliervermdgen,
kirzeste Hartezeit und gutes Flieivermégen

150 } ungefarbt
| schwarz |0
[=
! 2
157 | mahagoni |a
159 1 nubraun
|

|

Gesreinsmeh(

i

X

X

X

X

ol
-
|-
|-
|

w=weich

|
m = mittel

1700
100 kg/cm? max.

Ros)
O~

1,87
1,80

560—590
490—520
460—490
480—510

halten missen, z. B. Heizgerate, Stecker, Sacel fir Steckdasen, Aschenbecher usw.
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Die Prefmassen Typ 1* eignen sich besonders fir Teile, die hohe Wéarmebeanspruchung aus-



Bakelite-SchnellpreBmassenTyp M
{Pheno!)
Reihe MX (einfarbig)

Kennzeichen: Haochste Schlagfestigkeit, hohe Glutsicherheit, kirzeste Hartezeit
Glihdornprobe genigt nach 1FK

| ! 1 - | SR |
;\ . ‘ng, = | S}r(oénrcri“c;;g fiief)vep ,"6 E.é‘g 5% JE | Preﬁapuuflver
Scrie " Ferke ! 5o ® ' in mm mégen und ‘E’EI‘?E) 50D 2% 1 titer
: TS 5 | o3| . VYerwend- 52 5SE5% ©2 | Fillraum
, 1 'c-,,l‘ 1825 borker BEEEEE O ing
i { i | = ! | =
{ | 1 |
| | | R
| | { | | |
- ‘ . . ; |
| ungetfarbt ‘ | 2 | . | L lose:
MX 50 = | S| X |—|—1] weich [25 €11,87
| graul 18§ | \ o |9 100—140
| S| 37 ‘ i L IRI|2
ol = | 8 ) R |17 8{ gestopft:
MX 591 nuBbraun ; 2 , = - 1( mittel ;203 & ) 1,80 200—950
; o a | {
| | | : | 1 |




Bakelite-SchnellpreBmassen TypT
{Phenol)

Reihe TX (einfarbig)

Kennzeichen: Hdchste Schlagfestigkeit, gute Biegefestigkeit, kirzeste Hartezeit

LA Sé%r::;:;d- Fllefver- |3 & .:% =¥l = Preﬁpln;lver
Sort Farb £33 inmm |mogenund |} € 25185 B3 1 Tter
orte aee 2RS4 Verwend- S 215 aleg! §5 | Fgliraum
51518z 3 barkeit |T— *5511_" o ing
TX 50| ungefarbt o | X|—|— 1,41,
Q
2 o1 lose
TXS1| schwarz |5 | @ | X< | —|— E11,42 100—1
o | o ) o |V —120
3|3 mittel |20\ R | @ gestopft
sla | 2 _ o
TX 57| mahagoni EIx|— e 1,43 200—250
3
TX 59| nuBbaum D —|= 1,44

Diese PreBmassen kénnen nur in Form von Schnitzeln geliefert werden. 11 Foli-
raum faft 100-120 g PrePmasse, deshalb ist Tablettieren mUhsam und schwierig.
Fir PreBteile, die das Typenzeichen T tragen, ist Beimengung von PreBpulver
Typ S unzuldssig.



Bakelite-Harnstoff-SchnellpreBmassen Typ K

(Harnstoff)
Reihe 7000 (einfarbig)
Kennzeichen: Vollkommene lichtbestandigkeit,
glanzende Oberflache,
kurze Hartezeit,
gute elektrische Eigenschaften
. ke wl
(55 | W | Memer [5EL24T g | etmie
Sorte Farbe 50| = in mm mheenunt o ole 5ol 83 1 Liter
TS E|lg|3. Verwend- |5 815 2.5F| 4§ | Fillraum
'c_n} S8 3 barkeit :I':_:‘-*-BE g ing
7801 | Elfenbein | e 30l |10 580700
techn. | w=welc ' ‘
7810 blau —|—Ix 1,59 | 470—500
7811 | hellblau ] ] x 1,61 | 470500
!
7820 | rosa —s |z | 3¢ \ | 1,58 | 470—500
o=
7830 | zitronengelb| 9 & | — | — | X \ 1,56 | 470—500
< -—
7831 gelb |22 | —|—|x|firneine,| |2 || 154] 470500
2|5 mittlere u, 219
7850 | grau | B|g{—|— x| grobe | 2] 1,89 | 470—500
o g Prefteile ,Qr_ g‘
7851 blaugrau g D —| — ] X 1,57 | 470—500
210 {
7851 | blaugrin | S — = x , 1,40 | 470—500
|
7863 | gelbgrin — _‘xf . ‘1,60‘470—500
7881 | orange, hell - -;x l 1,55 | 470—500
orange, _ 70—500
7882 dunkel [ ~]>< , 1951 4
0| velen ||| || x | 11,58 470—50
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Bakelite-PreBharze PreBharz

(Phenol)
Reihe 2000, klar, gewolkt, tribe

Kennzeichen: Kurze Hartezeit, hervorragend glanzende Oberfléche, vollig
geruch- und geschmackfrei, erhdhte Llichtbestandigkeit, hohe
Wasserbestandigkeit, sehr gute mechanische, chemische und elek-
trische Eigenschaften.

Pref3harz, klar: Reihe 2100

By B [ i
Sorte Farbe 5| a in mm Ddlegnl| 23 1 Liter
c| > [ vV d- [Eojsaolee UC} -
5 HHBEESE I
' 1
2118 orange \— [ P J — o ‘ 500—520
220 | grin |5 B | — || — m=mittel 20/Z | § 1,27 540560
2B  geb | §|F —|x — Wse :‘; 21127 | 490520
2129 | dunkelrot |5 |8 | — xi—lf’remmge) S 181,26 | 540—550
2132 |signalrotkiar | — ’ x| — ! | 1,27 | 540
Prefiharz, gewolkt: Reihe 2200
2220‘ grin o | X | X — | 1o |ou | 1,27 | 560—580
' - 'm=mittel | 30 E
222 | rot 21D x| x| = | T orote ‘C:]? 126 540560
a | und klei |
223 | gelb | £[£ x| x| —|umdhene] |, %‘1% 590—600
2225 | Schildpatt <X — ~ 1= 11,26 | 490500
i !
Pref3harz, tribe: Reihe 2300
| | | | |
230 | siber | | — == | 1291 460
201 | gold I oy | 130|460
2318 orange — x| = 1,27 | 590—600
2320 | griin L=< = . | 127 | 830—550
2322 ot |5 8| — | x| — m=mitel|30|3 | § | 127 | 590620
2323 gelb & |3 | —|x|—|Mrerobe] 7| D727 570—590
= - und kieins olo
2332 | signalrot | | @ | — | > | — | Preblinge) T |3 1,27 | 690—710
2344 |Birke, dunke! X | — | — 1,27 520
2345 | Birke, hell X | — | — 1,27 480
2351 | schwarz — x| - 1,26 | 510—530
2355 | elektrobraun — x| = 1,26 | 480—500
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SCHRIFTTUM
Ein Lehrbuch

will diese kleine Schrift nicht sein. Was hier nur in groPen Zigen und ohne
Anwendung auf Sonderfalle cusgeflhrt wurde, finden Sie ausfihrlicher
dargestellt in den BUchern:

Gummifreie Isolierstoffe,
Technisches und Wirtschaftliches, von A. Sommerfeld, Berlin 1927, Verlag
Julius Springer .. RM 2,80

Die kiinstlichen Harze,
von J. Scheiber und K. Sandig, Stuttgart 1929, Wissenschaftliche Verlags-

gesellschaft .. RM 28—
Die Industrie der Phenol-Aldehyd-Harze,

von O. Nouvel, Halle 1931, Verlag Withelm Knapp .............. RM 11,—
Handbuch der kiinstlichen plastischen Massen,

von O. Kausch, Minchen 1931, J. F. Lehmanns Verlag ......... ... RM 22,—
KunstharzpreBstofie,

Eigenschaften, Verarbeitung und Anwendung, von W. Mehdorn, Berlin 1934,
VDI-Verlag oo RM 8,75

Herstellung und Verarbeitung von KunstharzpreBmassen,
von K. Brandenburger, Minchen 1934, J. F. Lehmanns Verlag
Band 1: Die Preftechnik ... .o RM 12—

Band 3: Prefwerkzeuge und Verarbeitung von Kunstharzmassen . RM 12—

Band 4: Prefmischungen, geschichtete Pradukte und deren Aufbereitung
RM 12—

Plastische Massen,

Herstellung, Verarbeitung und Prifung nichtmetallischer Werkstoffe fir span-

jose Formung, von A.Sammerfeld, Berlin 1934, Verlag Julius Springer RM 28—

Bakelite-Handbuch,

von Bakelite Gesellschaft m. b. H., Erkner/Berlin. Ein Nachschlagewerk for

den Preftechniker. Verlag Gebr. Mann, Berlin SW&8 ........... RM 7,50

Kunststoff-Taschenbuch,

von Dr. F. Pabst, Verlag Physik G. m. b. H., Berlin-Dahlem ........ RM 240
Fachzeitschriften

die sich mit diesem Sondergebiet der Technik befassen, soliten Sie auch
lesen, damit Sie laufend unterrichtet bleiben:
Kunststoffe

monatlich erscheinend seit 1910 in J. F. Lehmanns Verlag, Minchen
jghrlich RM 24—

Plastische Massen
monatlich erscheinend seit 1931 im Verlag Physik G.m.b. H., Berlin-Dahlem
jghrlich RM 15—

4]



Stichwortverzeichnis

Abmessen 21

Abwagen 21

Aminoplaste 9, 15, 14
Ammoniak 8

Anbrennen 22
Asbestfaden 14, 37
Asbestfasern 16, 36
Asbestschnire 14, 37
Aufbereitung 18
A-Zustand 6

Baekeland, leo 5

Baeyer, Adolf von 5
Bakelite 5
Bakelite-Kunstharze 5
Bckelite-Losungen 12
Bakelite-Sorten 8, 11
Baumwollfaden 16, 38
Becherzeit 26

Berechnung der Hartezeit 25
Bergflachs 16

Bindemittel 10
Blechtrommeln 20
B-Zustand 8

Carbamid 8

C-Harz 8

Chemische Umwandlung 20
Condensite 8

C-Zustand 8

Destilliertes Wasser 26
Durchscheinende Prefiteile 18
Einstempe!-Schnellpressen 22
Ersparnis von Prefdmasse 22
Farbwirkungen 18

Felle 19

Festes Bakelite-Harz 12
Feuchtes Verfchren 18

42

FlieBprifer 25

Flissiges Bakelite-Harz 10
Formaldehyd 6

Formalin &
FormenstempelfiGche 24
Formentemperatur 23
Follmafy 21
Folischablonen 21
Follung 21

Furfurol 12

Geldstes Bakelite-Harz 12
Geruchsfreiheit 18
Geschichtlicher Rickbiick 5
Geschmacdksireiheit 18
Gesteinsmehl 14, 35
Gewebeschnitzel 16, 38
Gewindeschwinddorn 27
Harnstoff 8

Hértezeit 25

Holzgeist 6

Holzmeh! 16
Karbolsdure 6

Kitte 13

Klebemittel 13

Knetwerk 19

Kochprobe 26
Kohlendioxyd 8
Kontrollmuster 19
Kérnung 19

Kresol 6
Kunstharzprefstoffe 29, 30, 31
lacke 13

Lagerung 20
Lichtbesténdigkeit 18
LufteinschlUsse 22
Mehrstempel-Rundlaufer 22



Meta-Kreso! 6
Methanol 6
Methylalkohol 7
Nachharten 27
Novolak 12
Ortho-Kresol 6
Papiermasse 17, 32
Para-Kresol 6

Paste P 13

Paste SOK 13

Phenol 6

Phenoplaste 7, 15
Plastizitat 24
PreBbedingungen 21
Prefdruck 23

PreBbharz 15
Prebmasse-Ersparnis 22
Prefmassen 15
Prefteile, transparente 18
PrefStemperatur 23
Prefivorgang 20
Prifung der PreBmassen 19
Regenwasser 26

Reihe 100 17,36

Reihe 600 17,32

Reihe 700 17,34

Reihe 800 17,33

Reihe 2000 18, 40
Reihe 7000 18,39
Reihe A und AV 17,36

Reihe F 17,33
Reihe G 17,34
Reihe MX 17,37
Reihe SX 17,32
Reihe TX 14,38
Resinit |l spezial 13
Resinit 8

Resit-Zustand 8
Resitol-Zustand 8
Resol-Zustand 6

RUckblick, geschichtlicher 5
Sackverpackung 20
Sauberhaltung 22
Schliefzeit 26
Schwindung 24
Sockelkitte 14

Spannen 27
Spannvorrichtung 27
Spezifische Gewichte 28
Stoff der 1000 Maglichkeiten 5
Tablettieren 22
Tablettier-Maschine 22
Trankung 10
Transparente Prefiteile 18
Trockenes Verfahren 19

Typ0 15,39

Typl 1517,36
TypK 15,39

TypM 15,37

TypS 1517,32,33,34
TypT 15,16,38

Uberwachung 20
Uberwachungszeichen 20
Verarbeitung
der Prefmassen 20
des festen Bakelite-Harzes 12
des flissigen Bakelite-Harzes 10
des geldsten Bakelite-Harzes 13
von Prebharz 22
Vorwdrmen 22
Waérmeschrank 12
Wasser (zur VerdGnnung) 10
Wasserdampf (gesattigter] 28
Wohler 8
Zellstoff 8,16,39
Zusammensetzung
der Bakelite-Harnstoffmassen @
der Bakelite-Prefimassen 7
der Bakelite-Sorten 11
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