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Friacryl® xt
extrudiertes Acrylglas

Friacryl® extrudiert (xt) ist ein auBergewthnlich
vielseitiges Material mit einer uniubertroffenen
Lichtdurchlassigkeit, welches hervorragend zu
bearbeiten ist. Ein echter Kunststoff-Klassiker.

auf den Seiten : : .
-B ¢ sehr hohe Lichtdurchlassigkeit

-7 ¢ geringes Gewicht
¢ hervorragende Bestandigkeit gegen Aul3enbewitterung

a Anwendungsbeispiele Merkmale
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Allgemein

n

Friacryl® xt - extrudierte Platten aus Acrylglas werden
kontinuierlich mittels Extruder gefertigt und zeichnen sich
deshalb durch sehr geringe Dickenschwankungen aus.
Uneingeférbt besitzt Acrylglas die unibertroffene Licht-
durchléssigkeit von 92 %. Es ist leicht, sein spezifisches
Gewicht betrdgt nur 1,19 g/cm3. Es kann Dauvertempera-
turen bis zu 80 °C ausgesetzt werden. Kéalte macht ihm
nichts aus, es versprédet nicht, es vergilbt nicht, es ist

Designplatten

W

3 witterungsbestdndig. Noch nach langen Jahren ist Acrylglas
g2 schén wie am ersten Tag. Eigensténdig und unverwechselbar.
22 Eslasst sich ségen, bohren, feilen, frasen, drehen und

5 ? umformen. Acrylglas ist so vielseitig, wie ein Werkstoff nur
£ seinkann.

D

é Eigenschaften und Vorteile
cC @©
8o
g %’ ¢ Auflergewdhnliche Lichtdurchlassigkeit
T = * Hervorragende Bestdndigkeit gegen Auf3enbewitterung
S * Gute Thermoverformbarkeit

* Geringes Gewicht

5 * Farbvielfalt
c * Kaltbiegen
=) ¢ einfache Bearbeitung und Montage
23 * hohe Schlagfestigkeit
B £ * hoher Glanz, harte Oberflache
a £ ¢ farblose, geténte und opale Ausfuhrungen erhdltlich
w

I3 Lieferprogramm
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Andere Farben, Formate und
Stérken auf Anfrage!
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Anwendungsbereiche & Realisierte Projekte

n

Anwendungen

* Verglasungen
* Ausstellungsvitrinen
* Displays und Verkaufssténder

Designplatten

* Balkon- und Terrassenverglasungen

* Wartehausverglasungen

* Lichtwerbung 3
* Laden- und Messebau 3
* Mébelbau g2
* Larmschutzwénde g8
* POS Eg
* und vieles mehr ... 55

D

Wellplatten
& Trapezplatten

Ul

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Werbeplatten

& Folien

N

Aluminium

Verbundelemente m

Rohre & Stabe m

=
o
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Friacryl® xt - extrudiertes Acrylglas

Eigenschaften

AuBergewdhnliche Lichtdurchlassigkeit
ohne inharente Randfarbe

Farbloses Acrylglas lasst 92 % des gesamten sichtbaren
Lichtes durch. Kein anderes Produkt bietet eine bessere

Lichtdurchléssigkeit - nicht einmal Glas!

Lichtdurchldssigkeit von 3 mm Acrylglas extrudierten Platten
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Acrylglas XT /
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60
/ Acrylglas XT
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20|/ /
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250

Lichtdurchléassigkeit in %

300 350 400

Wellenlénge in Nanometer

Witterungsbestandigkeit

lhre ausgezeichnete Witterungsbesténdigkeit ist neben
ihrer unubertroffenen Transparenz die herausstechende
Eigenschaft von Acrylglas-Platten. Die Uber zehn Jahre fur
Acrylglas-Platten Ublicherweise gegebene Garantie zeigt,
dass die Werte fir die wesentlichen Eigenschaften wie
Festigkeit, Unzerbrechlichkeit und Lichtdurchlassigkeit nach
10 Jahren nahezu unveréndert denen bei Lieferung
entsprechen. Die Eignung fir den Auf3eneinsatz sollte
insbesondere bei Einfarbungen beim Hersteller erfragt werden.

Gute Thermoverformbarkeit
Acrylglas lasst sich mit kostengUnstigen Werkzeugen

leicht thermoverformen und erméglicht dadurch eine
kosteneffizientere Produktion.

Sicherheit
Standard-Acrylglas ist funfmal so schlagzéh wie Flachglas,

die schlagzéh modifizierten Ausfohrungen sind um ein
Mehrfaches stérker.

Brandverhalten

Acrylglas-Platten sind "normalentflammbar" (B2) nach dem
meist angewandten Standard DIN 4102. Reines Acrylglas

verbrennt im Falle eines Brandes wie PET-G oder Hartholz
fast rauchlos. Die entstehenden Rauchgase werden nach DIN
53436 als "unbedenklich" eingestuft. Das ist im Falle eines
Brandes von entscheidender Bedeutung fur die Einsatzkréfte.

Niedrige Dichte
Acrylglas ist nur halb so schwer wie entsprechende

Glasscheiben und lasst sich deshalb leichter transportieren,
installieren und verankern.

Hohe Gebrauchstemperatur
Acrylglas xt hat eine maximale Gebrauchstemperatur von

80 °C, so dass die Gefahr einer Verformung durch Hitze-
einwirkung auf ein Minimum reduziert ist.

Farblose, getonte und opale Ausfiihrungen

Acrylglas xt ist in einer Vielzahl transparenter und opaler Farb-
téne erhdltlich und erméglicht maximale Gestaltungsfreiheit.

Kaltbiegen

Acrylglas lasst sich kalt biegen und erlaubt damit die
Installation durchgehender Dachverglasungen.

Mindestbiegeradius (mm) = Stérke (mm) x 230

Belastungswerte bei planem Einbau

Folgende Tabellen zeigen die empfohlene Stérke von
gegossenem und extrudiertem Acrylglas fir Flachdécher:

Tabelle zur Berechnung des Flachenwertes:

Tafelbreite (mm)

450 | 700 | 1000 | 1200 | 1400 | 1700 | 2000

450 | A B C C C C [
700 B D E F F F F
1000 | C E G H H [ [
£ [1200 | ¢ F H | J K L
E [ 1400 | C F H J L M N
g 1700 | C F | K M [} P
5 | 2000 | C F | L N P Q
:g 2200 | C F I L o Q R
= 12500 | C F [ M o R S
2700 | C F J M o R T
3000 | C F J M P R T
3200 | C F J M P S -
3500 | C F J M P s -

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Eigenschaften
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Tabelle zur Berechnung der Tafelstarke in mm Hervorragende Bearbeitbarkeit

cC
Belastung (kg/m?2) Belastung (kg/m?2) ;ﬁ.:
50 | 75 [100|140(200|280 50 | 75 [100/140(200|280 Siehe Verarbeitung Seite 10 bis 20. é
A[3[3|3[4]4]5 K|8|8[10[12]12]15 §
B|3|4|4|5|5]|6 L|8(|10{10(12|15(15
<1Cl4]4]4a][5]6]8] [M[10][10][10][12]15]20 3
$ID|[4|5[5]6]6[8] 2[N[10[10[12]12]15[20 .
_é% E 5 5 5 6 8 8 E’ ol10l12112115|15(20 Chemikalienbesténdigkeit g %
] o s
2 CF; 2 Z 2 : 12 1; = (; :g :; :2 :g ;g ;g g\crylglas"bes.ifzf eine gufg Besfdndigkeif gegen quser, %)%;
H|6|8|8|10[10]12 R [12[12]15[15]20|25| BOsen, wassrige anorganische Salzlsungen und die gz
meisten gewdhnlichen verdinnten Séuren. Es ist schwierig, S 4
1|8/8|810/12]15 S [15]15]15]20/20]25 allgemeine Hinweise Uber die Wirkungen organischer
J|8]8]10[12]12]15 T |15]15]15]20]20|25] Materialien auf Acrylglas zu geben. Einige Flussigkeiten

D

Diese Werte dienen als Orientierungshilfe. Fir etwaige Druckfehler und Irrtomer ist haben Uberhaupf keine Wirkungl andere lassen es Qnschwe"en,

fede Haftung ausgeschlossen. verursachen Haarrisse oder schwéchen das Material, und 8
wieder andere 16sen es vollstdndig auf. s fg

83

Einfach zu reinigen Folgende Tabelle gibt einige Hinweise auf die Chemikali- =2
enbestdndigkeit von klaren gegossenen Acrylglas-Platten 24

nach visueller Bewertung von Proben in einer Gréfie von
rund 100 x 12 x 6 mm, die in typische Lésungen oder
Flussigkeiten bei 20 °C eingetaucht waren.

Mit seiner Hochglanzoberfléche ist Acrylglas leicht zu
reinigen und minimiert dadurch die Wartungskosten.

Ul

Die chemische Besténdigkeit von Acrylglas xt ist

Wiederverwertbarkeit dhnlich zu, aber nicht so gut wie, Acrylglas gs.

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Acrylglas ist vollsténdig wiederverwertbar. Die Tabelle mit den einzelnen Chemikalien

finden Sie im Kapitel Acrylglas gs auf den
Seiten 37 bis 38.

c
Produkteigenschaften g _
ol
Testmethode Einheit Acrylglas xt g E
Spezifisches Gewicht / Dichte 1SO 1183 g/cm?3 1,19 e
Rockwell-Hérte 1SO 2039-2 M scale 101 7
Wasseraufnahme 1SO 62 % 0,2
Din 4102 B2
UL 94 HB =
Brandverhalten BS 476 Part 7 Class 4 é
NFP 92-507 M4 E
ISO 11925-2 E =
Zugfestigkeit (5 mm/min) ISO 527 MPa 70 8
Reifldehnung (5 mm/min) 1SO 527 % 4 Q
Biegefestigkeit (2 mm/min) 1ISO 178 MPa 107 é
Biege-E Modul (2 mm/min) 1SO 178 MPa 3030 o
Schlagzahigkeit nach Charpy 1SO 179 KJ.m? 10 3
(ungekerbt) ISO 179 KJ.m-2 - <
Schlagzéhigkeit nach Izod ISO 180/1A KJ.m-2 -
Vicat-Erweichungstemperatur 1ISO 306 A °C > 105 9
Langenausdehnungskoeffizient ASTM D696 x 10-5.K 7.8 _;E;
Lichtdurchlassigkeit ASTM D1003 % (3 mm) > 92 g
Brechungszahl ISO 489 A - 1.49 o
Oberflachenwiderstand IEC 93 Q.m? > 10 é
Durchschlagfestigkeit IEC 243 kV.mm-! -
Einsatztemperatur °C -30 bis +80 1 0

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Acrylglas xt & gs

Verarbeitung von Acrylglas extrudiert & gegossen

Schutzfolien

Die Oberfléchen von Acrylglas sind, um sie bei Handhabung,
Lagerung und Verarbeitung zu schitzen, beidseitig mit
Folien geschitzt.

Lagerung

Um eine Beschadigung der Schutzfolie zu verhindern, missen
alle Acrylglas-Platten in einem kihlen, gut belufteten,
trockenen Raum gelagert werden, in dem die Temperatur
maoglichst konstant gehalten wird.

Vorbereitung fur die Verarbeitung

Die Schutzfolie kann wéahrend der Verarbeitung vielfach
auf der Platte verbleiben. Auf der Folie lassen sich auch
Verarbeitungsmarkierungen anbringen. Die Folie muss vor
dem Thermoformen entfernt werden, obwohl sie im Fall
von extrudierten Acrylglas-Platten oft auf der Platte belassen
werden kann, vorausgesetzt sie werden nur leicht geformt
und die Folie befindet sich in einem guten Zustand. Kratzer,
Schnitte oder andere Méngel hinterlassen auf der Platten-
oberflache Markierungen. Es ist folglich Sache des Kunden
zu entscheiden, ob die Folie wihrend des Warmformens
auf der Platte gelassen oder entfernt werden soll.

Reinigung

Oberflachen von Artikeln aus Acrylglas missen gewdhnlich
erst nach der Verarbeitung und vor der Verpackung
gereinigt werden. Wenn jedoch ein Oberflachen-Deko-
rationsprozef3 geplant ist, wie z.B. Vakuummetallisieren
oder Siebdrucken, empfiehlt es sich, die zu dekorierenden
Plattenoberfléchen mit sauberem Wasser und Wildleder
oder einem weichen Tuch abzuwaschen. Dies hat den
Vorteil, dass Spuren statischer Aufladung nach Entfernung
der Schutzfolie von der Platte entfernt werden, die ande-
renfalls Staub anziehen kénnten. Fir die Allzweckreinigung
kann Acrylglas einfach mit kaltem sauberem Wasser mit
einem kleinen Reinigungsmittelzusatz gewaschen werden.
Die Verwendung von Lésemitteln wie methylierten Alkoholen,
Terpentin, Testbenzin oder Marken-Fensterreinigungs-
produkten ist weder notwendig noch empfehlenswert.

Spanende Bearbeitung

Die Bearbeitungsbedingungen fur Acrylglas-Platten sind
dhnlich wie die fur Weichmessing oder Hartaluminium,
mit zwei wesentlichen Unterschieden:

* Acrylglas erweicht beim Erwérmen auf Temperaturen
Uber 80 °C. Bei der spanenden Bearbeitung kann wesent-
liche Wérme entstehen und Spannungen verursachen,
weshalb es wichtig ist, die Warmeentwicklung auf ein
Minimum zu reduzieren. Dies erzielt man am besten mit
einem KUhlmittel, das auch als Schneidflussigkeit fungiert
und Spéne aus dem Schneidbereich entfernt.

* Acrylglas ist ein sprédes Material. Deshalb darf nur mit
geringem Andruck und niedriger Vorschubgeschwindigkeit
geschnitten werden. Verschiedene Kiuhlmittel kénnen
verwendet werden, einschlief3lich Wasser und Wasser-/
Luftnebel, 18sliche Ole und Druckluft. Lésliche Ole
mussen als Ol- in Wasseremulsion vorliegen und dirfen
keine Lésemittel enthalten, die eine Haarrissbildung
verursachen kénnen.

Bei der spanenden Bearbeitung, wie z.B. beim Bohren oder
Schneiden von Acrylglas, kann die Warmeentwicklung
Spannungen im Arbeitsstick erzeugen, die zu einer Haar-
rissbildung fohren, d.h. zu einem Phénomen, das vielen
Kunststoffmaterialien unter Spannungseinwirkung gemein
ist. Die Gefahr der Haarrissbildung kann durch einfaches
Tempern reduziert oder eliminiert werden, und es empfiehlt
sich, alle spanend bearbeiteten Komponenten aus
Acrylglas zu tempern. Auf Seite 19 wird der Temperprozess
im Einzelnen beschrieben.

1. Schneidwerkzeuge

Um bei Acrylglas eine hohe Oberfléchengite zu erzielen,
mussen samtliche Schneidwerkzeuge stets scharf sein. Die
meisten fur die Bearbeitung von Kunststoffen, Holz oder
weichen Metallen konzipierten Handwerkzeuge eignen sich
auch fur Acrylglas, mit Ausnahme von Laminatschneid-
gerdten, Fallmessern und Stanzwerkzeugen. Die meisten
Elektrowerkzeuge kénnen ebenfalls verwendet werden;

mit HSS1-Werkzeugen l@sst sich eine gute Schnittqualitét
herstellen. FUr langere Arbeitsgénge sollten Wolframkarbid-
bestickte Schneiden und -Werkzeuge verwendet werden,
um eine ladngere Lebensdauer zu erhalten. Fur genave
Arbeiten, insbesondere wenn ein sehr gutes Oberfléchen-
finish bendtigt wird, eignen sich fir die spanende Bearbeitung
von Acrylglas diamantbestickte Werkzeuge besonders gut.

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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n

2. Sagen
FiUr kleinere Arbeiten kann Acrylglas mit feingezahnten wie sie fir Aluminium verwendet werden, werden besonders 8
Handsdégen, wie z.B. einer Schweif- oder Bugelsdge, for das Ségen von Acrylglas empfohlen, ebenso wie Band-, g
getrennt werden. Das Arbeitsstick muss gut befestigt sein, Stich- und Schweifsdgen. Nachstehende Tabelle vermittelt 5
und nur geringer Druck darf angewandt werden. einen Uberblick Uber die empfohlenen Ségebedingungen g
Motorségen mit jedem zweiten Zahn abgeschrégt, for Acrylglas.
. Optimale Ségeblatt- Optimaler Ségezahnabstand B
Sagetyp T . Empfehlung S a
geschwindigkeit (ca.) Plattenstérke Zédhne/cm ==
Ségefuhrungen még- % %
bis zu 3 mm 6-8 lichst nahe zusammen- =
Bandsdge 1500 U/min 3-13 mm 4.5 halten, um ein Verdre- £
Uber 13 mm 1,5-2 hen des Ségeblattes zu
vermeiden 4
Kreissdge . .. . =
frertincrel sos k] 3000 U/min Alle Stérken 0,8-1,6 siehe Abb. 1 3
c o
Blatt zum Stillstand S §
@©
Schweifsége nicht kritisch bis zu 6 mm 5-6 kommen Icssen., bevor = ?
es aus der Schnittkerbe ©
gezogen wird. S

Ul

Bedingungen fur das Sagen von Acrylglas

Folgende Abbildungen zeigen ein empfohlenes TCT2-Kreisségeblatt, das sich fir das Schneiden von Acrylglas-Platten eignet.

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

i< 8mm >| 6
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Acrylglas xt & gs

Verarbeitung von Acrylglas extrudiert & gegossen

3. Ritzbrechen

Acrylglas bis zu 4 mm Stérke kann geradlinig durch tiefes
Ritzen an der Oberfléche mit einer scharfen Stahlreiinadel
und anschlieBendes Brechen getrennt werden. Dabei wird
die Platte so eingespannt, dass die Ritzspur oben liegt und
genau entlang einer Werkbankkante fohrt. Die Technik
fordert einige Ubung und eignet sich am besten fur kleine
Sticke aus dinnen extrudierten Platten. Ein geeignetes
Anreif3instrument ist das STANLEY-Messer Nr. 5194. Die
folgenden Abbildungen zeigen den Vorgang im Einzelnen.

Brechen der eingeritzten Linie

Ritzbrechen von Acrylglas

4. Laserschneiden

Acrylglas kann mit Lasergeréten geschnitten werden. Auch
sehr komplizierte Formen lassen sich mit dieser Technik
realisieren. Plattenstérken bis zu 25 mm kénnen geschnitten
werden, doch ist unter Umstdnden ein gewisses Experimen-
tieren erforderlich, um ein optimales Kantenfinish bei
Stérken Uber 12 mm zu erzielen. Um die Kante von laser-
geschnittenem Acrylglas kénnen gewisse Spannungen
entstehen, weshalb der Laserstrahl genau fokussiert
werden muss.

Wenn im Bereich einer lasergeschnittenen Kante geklebt
oder oberflachendekoriert werden muss, ist es unter
Umsténden erforderlich, einen kurzen Temperzyklus
durchzufGhren, um die Gefahr einer Haarrissbildung
entlang der Kante zu verhindern. Unter Umsténden ist es
vorteilhaft, die obere Schutzfolie zu entfernen, um den
Kantenpoliereffekt des Laserstrahls zu nutzen.

Beim Laserschneiden von Acrylglas wie von
anderen Materialien ist es sehr wichtig, dass der
Schneidkopf mit einem geeigneten BelUftungssystem
versehen wird, um Spuren von unangenehmen
oder sogar toxischen Verbrennungsdéampfen
abzuziehen. Im Zweifelsfall ist der Rat des Maschinen-
herstellers einzuholen. Vor dem Laserschneiden
von Acrylglas sind die Sicherheitshinweise Gber
Entflammbarkeit und Verbrennungsprodukte zu
beachten.

5. Bohren

Standard-Spiralbohrer fir die Holzbearbeitung kénnen for
alle normalen Bohrarbeiten an Acrylglas verwendet werden.
Es empfiehlt sich, Spiralbohrer nachzuschleifen, um einen
Spanwinkel von Null zu erhalten.

Nach Méglichkeit sollte das Arbeitsstick auf der Unterseite
entweder mit Abfall-Acrylglas oder Hartholz unterstutzt
werden, um eine Splitterbildung zu verhindern, wenn die
Spitze auf der Unterseite durchtritt. Auf keinen Fall darf die
Acrylglas-Platte vor dem Bohren mit einem Kérner markiert
werden. Ein kleines Markierloch kann gebohrt werden,

um die Bohrung zu lokalisieren.

Beim Bohren tiefer Lécher in Acrylglas miUssen Kihimittel
verwendet werden. Beim Bohren missen die Bohrspéne
regelméaBig aus der Bohrung entfernt werden.

Lochsdgen kénnen fir die Herstellung gréofierer Locher mit
einem Durchmesser Uber 12 mm verwendet werden. Fur
das Bohren grof3er Lécher in dinnen extrudierten Platten
haben sich Kegelschneidbohrer bewdéhrt, insbesondere
wenn es nicht méglich ist, das Werkstiuck zu unterstitzen.

Lo dloapendo

T el Austragaiianhar
-y i

Vranw rieol
15 -

S W geansToohg Zue
Arrdgas-dteriache

Standard-Bohrer (130°) mit nachgeschliffenen Schneidkanten
for das Bohren von Acrylglas

6. Schrauben und Gewindeschneiden

FUr das Gewindeschneiden von Acrylglas eignen sich Standard-
werkzeuge, doch nach Méglichkeit sollten Grobgewinde
hergestellt werden, die weniger schadensanfdllig sind.
Schmiermittel sind wichtig, wobei Wasser oder Iésliches Ol
vorgezogen werden.

Die Gewinde durfen nicht Uberbeansprucht werden.
Gewinde sollten nicht in Acrylglas geschnitten werden,
wenn die Verbindung héufig gelést werden muss.

In diesen Féllen sind Metallinserts vorzuziehen.

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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7. Drehen

Acrylglas kann auf konventionellen Metalldrehmaschinen
bearbeitet werden. Wichtig ist aber, dass das Werkstiuck
durch Kuhlmittel und niedrige Vorschubgeschwindigkeiten
kihl gehalten wird. Eine Uberhitzung des Werkstiicks kann
zu lokalen Verformungen und Toleranzverlust fGhren.
Spater kann es auch zu einer Haarrissbildung kommen.

Der Drehstahl muss korrekt geschliffen werden. HSS-
Werkzeuge werden vorgezogen, mit einem Spanwinkel von
Null und einem Freiwinkel von 15 bis 20°. Die feinkérnige
Struktur von HSS-Werkzeugen fihrt zu einem besseren
Finish als TCT-Werkzeuge, doch missen alle Schleiffléchen
sehr scharf gehalten werden.

Schneidgeschwindigkeiten von 90-150 m/Minute sind
typisch fir das Drehen von Acrylglas. Um ein erstklassiges
Finish zu erhalten, sollten Geschwindigkeiten von 15-30 m/
Minute angewandt werden.

Das Diamantschneiden empfiehlt sich besonders, wenn
nach dem Drehen ein gut poliertes Oberflachenfinish
benétigt wird.

8. Besaumen

Fur die schnelle spanende Bearbeitung von Acrylglas eig-
net sich eine Besdummaschine. Fir die Holzbearbeitung
ausgeristete Maschinen sind geeignet, doch werden
Werkzeuge mit zwei Schneidmessern vorgezogen. Besdumt
wird trocken, da Spéne leicht zu entfernen sind.

9. Gravieren

Acrylglas lésst sich leicht mit Hilfe eines Pantographen oder
mit CNC-Maschinen gravieren. Die Lasertechnik eignet
sich fir die Herstellung bemerkenswert feiner Details auf
Acrylglas. Flussige KGhimittel sind im Allgemeinen nicht
erforderlich. Ein direkt auf die Schnittstelle gerichteter
Druckluftstrahl entfernt Spéne und kihlt das Werkzeug.
Die Gravuren werden am zweckmaéafigsten mit einem
gebréuchlichen Wachs gefullt. Lacke kénnen ebenfalls
verwendet werden, doch sind nur Lacksorten zulédssig, die
for den Gebrauch mit Acrylglasplatten vorgesehen und da-
mit kompatibel sind. Wenn Acrylglas graviert und mit Lack
gefillt werden soll - insbesondere fur den Einsatz im
Freien - mUssen die gravierten Teile vor dem Fillen
getempert werden, um eine anschlieBende Haarrissbildung
zu verhindern.

10. Frasen

Frasen ist heute wahrscheinlich die wichtigste Bearbeitungs-
technik fur Acrylglas. Fréswerkzeuge mit einem festen
Kopf, beweglichem Kopf sowie tragbare Standard-
Holzbearbeitungsfraser eignen sich fur Acrylglas, wenn

die gleichen Schneidgeschwindigkeiten wie fir Holz
verwendet werden.

Schneidwerkzeuge mit zwei Auskehlungen, die geschliffen
und gehont sind und einen Freiwinkel von ca. 12° oder
mehr aufweisen, sind besonders empfehlenswert.

Gefrést wird gewshnlich trocken. Dennoch sollten die
Frasspéne entfernt und das Werkzeug mit Hilfe eines
Druckluftstrahls gekUhlt werden.

HSS-Schneidwerkzeuge fihren beim Werkstick zu besseren
Ergebnissen als TCT Werkzeuge, trotz kirzerer Lebensdauer.
Deshalb mussen sie regelméfig geschérft werden.

Fraser Spindelgeschwindigkeit

ca. 24000 U/m
ca. 18000 U/m

@ 6 - 12 mm oder weniger
> 12 mm

11. Oberflachenbearbeitung

Spanend bearbeitete Oberfléchen von Acrylglas sind
gewdhnlich matt, sofern nicht diamantbestickte Schneid-
werkzeuge verwendet werden. Bearbeitungsmarkierungen
werden am besten durch Abziehen mit einer auf 90° ein-
gestellten scharfen Klinge oder Schleifen gefolgt von der
Wiederherstellung des Glanzfinishs durch Polieren entfernt.

Schleifen

Eine im Futter eingespannte oder tragbare Schmirgelscheibe
kann verwendet werden, ebenso wie Schleifbénder, um
Maschinenmarkierungen oder Ségeschnittmarkierungen von
Acrylglas-Kanten zu entfernen. Es sollte trocken geschliffen
werden. Nur mit geringem Anpressdruck arbeiten, um ein
Aufweichen oder Schmelzen der Oberfléche zu vermeiden.
Nach dem Schleifen muss die Acrylglasplatte getempert
werden, bevor sie verklebt oder bedruckt wird.

Palieren

Die Verwendung einer Baumwoll-Schwabbelscheibe ist die
traditionelle Poliertechnik fir Acrylglas. Die Kanten missen
zuerst durch Abziehen oder Schleifen vorbereitet werden,
um sémtliche Maschinenmarkierungen zu entfernen.
Anschlieend kann eine milde abrasive Polierseife aufge-
tragen werden. Empfohlen wird eine méflige Drehzahl und
nur ein sehr geringer Andruck. Anderenfalls kann es zu
einer Uberhitzung kommen.

Diamantpolieren: Diese Technik kann fir gerade Kanten
mit hervorragenden Ergebnissen verwendet werden. Sie
fohrt nicht zu den abgerundeten Kanten, die oft durch
Schwabbelscheiben entstehen. Diamantpolieren fuhrt zu
sehr geringen Spannungen in der Oberflache.

Flammpolieren: Die Flammpoliertechnik eignet sich ideal
zum Polieren dunner Acrylglas-Tafeln, insbesondere klar
extrudierter Platten fir POS-Artikel, weil sie schnell und
wirksam ist. Eine gute Fras- oder Abziehkante ist wesent-
lich for das Flammpolieren. Spezialausristungen werden
angeboten, aber auch eine kleine I6tlampenartige Gas-
flamme kann verwendet werden. Die Technik setzt etwas
Ubung voraus, um das gewinschte Ergebnis zu erhalten.

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Nur der heif3este Teil der Flamme darf kurz auf dem Werk-
stick auftreffen, und die Flamme muss schnell dariber
gefihrt werden. Besondere Vorsicht ist geboten, dass die
Oberflache nicht entziindet. Es ist darauf hinzuweisen,
dass Flammpolieren zu hohen Eigenspannungen in Kanten
fohrt. Wenn flammpolierte Kanten verklebt oder dekoriert
werden sollen, missen die Werksticke zuvor getempert
werden.

Flammpolieren kann bei stark eingeférbten Platten
schwierig sein und zu einem matten Finish oder einer
Verfdarbung fohren.

Handpolieren: Diese Technik eignet sich fur die Wieder-
herstellung des urspringlichen Glanzfinishs durch Entfer-
nung kleiner Kratzspuren. Tiefe Kratzspuren sollten zuerst
durch Verwendung von wasserfestem 600er Schleifpapier
mit einer leichten kreisenden Bewegung entfernt werden.
Um eine optische Verzerrung zu verhindern, sollte der
geschliffene Bereich viel gréfier sein als die beschadigte
Oberflache. Anschlieflend kann die matte aufgeraute
Oberfldche mit einer Acryl-Markenpolitur, die bei Fritsche
erhdltlich ist, auf Hochglanz gebracht werden. Eine gute
Metallpolitur fur Silberartikel kann verwendet werden,
sofern das Produkt geprift und als mit Acrylglas
kompatibel befunden wurde.

Vor dem Flammpolieren lesen Sie bitte die
Sicherheitshinweise Uber die Entzundlichkeit durch.

Warmformen (Thermoformen)

1. Alilgemeines

Acrylglas muss zum Warmformen gleichméflig erwérmt
werden. Gegossenes Material erfordert im Allgemeinen
eine leicht héhere Temperatur als extrudiertes Material.
Die optimale Heizzeit und Temperatur héngen von der
Stérke der Platte, der Art des verwendeten Werkzeugs und
dem gewinschten Grad der Dehnung ab.

Zwischen dem Warmformen von gegossenen und
extrudierten Platten gibt es fundamentale Unterschiede.
Um optimale Ergebnisse zu erzielen, missen diese bekannt
sein, bevor Material warmgeformt wird. So haben extru-
dierte Acrylglas-Platten z.B. eine niedrigere Festigkeit der
Schmelze als gegossene Platten, sie erweichen schneller
und kénnen mit sehr geringer Kraft gedehnt werden. Aus
diesem Grund eignen sie sich besser fir das Vakuumformen
als gegossene Platten, welche eine gréfiere Kraft erforderlich
machen und eine geringere Elastizitét besitzen. Wenn
extrudierte Platten Gberhitzt werden, beginnen sie sich unter
ihrem eigenen Gewicht zu dehnen, wenn sie vertikal in
einen Ofen gehéngt werden. Deshalb ist die Kontrolle der
Erwérmungszeit und -temperatur kritisch, wenn die Platten
im Ofen erwérmt werden.

Die Erwérmung extrudierter Platten auf einem horizontalen
Ofeneinsatz wird nicht empfohlen, weil auf der heiflen

Plattenoberfldche schnell Markierungen entstehen und sie
schnell auf dem Einsatz festkleben kann. Infraroterwérmte

Vakuum-Formmaschinen tragen zur Lésung dieses Problems
bei und sind die empfohlene Option fir das Warmformen
extrudierter Acrylglas-Platten.

Gegossene Acrylglas-Platten eignen sich besser fur das
Warmformen mittels mechanischer Formpresstechniken,
bei denen durch Klemmen und Pressen eine gréfere Kraft
angewandt werden kann.

2. Erwarmen

Bei der Erwérmung gegossener Acrylglas-Platten auf
140 bis 170 °C werden sie elastisch und gummiartig und
kénnen durch Anwendung von Kraft, wie Druckluft oder
mechanische Klemmen, zu komplexen Formen verstreckt
werden. Wenn sie in dieser Form gehalten und unter 90
°C abgekUhlt werden, behalten sie diese Form bei. Bei
Wiedererwérmung bilden sie sich zu der urspringlichen
flachen Platte zurick.

Wenn extrudierte Acrylglas-Platten auf diese Temperatur
erwarmt werden, verhalten sie sich éhnlich wie gegossene
Platten, abgesehen davon, dass sie einfacher zu verformen
sind, weniger Kraft erforderlich machen und eher flieen
als sich dehnen. Folglich bilden sich Formteile aus
extrudierten Platten bei der Wiedererwérmung nicht in
den urspringlichen flachen Zustand zurick.

Folgende Abbildung veranschaulicht die Wirkung der
Erwéarmung auf gegossene und extrudierte Platten. Als
Daumenregel sollte die Warmformtemperatur fir gegossene
Platten 170 °C und fir extrudierte Platten 155 °C betragen.

Gegossenn

Estrudiana
Fimten

Abgesehen vom Abkanten, ist die gesamte Oberfléche der
Platte méglichst gleichméaflig zu erwérmen. Fir gegossene
Platten eignet sich dazu am besten ein Umluftofen mit ge-
nauer Temperaturregelung. Sowohl klare als auch
eingeférbte Platten kénnen auf horizontale saubere
Hordenbleche im Ofen gelegt werden. Wenn eine besonders
hohe optische Qualitét gefordert ist, sollten die Platten
jedoch vertikal aufgehéngt werden, um Oberfléchen-
beschadigungen oder Kontamination wéhrend der Erwérmung
zu verhindern. Geeignete Aufhédngklemmen kénnen so
konstruiert werden, dass die Platten entlang ihrer gréfiten
Abmessung aufgehéngt werden. Das vertikale Aufthéngen
von Platten empfiehlt sich ebenfalls for die Erwérmung
extrudierter Platten in einem Umluftofen.

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Alternativ zu Umluftéfen kénnen bestimmte Infrarot-Heiz-
gerdte fur die Erwérmung von Acrylglas-Platten verwendet
werden, z.B. Quarz- und Keramikelemente. Diese kénnen
die Oberflachen sehr schnell erwérmen. Deshalb missen
Heizelemente und Heizplatten so konstruiert sein, dass sie
eine gleichméfBige Erwéarmung unter sorgféltig kontrollier-
ten Bedingungen gewdahrleisten, um eine Uberhitzung und
einen Abbau der Platte zu verhindern.

Bei Verwendung von Infrarot-Heizelementen sollte die
Platte gleichméaflig auf beiden Seiten erwéarmt werden,
d.h. unter Verwendung doppelseitiger Heizplatten.

2.1 Sicherheitshinweis

Auf Vakuumformmaschinen verwendete Infrarot-Heizelemente
kénnen die Temperatur der Platte sehr schnell erhéhen, und
eine Uberhitzung ist méglich. Wenn die Oberflédchen-
temperatur von Acrylglas 200 °C Ubersteigt, kommt es zu
einem Materialabbau, gefolgt von Zersetzung und der Frei-
gabe entzindlicher Zersetzungsgase. Die ersten Anzeichen
dafir sind bei gegossenen Platten eine Blasenbildung auf
der Oberflédche, gefolgt von einem knisternden Geréusch,
wenn die Platte beginnt, sich zu zersetzen.

Wenn Blasen in extrudierten Platten auftreten, ohne dass
es Anzeichen einer Zersetzung gibt, ist dies wahrscheinlich
eher auf absorbierte Feuchtigkeit zurickzufGhren. Dann ist
ein Trocknungszyklus bei einer Temperatur von 90 bis 95 °C
Uber Nacht erforderlich.

Schwindung:

Die Verarbeitungsverfahren fir gegossene und extrudierte
Acrylglas-Platten unterscheiden sich wesentlich voneinander
und beide Materialien weisen bei Erwérmung auf
Warmformtemperatur eine gewisse Schwindung auf.

Wenn beispielsweise gegossene Platten erwérmt werden,
schwinden sie, so dass sie nach der Abkiuhlung rund 2 %
kirzer und schmaler sind und eine wahrnehmbar gréfiere
Starke aufweisen. AnschliefBend findet beim Wiedererwérmen
keine weitere Schwindung statt, aber diese Anfangsschwin-
dung muss bericksichtigt werden, wenn die Platte vor dem
Warmformen zugeschnitten wird.

Wenn extrudierte Platten erwéarmt werden, weisen sie

in Extrusionsrichtung eine gréf3ere Schwindung auf und
sehr wenig Schwindung quer zur Extrusionsrichtung. Es ist
schwierig, fUr extrudierte Platten genaue Schwindungswerte
anzugeben, weil dies von der Stérke und der Erwérmungsdauer
abhdngt. Allgemein schwinden 2 mm starke Platten etwas
starker als 5 mm starke Platten, im typischen Fall betrégt
die Schwindung aber nicht mehr als 5 %.

Wenn die Platten vor der Erwarmung kalt in einen Rahmen
gespannt werden, ist die Schwindung begrenzt, und gewéhnlich
sollte keine Schwindungstoleranz benétigt werden.

Abkuhlung:

Nach dem Warmformen sollten gegossene Platten im
Werkzeug verbleiben, bis sie sich auf eine Temperatur

von rund 60 °C abgekUhlt haben. Wichtig ist dabei eine
gleichméafige Abkihlung, um ein Verziehen des Formteils
und Spannungen zu verhindern. Die Formteile sollten aber
nicht zu lange im Werkzeug gelassen werden, weil sie sich
sonst auf dem Werkzeug zusammenziehen und beim
Herausnehmen beschédigt werden.

Acrylglas xt kann bei einer leicht héheren Temperatur aus
dem Werkzeug genommen werden, z.B. bei 70 bis 80 °C.
Um ein Verwerfen grof3er flacher Formteile zu vermeiden,
sollten sie in Kihlgestelle gelegt werden. Dabei kénnen sie
gegebenenfalls in entgegengesetzter Richtung gezogen
werden, bis Raumtemperatur erreicht ist.

Auswirkungen des Warmformens auf den Farbton:
Bestimmte Acrylglas-Farbténe kénnen sich wahrend des
Erwdrmungsprozesses, besonders bei Uberhitzen der Platte,
leicht verdndern. Deshalb sollte man sich stets vergewissern,
dass die erste Oberflache immer die "Vorzeigeseite" ist, da
die zweite Oberfléiche nach der Erwérmung leicht matter
sein kann. Wichtig ist auch, darauf zu achten, dass es beim
Dehnen geférbter Platten wéhrend des Warmformens zu
einer unvermeidlichen Verdinnung der Platte und
moglicherweise zu einer Verringerung der Opazitdt kom-
men kann.

FUr gegossene eingeférbte Acrylglas-Platten ist die
"Vorzeigeseite" immer die Oberfléche, auf der sich die
bedruckte Schutzfolie befindet.

3. Warmformmethoden

Acrylglas lésst sich mit verschiedenen einfachen Techniken
warmformen. Die am besten geeignete Technik héangt vom
Dehnungsgrad ab, der notwendig ist, um das gewinschte
Ergebnis zu erzielen. Fur Blaskuppeln und dhnliche Formen
ist eine Formstation mit Kniehebelpressen und Stahlringen
zur Befestigung der heif3en Platte notwendig. Die folgenden
Abbildungen zeigen typische Grundkonstruktionen.

Formen einfacher Kriimmungen

Das Formen einfacher Krimmungen erfordert wenig Kraft,
weil dabei praktisch keine Dehnung erzielt wird. Das heifle
Acrylglas wird auf das Werkzeug gelegt, das mit mehreren
Schichten Tuch ausgelegt ist, um Oberfléchenmarkierungen
zu verhindern. Die Platte nimmt dann die Form der
Krommung an.

Mit sinem Tuch ausgelegta
Fasnm

Formen einfacher

Krimmungen
Erwarmies Acryiglas
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Das Streckformen ist eine weitere Technik fur die Herstellung
einfacher Krimmungen. Dabei ist eine etwas héhere Kraft
erforderlich, um die heif3e Platte Uber ein Rundwerkzeug zu
ziehen und sie dort mit einer Tuchschablone zu halten, bis
sie sich abgekuhlt hat.

Streckformen

Rohre

Aus erwdérmten Acrylglas-Platten kénnen Rohre hergestellt
werden, indem das Acrylglas in ein mehrteiliges zylindrisches
Werkzeug gelegt und das Werkzeug in einer Einspannrichtung
fixiert wird. Dabei ist die Warmekontraktion zu bericksichtigen,
und die genaue Groéfle des Rohlings muss durch Versuch
festgestellt werden. Die Verbindungskante im Formteil kann
mit Klebstoff verklebt werden. Die Technik eignet sich zur
Herstellung von Rohren mit groBem Durchmesser,
beispielsweise fur Ausstellungsmodelle, die durch Extrusion
oder Gief3en nur schwer herzustellen sind.

Ervells i ACTARGRYS

e et ACrvigies

Fiodw m Hartmvormeshing

Abkanten

Abkanten ist eine sehr wichtige Technik fir die Herstellung
von Ausstellungsobjekten, POS-Artikeln und vielen anderen
Komponenten aus Acrylglas einschlief3lich Késten, Regale,
Leuchtenabdeckungen, Nahrungsmittelbehdélter usw.

Die Acrylglas-Platte wird mit Hilfe eines Heizelementes,
gewdhnlich einem Heizdraht, entlang einer schmalen Linie
erwdrmt. Wenn die Formtemperatur erreicht ist, wird die
Platte abgekantet und solange festgehalten oder festge-
klemmt, bis sie abgekihlt ist. Zu den fur das Abkanten
geeigneten Heizelementen gehéren Nichromdraht und
elektrische Heizbénder, je nach Radius der erforderlichen
Krimmung und Stérke der verwendeten Platte. Fur Platten
mit einer Stérke Uber 5 mm empfiehlt sich eine doppelsei-
tige Erwdrmung. Solche Ausristungen lassen sich selbst
herstellen, doch sind im Handel hervorragende Maschinen
dieser Art erhdltlich. Die Abbildung zeigt ein typisches
Haltegestell zum Abkuhlen von abgekantetem Acrylglas.

Wenn eine scharfe Abkantung an einer starken gegossenen
Platte hergestellt werden muss, kann es nitzlich sein, eine
"V"-Kerbe entlang der Innenseite auf ca. halber Plattentiefe
herzustellen. Dies bewirkt, dass Material entfernt wird und
es einfacher ist, eine scharfe Abkantung herzustellen,
allerdings auch unter der Gefahr, dass eine schwéchere
Kante entsteht.

Haohestreifan

Cirtlich arwrmbas und
umgefonmies Amyiglas

Haltegestell zum Ab-
kthlen von abgekan-
tetem Acrylglas

Hiolz -ooar Metalboden

Fir eine scharfe Abkantung sollte die Breite der zu behei-
zenden Zone das Vier- bis Sechsfache der Plattenstérke
betragen. Beim Abkanten langer flacher Teile kann es
entlang der Krimmungslinie zu einem gewissen Verzug
kommen. Dies ist beim Abkanten immer méglich und sehr
schwer zu verhindern. Wenn die Verformung absolut nicht
akzeptabel ist, sind die einzigen Alternativen das Warmformen
der gesamten Platte oder Kleben.

Um den Verzug zu reduzieren, empfiehlt es sich, eine
maéglichst rechtwinklige Krummung herzustellen, weil
diese dem Paneel zusétzliche Steifheit verleiht. Je flacher
der Krimmungswinkel, desto gréfier ist gewdhnlich

die Materialwerfung.

Durch értliches Erwérmen von Acrylglas entste-
hen Spannungen. Sie werden durch die Schwin-
dung der Platte im erwérmten Bereich verursacht.
In Gegenwart von Lésemitteln in Klebstoffen,
Druckfarben oder Spraylacken kann es insbeson-
dere bei extrudierten Platten zu einer Spannungs-
rissbildung kommen. Um diese Gefahr zu verhin-
dern, sollten die Formteile nach dem Abkanten
getempert werden.

Metallkontakt-Heizelemente sind unter Umstén-
den fur Acrylglas xt nicht geeignet, weil sie auf
der Oberflache der Platte kleben und Markierun-
gen verursachen.

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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4. Formen mehrfacher Kriimmungen

Bei dieser Technik wird die erwérmte Platte an den Kanten
festgeklemmt, worauf mit verschiedenen Mitteln, wie z.B.
Luftdruck, Formpressen usw., ein dreidimensionales
Formteil hergestellt wird.

Freiformen mit Hilfe von Druckluft ohne Werkzeug

Die erwdrmte Platte wird aus dem Ofen genommen, auf
eine Formstation gelegt und festgeklemmt. Anschlieflend
wird Druckluft zugefihrt, bis die Kuppel die gewinschte
Form und Héhe hat (siehe Abbildung unten). Luftdricke
von 0,3 N/mm? sind ausreichend, doch ist ein um so
geringerer Druck erforderlich, je groer die Kuppel ist. FOr
starke Platten ist ein gréf3erer Luftdruck erforderlich als for
dUnne Platten. Bei der Verarbeitung extrudierter Platten ist
gréf3ere Vorsicht geboten. Es empfiehlt sich, eine Transport-
platte fir die Erwérmung und den Transport der Platte zur
Formstation zu verwenden, um einen Warmeverlust zu
verhindern, der zu Formteilmarkierungen fohren kann. Die
Transportplatte sollte deshalb mit mehreren Lagen Tuch
abgedeckt und in der Mitte mit einer Offnung versehen
sein, durch die die Luft eingeblasen werden kann.

Gelegentlich kann es auch von Vorteil sein, die Luft mittels
Bandheizelementen an der Luftleitung vorzuerwérmen, um
KOhlmarkierungen auf der extrudierten Platte zu verhindern.

Hontroisors bcha

Spanniahimes

Formen mit Negativwerkzeug und Luftdruck

Acrylglas gs kann in Werkzeugen mit Druckluft geformt
werden, um eine genaue Konturenwiedergabe zu erzielen.
Die Werkzeuge kénnen aus Metall oder harzverklebten
Materialien und sogar Hartholz sein. Wichtig ist, dass die
Werkzeuge in der Lage sind, den hohen Luftdricken stand-
zuhalten. Die nachstehende Abbildung zeigt eine typische
Werkzeugkonstruktion: Wichtig sind die Entliftungsbohrungen
zum Abfihren eingeschlossener Luft.

Entipungaofiningn

Luficifumcs

Verformen mit Positivwerkzeugen

FUr die meisten Formprozesse in Verbindung mit Acrylglas
werden Positivwerkzeuge der einfachsten Konstruktion ver-
wendet. Fur viele Artikel, bei denen optimale Klarheit bei-
behalten werden muss, empfiehlt sich eine rahmenartige
Vorrichtung, die das Acrylglas nur am Umfang des flachen
Bereichs berthrt, so dass die urspringliche hochwertige
Oberfléche der Platte beibehalten wird.

Formen von Schalen mit Rahmenwerkzeug

Die Abbildungen veranschaulichen komplexere Verfahren
for das Formen von Acrylglas mit Pressen, die mit druckluft-
unterstUtzten Kolben ausgeristet sind.

Faderbalastate Klammyorrichiung
-' Har Miteriabeinzug

R ] T e B s T

Formpressen mit Stempel und Negativform
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Verarbeitung von Acrylglas extrudiert & gegossen

5. Vakuumformen

Das Vakuumformen ist eine beliebte Technik fir das
Formen von Artikeln aus Polymer-Plattenmaterial. Viele
kommerzielle computergeregelte Vakuumformmaschinen,
die mit Infrarot-Heizplatten ausgeristet sind, stehen fir die
Hochgeschwindigkeitsverarbeitung zur Verfogung. Acryl-
glas xt extrudierte Platten eignen sich ideal fur Vakuum-
formprozesse, weil sie infolge der geringeren Schmelzstérke
mit relativ geringen Yakuumkréften gezogen werden
kénnen, eine hohe Dehnbarkeit aufweisen und damit eine
gute Definition im Werkzeug erméglichen. Gegossene
Acrylglas-Tafeln benétigen héhere Formkréfte und eignen
sich damit weniger fur Niederdruck-Vakuumformprozesse,
es sei denn, die Formen sind grof3 und von der Konstruktion
her einfach, wie z.B. Badewannen.

Werkzeuge
Fur langere Produktionszyklen und erstklassige Konturen-

wiedergabe sollten Werkzeuge aus Gussaluminium mit
Wasserkuhlkandlen verwendet werden. Ein glattes, mattes
Werkzeugfinish wird empfohlen. Staubpartikel dirfen nicht
in das Werkzeug gelangen, weil sie besonders beim Formen
klarer Platten Markierungen verursachen. Die Werkzeug-
temperaturen sollten im Bereich von 80 °C bis 95 °C
gehalten werden.

Sy N—— Wl i el o, PPV ) T I

e =
¥ o ¥ o ¥ o

¥ ¥

x| el

Pressformen mit Luft/Vakuum

Erwé&rmung
FUr Platten mit einer Starke Gber 2 mm ist beidseitiges

Erwéarmen empfehlenswert. Es ist schwierig, genaue
Empfehlungen zu den Heizzeiten und -bedingungen zu
geben, weil diese von der Maschinenkonstruktion abhéngen.
Der Maschinenhersteller kann Informationen dazu liefern.
Allgemein gesagt, werden die oberen Heizelemente
gewdhnlich auf eine Leistung von 20 kW/m?, die unteren
Heizelemente auf 8 kW/m? eingestellt. Davon ausgehend
sollte die Platte sorgféltig erwérmt und regelméfig gepruft
werden, bis sie zum Formen bereit ist. Dies erfordert einiges
Experimentieren. Besonders wichtig ist aber, dass die Platte
nicht Gberhitzt wird und sich auf das untere Heizelement
durchbiegt, weil dadurch die Maschine beschddigt und eine
Feuergefahr entstehen kann. Es empfiehlt sich, Luft in den
Ofenhohlraum einzublasen, um so die warme Platte gegen
Ende des Erwérmungszyklus zu unterstiutzen.

Extrudierte Acrylglas-Platten kénnen Feuchtigkeit aufneh-
men, die beim Vakuumformen zu einer Blasenbildung
fohren kann. Wenn beim Vakuumformen von Acrylglas

xt Feuchtigkeitsblasen auftreten, sollte die Platte vor der
Verwendung vorzugsweise nach Entfernung der Schutzfolie
getrocknet werden. Eine Trocknungsdauer von mindestens
24 Stunden bei 90° C bis 95° C kann erforderlich sein.

Abkihlen

Die Formteile sollten méglichst bald im noch recht warmen
Zustand aus der Form genommen werden, weil sie ande-
renfalls auf das Werkzeug schrumpfen kénnen und schwer
zu entfernen sind. Wenn sie zu heify aus dem Werkzeug
genommen werden, kénnen sie sich verformen. Die
Verwendung von Kihlgestellen kann vorteilhaft sein, wenn
schnelle Zykluszeiten erwinscht sind, ohne in Gefahr einer
Verformung zu laufen. Aber auch hier missen die idealen
Bedingungen experimentell ermittelt werden.

Kleben

Alle Acrylglas-Typen kénnen mit Acrylklebstoffen verklebt
werden. Die Auswahl des richtigen Klebstoffs ist ausschlag-
gebend fur die Herstellung guter Klebverbindungen mit
hoher Festigkeit, Haltbarkeit und optischer Klarheit.

1. Laminieren/Kaschieren

Acrylglas-Platten kénnen unter Verwendung eines 16semit-
telfreien, klaren Klebstoffs miteinander laminiert werden.
Dies fihrt zu einer Klebverbindung, die bei Aufienanwen-
dungen haltbar ist, hervorragende optische Klarheit und
gute mechanische Festigkeit aufweist.

2. Kantenverbindungen

Das Lésemittelschweif3en ist die schnellste und einfachste
Technik for die Herstellung von Kantenverbindungen. Die
besten Ergebnisse erzielt man einfach und sicher durch
Anwendung von speziellen Klebern.

3. Verkleben mit anderen Substraten

(Metall, Holz, Glas usw.)

Am einfachsten wird Acrylglas mit anderen Substraten durch
Verwendung eines Cyanacrylat-Klebstoffs verbunden. Dieses
System eignet sich fur das Kleben kleiner Bereiche von
Acrylglas mit Acrylglas ebenso wie fur die Befestigung von
Armaturen an Acrylglas. Wenn hohe mechanische Festigkeit
gefordert ist, sollte ein geharteter Acrylklebstoff verwendet
werden.

4. Versiegelung

Fugen in Acrylglas und verschiedenen anderen Materialien
kénnen effizient mit einem acrylkompatiblen Silikon-
Dichtungsmaterial oder MS-Polymer versiegelt werden.
Um eine Haarrissbildung zu verhindern, muss das Dich-
tungsmittel neutral aushérten. Ein Typ mit geringem Modul
eignet sich am besten fir den Ausgleich von Bewegungen
in/zwischen den einzelnen Komponenten.

Vor dem Verkleben sollte der Anwender das ent-
sprechende Sicherheitsdatenblatt einsehen und
sich vergewissern, dass der Klebstoff sich fur die
vorgesehene Anwendung eignet.

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Bedrucken, Lackieren und
Oberflachendekoration

Acrylglas l@sst sich leicht siebbedrucken, lackieren und

mit der HeiBprégetechnik dekorieren. Fir den Einsatz

auf Acrylglasplatten mussen formulierte Lacke und Sieb-
druckfarben verwendet werden. Es wird mit Nachdruck
empfohlen, die Plattenoberflachen vor dem Dekorieren zu
waschen, um maximale Gebrauchseigenschaften im Freien
zu erzielen. Siebdruckfarben sind fir warmgeformte Teile
erhdlilich. Es muss gewdhrleistet sein, dass auf Acrylglas
aufgebrachte Siebdruckfarben und Lacke eine ausreichende
UV-Stabilitét besitzen.

1. Spannungen in Acrylglasplatten

Spannungen sind ein Phédnomen, das bei jedem Werkstoff
auftritt, so auch bei Acryl. Sie entstehen durch Einwirkung
von Kraft und kénnen im Extremfall zu einem vollstédndigen
mechanischen Versagen der Platte fihren. Lange bevor
diese Grenzwerte erreicht sind zeigen sich auf der
Acrylglasplatte mit der Zeit feine Haarrisse oder
Spannungsrisse, die im besten Fall unscheinbar sind und
im schlimmsten Fall die mechanischen Eigenschaften des
Materials beeintréchtigen kénnen.

Spannungen kénnen beim Warmformen bei zu niedriger
Temperatur, durch Anwendung mechanischer Kraft oder
Entstehung von Wérme wdhrend der Verarbeitung, z.B.
beim Bohren, entstehen. Haarrisse werden durch Abbau
von Spannungen, insbesondere inhérenter Spannungen,
induziert, die das Ergebnis der Einwirkung von chemischen
Lésemitteln (Umwelt-Spannungsrisse), Klebstoffen, Sieb-
druckfarben oder gegeniber hoher Strahlungsenergie
sind. Deshalb ist es wichtig, dass bei der spanenden
Bearbeitung oder beim Warmformen nur minimale
Spannungen in der Acrylglasplatte induziert werden und
dass die Formteile so konstruiert werden, dass Uberméflige
mechanische Belastungen im Gebrauch vermieden werden.
Extrudierte Acrylglasplatten besitzen eine geringere Span-
nungstoleranz als gegossene Platten, und bei der Verwen-
dung dieses Materials muss den Konstruktionsparametern
besondere Aufmerksamkeit geschenkt werden.

Eigenspannungen (d.h. eingefrorene Spannungen) kénnen
gewéhnlich nach dem Formen oder Verarbeiten durch einen
Temperprozess beseitigt werden. Es handelt sich dabei um
einen sachten Wéarmekonditionierprozess, der den Abbau
von Spannungen ohne Rissbildung und damit die Herstellung
spannungsfreier Komponenten erméglicht. Ein Temper-
prozess ist immer fur Teile empfohlen, die verklebt oder
siebbedruckt werden sollen, insbesondere bei Yerwendung
extrudierter Acrylglasplatten.

2. Tempern
FUr gegossenes Acrylglas wird der folgende Temperprozess
empfohlen:

* Formteile bei Raumtemperatur in einen Umluftofen
legen.

* Die Ofentemperatur gleichzeitig, aber nicht um mehr als
18 °C/Stunde, anheben.

* Wenn die Tempertemperatur von 90 °C erreicht ist, wird
sie wie folgt aufrechterhalten:
- 1 Stunde lang fur eine Stérke bis zu 3 mm.
- 2 Stunden lang fir eine Stérke bis zu 6 mm.
- 4 Stunden lang fur eine Stérke bis zu 12 mm.
- 6 Stunden lang fur eine Stérke bis zu 20 mm.

* Nicht schneller als um jeweils 12 °C/Stunde auf
Raumtemperatur abkihlen.

Fur warmgeformte Komponenten sollte die Tempertemperatur
auf 70 °C bis 85 °C verringert werden. Es empfiehlt sich,
alle Formteile aus extrudierten Platten vor dem Verkleben,
Lackieren oder Siebdrucken zu tempern. Ein Schnell-
Temperzyklus, der besonders fir dinne Platten zuverléssig
ist, besteht darin, den Ofen auf 80 °C vorzuerwédrmen, die
Komponente eine Stunde lang zu tempern, sie dann aus
dem Ofen zu nehmen und auf Raumtemperatur abkihlen
zu lassen.

3. Normalisieren

Wéhrend des Gielens entstandene Spannungen bleiben

in Acrylglas erhalten, und unter normalen Bedingungen
wirken sich diese NICHT auf das Verhalten des Fertigpro-
duktes aus. Wenn jedoch Komponenten nach sehr engen
Toleranzen gefertigt werden, empfiehlt es sich, diese Gief3-
spannungen durch einen Prozess mit der Bezeichnung
"Normalisierung" zu entfernen. Durch Erwérmen von Acryl-
glas Uber seine Glasubergangstemperatur werden
Spannungen abgebaut, so dass eine einheitliche Schwindung
von rund 2 % eintritt. Normalisiertes Acrylglas kann
deshalb als Acrylmaterial in véllig spannungsfreiem,
vollsténdig geschwundenem Zustand betrachtet werden.
Der Normalisierungsprozess besteht aus einem sehr genau
kontrollierten Temperatur- und Zeitzyklus, je nach
Plattenstérke. Die zu normalisierende Platte wird in einem
Umluftofen auf 140 °C erwérmt und auf dieser Temperatur
gehalten, bis sie gleichméaflig erwérmt ist. Dann lasst man
sie schnell abkUhlen, um der erneuten Induktion wérme-
bedingter Spannungen vorzubeugen.

AbkuUhlung von 105 - 110 °C auf Raumtemperatur: nicht
schneller als 4 °C/Stunde; minimale AbkUhlzeit 21 Stunden.
Maximal zuléssige Differenz zwischen Material- und
Umgebungstemperatur bei der Entnahme aus dem Ofen: 7 °C.

Die Behandlungsbedingungen sind insbesondere fur starke
Platten und Blécke kritisch. Folgende Tabelle vermittelt

einen Uberblick iber die typischen Normalisierzyklen
for gegossene Acryl-Platten:

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Typische Normalisierzyklen

Zyklus
Materialstérke auf 140 °C erwarmen bei 140 °C halten auf 105 - 110 °C abkihlen | bei 105 - 110 °C halten
(mm) h min h min h min h min
3 30 50 30 30
4 30 1 30 30 50
5 30 1 30 30 50
6 30 1 40 30 50
8 1 00 2 15 1 00 1 30
10 1 00 8 00 1 00 1 30
12 1 00 3 45 1 00 1 50
13 1 00 3 45 1 00 1 50
15 1 00 4 15 2 00 2 00
20 1 30 5 30 3 30 3 00
25 1 39 7 00 3 30 3 30
30 1 45 8 30 4 45 4 00
35 2 00 9 45 5 00 5 00
40 2 30 11 15 5 30 5 45
45 2 30 12 30 6 30 6 30
50 3 00 14 00 7 00 7 00
55 3 00 15 30 7 00 7 45
60 3 30 16 45 8 30 8 30

Unter Annahme einer Raumtemperatur von 20 °C. Tatséchliche Plattenstérke in mm. For Plattenstérken, die sich wesentlich von den
obigen Angaben unterscheiden, ist entweder der entsprechende Zyklus zu berechnen oder der Wert fir die néchst gréf3ere Stérke zu

verwenden.

Sicherheit

1. Warmformen

Bei der Verwendung von Pressen oder Kolben fir das
Warmformen mussen unbedingt entsprechende Sicher-
heitsvorkehrungen getroffen werden, um zu verhindern,
dass das Personal sich mit den Hénden in der Presse
verfangen kann. Dazu gehéren Maschinensicherungen
und -verriegelungen, die stets in gutem Zustand gehalten
werden muissen.

2. Handhabung und spanende Bearbeitung von Acryl-
glas

Acrylglas ist ein hartes Material. Geeignete Schutzausris-
tung muss getragen werden, weil scharfe Kanten zu

Schnittverletzungen, aufgewirbelte Spéne zu Augenverletzungen

fohren kénnen.

Reinigung und Wartung

Acrylglas lésst sich mit frischem Wasser und wenig
Reinigungsmittel sehr leicht reinigen. Dafir eignet sich ein
Wildleder, das aber immer feucht verwendet werden muss.
Wichtig ist auch, dass weder Lésemittel noch Fensterreiniger
fur die Reinigung von Acrylglas-Verglasungen verwendet
werden. Markenpolituren auf Acrylbasis sind erhéltlich, um
das urspringliche Oberflachenfinish von Acrylglas-
Verglasungen im Falle von Kratzern wiederherzustellen.
Diese Produkte sind bei uns erhaltlich.
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Perspex® gs, Saxo Designs

Perspex® gs

gegossenes Acrylglas

Perspex® gs ist ein aulBergewdhnlich vielseitiges Ma-
terial, welches eine geringe Eigenspannung aufweist.
Dadurch ist es die erste \Wahl bei Bearbeitungen
und extrudiertem Material vorzuziehen. Es ist in
zahlreichen verschiedenen Farben erhaltlich.

Merkmale

¢ in glasklar, opal und verschiedenen Farben verfugbar
¢ hervorragende Bearbeitbarkeit
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Perspex® gs - gegossenes Acrylglas

Allgemein

Perspex® gs - gegossene Platten aus Acrylglas - werden
zwischen 2 Glasplatten hergestellt und chargenweise po-
lymerisiert. Dadurch weisen sie geringe Eigenspannungen
auf und sind sehr gut zu verarbeiten.

Uneingeféarbt besitzt Acrylglas die unibertroffene Licht-
durchléssigkeit von 92 %. Es ist leicht, sein spezifisches
Gewicht betrégt nur 1,19 g/cm?®. Es kann Dauertemperaturen
bis zu 80 °C ausgesetzt werden. Kélte macht ihm nichts aus,
es versprodet nicht, es vergilbt nicht, es ist witterungsbesténdig.
Noch nach langen Jahren ist Acrylglas schén wie am ersten
Tag. Eigenstdndig und unverwechselbar. Es ldsst sich sdgen,
bohren, feilen, frasen, drehen und umformen. Acrylglas ist
so vielseitig, wie ein Werkstoff nur sein kann. Es ist in vielen
verschiedenen Farben erhdltlich.

Eigenschaften und Vorteile

* AuBBergewshnliche Lichtdurchlassigkeit

* Hervorragende Besténdigkeit gegen Auf3enbewitterung
* Gute Thermoverformbarkeit

* Geringes Gewicht

* Farbvielfalt

¢ Kaltbiegen

* einfache Bearbeitung und Montage

* hohe Schlagfestigkeit

* hoher Glanz, harte Oberfléche

¢ farblose, geténte und opale Ausfihrungen erhdltlich
* viele Farben verfugbar

Perspex® Lieferprogramm

Erweckt Farben zum Leben

Dieser Druck wird den wunderschénen Perspex®-Farben
nur zum Teil gerecht. Deshalb senden wir lhnen gern
Farbmuster zu, die lhnen zeigen, wie Perspex® Farbe in lhr
Leben bringen kann.

In dieser Farbubersicht finden Sie nur einen kleinen Teil
der erhdltlichen Perspex®-Farben. Sie zeigt die Farben vor
einem weif3en Hintergrund. Deshalb werden sie unter

Umsténden nicht absolut korrekt wiedergegeben. Bitte
beachten Sie, dass der Grad der Lichtundurchléssigkeit bei
den durchscheinenden Farben variiert. Bei der Lichtquelle
handelt es sich um Tageslicht (D65). Die wiedergegebenen
Farben haben wir so gut, wie der Druckprozess es erlaubt,
abgebildet. Wir empfehlen lhnen, vor Auftragsstellung ein
Farbmuster anzufordern.

Opal/WeiB3
Farblos 000
1212 | 1T21 | 069 |1T77 | 1T67 | 028 | 1T04 | 050 | 040 | 030
€ € € € € € € £ € S € € € € € € € €
€ € € € € £ € £ € € € € € € € € € €
o o o o o o o o o o o o o o o o o o
0 0 o 152} IS} o S e 0 0 0 o 0 0 Ire} 0 0 Ire}
o 0 e} o o o ) PN o o o =] o o o o o o
%] ~ ~ I3 « « — — ™ ™ ™ I ™ ™ ™ ™ 3] ™
X X X X X x x x X % X X X X X X X X
o o o o o o o =} o o o o o o o o o o
™ [%2) o I N (= o o [%2) [52) ™ o [52) ™ ™ [32) ™ [32]
. o o I Ite) ~ ] < N o o o e} o o o o o o
Starke I3 N — — — - - - N N ~ — 1% ~ N N N I
Lichtdurchléssigkeit | < 1% | 3% | 9% (155%| 23 % |26 % |32 % |37 % | 51 % | 70 %
1,0 mm v
1,5 mm v
2,0 mm v
2,5 mm \/ \/
30mm | v | v | v ERAR4 AR AR AR ARAR
40mm | v | v | v v AR 2R 2R ARAR4
50mm | v | v v | v v v | vV v [V |V
60mm | v | v | v v v v | v
8,0 mm \/ \/ \/ \/
100mm | v v v v v
12,0 mm \/
15,0 mm v
200mm |
25,0 mm v
30,0 mm v v
40,0 mm v
50,0 mm
Table data supplied and owned by Lucite International / @ Andere Farben, Formafe Und Stq rken an Anfrage!
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8
901 | Neutral (transp.) v v 727 | Blau v v '%
914 | Neutral (transp.) v v 743 | Blau v v “
923 | Neutral (transp.) v v 744 | Blau v v 3
9T13 | Neutral (transp.) v v v 750 | Blau v v @
9720 | Neutral (transp.) v NARVE4 751 | Blau v v § E
6T21 | Glass-Look (transp.) v v NAR4 7703 | Blau (transp.) v v % %
133 | Elfenbein v v 7704 | Blau (transp.) v v § i
229 | Gelb v v 7033 | Blau v
260 | Gelb v v 650 | Gron v 4
261 | Gelb v v 692 | Gron v v g
2252 | Gelb v v 6600 | Grin (transp.) v Jac_g %—
363 | Orange v v 504 | Braun (transp.) v g %
300 | Amber (transp.) v v 9981 | Grau v v g :1
431 | Rot v v 962 jﬁ?&ﬁ!;zss(ilg)frurof vViviviviviv 5
433 | Rot v v
240 | Rot v v 9T30 | Schwarz v vViviv E =
Table data courtesy of Lucite International, all details believed to be correct at time of printing. Perspex® as
4401 | Rot (ransp) Vi v e e b o e oot wondos .| 2
4403 | Rot v 3 =
4415 | Rot v v £ o
4494 | Rot v Alle Farben im Standardformat
2030 x 3050 erhaltlich! 6
Andere Farben, Formate und Stérken Abgebildete Farben nicht verbindlich! 5
auf Anfrage! g c
Sonderlieferprogramm bitte anfordern! g u%j
[%]

N

Anwendungsbereiche & Realisierte Projekte

Anwendungen E
E
. .. 5
* Displays und Verkaufssténder 2
* Lichtwerbung
b M6be|bau 8
* Maschinenbau
Q
* Laden- und Messebau £
. [}
* Aquarien E
* Vitrinenbau o
* Tiefziehteile 2
i Verglgsungen g
* und vieles mehr ...
(0]
o)
€0
e
(93]
1%
(0]
[N
5
Walkway des Produktiongebéudes der Firma o

Kaind! in Salzburg aus zylindrisch thermoge-
formtem Perspex® gs. Dabei wurden mehr als
1500 m2 Perspex® Acryl verbaut.

-1
o
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Spezial-Qualitaten - Perspex® Prismex®

Perspex® Prismex® - Spezielle Beleuchtungslésungen

C
(03]
g Bei Perspex® Prismex® handelt es sich um eine mit einer
5 patentierten Punktmatrix versehene Acrylglasplatte, welche Anwendungen
é Uber die Kanten mittels LED’s oder anderen Lichtquellen
beleuchtet wird. Der spezielle Aufdruck reflektiert und * Wandverkleidungen mit schmaler, gleichméfiger
bricht das Licht auf der gesamten Plattenoberflédche und Beleuchtung
3 erzeugt so eine maximq|e, helle und g|eicthB|ge ® Leuchfpaneele, die Bilder und Grafiken besonders
© . Beleuchtung. lebendig wiedergeben
§§ ® Eindrucksvolle Buhnenbilder in Theatern und
22 Sie sind ideal for maBgeschneiderte Spezialanwendungen, Fernsehstudios
52  wie beispielsweise Wandverkleidungen mit sehr dinnen,
5 Eg gleichméfiigen Beleuchtungseinheiten und Leuchtpaneelen,

die Bilder und Grafiken lebendig werden lassen.
Lieferprogramm

D

MaBgeschneiderte Losungen

g Bei Perspex® Prismex® gibt es keine typischen Einsatzge- Stéirke (mm)
5 <  biete, da es sich in den meisten Féllen um maBgefertigte Code S 8 10 15 20
o L h It.
E. % ésungen hande PR 000 nach Bedarf v v v v
G~
B

ol

Perspex® Prismex®,-Chaos Design

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Werbeplatten
& Folien

Perspex® Prismex®, made by 8d4, NL

N

Aluminium

Verbundelemente m

Rohre & Stabe (0

Perspex® Prismex®, Chaos Design Consultants

-
o
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Spezial-Qualitaten - Perspex® S-Lux

Perspex® S-Lux - Gleichmagige Beleuchtung fur einseitig genutzte Schilder

Perspex® S-Lux bezeichnet eine Acrylglaslésung mit speziellem
Oberflachenfinish auf einer der Plattenseiten. Die Tafeln
werden Uber die Kanten beleuchtet.

Dies bewirkt eine gleichméafige Beleuchtung auf der
gesamten Plattenoberfléche. Sie sind geeignet fur kleinere
Schilder, Leuchtkdsten und Europoster.

Je groBer das Schild, um so starker das Perspex® S-Lux
Die unterschiedlichen Stérken der Perspex® S-Lux-Platten
gewdhrleisten optimale Kantenbeleuchtung bei der von
lhnen gewdhlten Schildergréfie.

Kleine Schilder, hohe Aufmerksamkeit?

Sollten Sie den Entwurf eines attraktiven, kleineren Schildes
(normalerweise kleiner als A2) fur einen stark frequentierten
Ladenbereich planen, empfehlen wir Ihnen Perspex® S-Lux
in 8 mm Stdrke.

GroBie Leuchtkdsten? Auienwerbung?

Freistehende Verkaufsdisplays oder individuelle Ausstel-
lungssticke? Perspex® S-Lux in 8 mm oder 12 mm Stérke
ermdglicht Resultate, die sich von der Masse abheben.

Grof3e Europoster fir die AuBBenwerbung, éffentliche Méb-

lierung oder aber Promotion-Aktionen in Geschéften gelin-
gen am Besten mit 12 mm Perspex® S-Lux Acrylglasplatten.

Lieferprogramm

Stérke (mm)
Code Format
8 10 12
SL 000 2030 x 3050 mm v v v

Perspex® S-Lux,
Bright Green Technology

VAT e
=1 gl

e E

BT

. Perspex® S-

Perspex® S-Lux
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Spezial-Qualitaten - Perspex® D-Lux

Perspex® D-Lux - Gleichmafige Beleuchtung bei beidseitig genutzten Schildern

Perspex® D-Lux ist eine Acrylglaslésung mit speziellem
Oberfldchenfinish auf beiden Seiten der Platte. Die Platten Anwendungen
werden Uber die Kanten beleuchtet.

Designplatten

Fur gezielte Promotion-Aktionen und Schilder in 6ffent-

Dieses gewdhrleistet eine gleichméfBige Beleuchtung auf der lichen Bereichen, bei denen Informationen und Grafi-
gesamten Plattenoberfléche und erméglicht optimale Kanten- ken aus vielen verschiedenen Winkeln und Richtungen

W

S _  beleuchtung bei einer Vielzahl von Schilder-Anwendungen. einsehbar sein missen.
8 2

22  Sie sind Spezialanfertigungen fir kleine, beidseitig verwen-

&E“ 2 dete Leuchtkésten und besonders helle, einseitig genutzte

5 3 Leuchtkésten. Lieferprogramm

Alle Vorteile von Perspex® S-Lux - aber beidseitig Format Stérke (mm)

4 Perspex® D-Lux verfugt Uber die gleichen, hervorragenden eeh (mm) 10
g Lichtmanagement-Eigenschaften wie Perspex® S-Lux bei

g g Grafiken und Bildern — allerdings auch bei beidseitiger DL 000 2030 x 3050 v

k- ¢ Nutzung. Kleinere Schilder weisen zudem eine noch gréf3ere

2 e Helligkeit auf.

o -

S

Nur eine Plattenstérke fur auBBergewdhnliche Leistungen.
Perspex® D-Lux ist als 10 mm starke Platte erhdéltlich. Damit
empfiehlt es sich fir beidseitige Anwendungen oder auch
fur einseitige Anwendungen, bei denen eine besonders
helle Beleuchtung gefragt ist.

ol

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Werbeplatten
& Folien

N

Perspex® D-Lux
Michael Jackson bei Scriptus

Aluminium

Verbundelemente m
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Spezial-Qualitaten - Perspex® Impressions

Perspex® Impressions - Ein neuer Look, ein neues Gefuhl

cC
Q
Perspex® IMPRESSIONS verleiht der weltbekannten Marke %
Perspex® eine véllig neue Seite. Das anspruchsvolle Kon- Anwendungen =
zept kombiniert den trendigen Look und die hervorragen- i
den Eigenschaften von Perspex® Acrylglasplatten mit einer * Verkaufs- und Inneneinrichtungen -
zusatzlichen Dimension - Struktur! * Raumteiler
* Mébel 3
Inspiriert vom aktuellen Trend zu mehr Tiefe und Struktur * Kunstwerke und Architekturprojekte B
bei Materialien, richtet sich Perspex® IMPRESSIONS an g 2
Designer, Architekten, Markenentwickler, Handler und La- E =
denbauer, die auf der Suche nach einzigartiger Optik und Eg
Anmutung sind. Lieferprogramm =
Hinterlassen Sie einen bleibenden Eindruck! Format Stérke (mm) q
Das neue Perspex® IMPRESSIONS ,Linear” verfugt Gber Code Farbe (mm) 5
ein zeitgemdfies Muster, das speziell fur den zukinftigen |5
Trends in den Bereichen Handel und Innenarchitektur P1.000 Farblos v s g_
entwickelt wurde. Zurickhaltend und mit einer lassigen P1 030 OpaI/WeiB v 8 o]
Eleganz ausgestattet, setzt es eine Vielzahl von Waren und P1 4T1B v =2
Produkten eindrucksvoll in Szene. 2 5
P15T23 | Braun v
Beides — Design und Struktur — sind Bestandteil der Platte P1 6721 | Glas Look 2030 x 3050 v 5
und sorrm‘ ist Per§pex® IMPRESSIONS'belcsfbcr l:lnd P1 6T5C | Gron v c .
langlebig. Das eingegossene Muster ist verschleif3- und 23
abriebfest und 18st sich nicht von der Oberfléche ab. Mit P18T23 | Violett v a8
diesen hervorragenden Produkteigenschaften beeindruckt P19TID | Grau v %;%
Perspe)f® I'MPRESSIONS in der Welt des Verkaufs und der P19221 | Schwarz v 85
Inneneinrichtung. T
Dem Trend um einen Schritt voraus Andere Stérken und Farben auf Anfrage! 6
Modgrne und Iebendlgg Farben zeichnen ‘das gesamte Per- Abgebildete Farben nicht verbindlich!
spex® Programm aus. Diesem Anspruch wird auch Perspex® g
IMPRESSIONS Linear mit den neun Standardfarben voll B
und ganz gerecht. 25
&L
=%

Ein leuchtendes Feuerwehrrot, ein frisches, junges Grin
und ein volles, Uppiges Violett sind die drei neuen Trend-
farben der Perspex® IMPRESSIONS Linear-Kollektion. Die
Perspex® Farbexperten nehmen damit zukinftige Farb-
trends vorweg.

N

Dariber hinaus bereichern zwei neue Basisfarben die
Produktserie, die aus dem Bereich Ladeneinrichtung nicht
mehr wegzudenken sind: Ein intensives Graphitgrau und
ein sattes Schokoladenbraun. Abgerundet werden diese
fonf Téne durch ein tiefes Schwarz und die drei Klassiker
der Perspex® Kollektion: Farblos, Opal/Weifs und Glas-
Look.

Aluminium

Perspex® IMPRESSIONS Linear — Acrylglas, das einen véllig
neuen Trend setzt.

Verbundelemente m

Rohre & Stabe (0

=
o
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Spezial-Qualitaten - Perspex® Metropolitan

n

Perspex® Metropolitan - Urbanes Design in neuem Look

cC
o]
g Stilsicher und aktuell ist Perspex® Metropolitan die optimale
5 Wahl fur verschiedenste Anwendungslésungen. Anspruchs- Anwendungen
é‘@ volle Mébelentwirfe, urbane Designobjekte, hervorste-
chende Verkaufsdisplays und interessante Architekturpro- * Verkaufsdisplays
jekte werden durch Perspex® Metropolitan eindrucksvoll in * Regallésungen
3 Szene gesetzt * Design im Innenbereich
3 * kreative Kunstwerke
g2 Inspiriert wurde der Aufsehen erregende Effekt von be-
22 kannten Metropolen iberall auf der Welt. Er verkérpert denn
52 auch urbanen Stil und eine zeitgeméBe Designaussage, die
S, sofortins Auge fllt. Lieferprogramm
4 Das in der Draufsicht transparente Material offenbart in der Stérke (mm)
Seitenansicht einen auffélligen farbigen Kanteneffekt. Code Farbe Sy () 3 5
C
c g& 1780 | Moscow White v v
k- o High Definition 5T48 | Tokyo Brown v v
§§ . Ilg.lf;b;ner Stil - Zeitgeméafes Design mit aufregendem 9T3C | London Grey 2030 x 3050 v | v
& ekt.
¢ Durchblick — Transparentes Acrylglas mit inhérentem, 9T4C | Manhattan Black v | v
5 farbigen Kanteneffekt. Nicht for Anwendungen im Auf3enbereich!

¢ Trendfarben - Vier atiraktive, zeitgeméaf3e Farben sowie
individualisierte Sonderfarben

» Einfache Bearbeitung — Das Material l@sst sich zu- Andere Stdrken auf Anfrage!
schneiden, formen, polieren und verarbeiten und behdlt Abgebildete Farben nicht verbindlich!
dabei seinen beeindruckenden Kanteneffekt.
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Spezial-Qualitaten - Perspex® Duo

Perspex® Duo - Doppelt schon!

cC
Q
Perspex® Duo heif3t das speziell fur Gravuren entworfene Lieferprogramm g
Produkt aus der Perspex® Familie. Dahinter verbirgt sich 5
eine tiefschwarze Acrylglasplatte mit integrierter Schicht Stérke (mm) é
aus goldenen oder silbernen Pigmenten. Wird die Ober- Code el S (DAt 3
flache graviert, kommt der darunter liegende schwarze YY9 | Gold
Hintergrund zum Vorschein. SYY9 | Go A v 3
) o 1270 x 2030 @
9YY1 | Silver = v 3
53
Einzigartiger Glanz 22
* Faszinierende goldene oder silberne Metallic-Schicht §8
* Satter, tiefschwarzer Plattenkern 5 3
* Atemberaubender Look, vor allem bei starker Beleuch- ® . .
tung Perspex® Duo wurde speznell‘ for Gravuren auf 4
* Metallic-Schicht als integrierter Bestandteil der Platte flgchem Ur‘\fergrund und kleinere Flachen ent-
kann nicht ablésen wn‘ckeh‘. Bei gréfleren Anwen‘dungen oder‘fher- c
* Ideal fur Gravuren und kleinflachige Anwendungen mnscher'\/er‘forn"\ung sollten Sie uns kontaktieren, c 8
damit wir die Eignung des Materials priufen kén- 3 &
nen. Gern erteilen wir Auskinfte Gber die optima- a2
. . ope . _ = '&
Perspex® Duo bietet zwei wunderschéne Effekte in nur ei- iznv\?::‘rg::iur;i@uggod'e spezifischen Eigenschaf 2
nem Produkt: Ein metallischer Glanz der in elegantem Kon- P )

trast zu tiefem Schwarz steht. Doch auch wenn die Oberfla-
che der Platte nicht graviert wird, Gberzeugt Perspex® Duo
mit seiner attraktiven goldenen oder silbernen Oberflache.
Die Metallpigmente bewirken einen faszinierenden Glanz,
dessen Intensitdt bei starker Beleuchtung noch besser zum
Ausdruck kommt.

Ul

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

N

O
0
S
S
e

\erbundelemente m

Rohre & Stabe m

Perspex® Duo
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Spezial-Qualitaten - Perspex® Spectrum LED

Perspex® Spectrum LED - Die ultimative Lichtquelle

Leuchtende Farben

LEDs erfreuen sich zunehmender Beliebtheit als Lichtquelle
in der Lichtwerbung und fir Displays. Aufgrund ihrer unbe-
strittenen dsthetischen, kostengUnstigen und umweltspezi-

fischen Vorteile 16sen sie herkémmliche Leuchtmittel immer
mehr ab und bieten aufregende neue Méglichkeiten fur die
Lichtwerbeindustrie.

Neue, schlankere Konstruktionen werden méglich. Die niedri-
gen Wartungskosten, weniger Ausfélle, geringerer Verschleif3,
niedrigerer Stromverbrauch und geringere Wéarmeentwick-
lung fohren dazu, dass LEDs zum bevorzugten Leuchtmittel
fur Lichtanlagen im Innen- und Au3enbereich avancieren.

Dank Perspex® SPECTRUM Acrylglasplatten konnen Licht-
werber, Werbeagenturen und Designer nun die Vorteile
von LEDs noch besser nutzen und elegante, kostengUnstige
und umweltgerechte Lésungen mit besonderer Leuchtkraft
und Farbwirkung realisieren.

Uberzeugende Eigenschaften

Die Perspex® SPECTRUM Farben wurden eigens dafir entwi-
ckelt, optimale Farbergebnisse fur Anwendungen sowohl im
Auflicht als auch im Durchlicht unter Verwendung von wei-
B3en LEDs zu erzielen. Egal ob tagsiber oder in beleuchte-
tem Zustand in der Nacht: Schilder aus Perspex® SPECTRUM
Uberzeugen zu jeder Zeit mit strahlend intensiven Farben.

Diese unverwechselbare Produktpalette vibrierender Uni-
Farben steht fur eine beeindruckende Lichtstreuung, wel-
che schlankere Konstruktionen erméglicht, eine verbesserte
Lichtdurchléssigkeit und die Vermeidung von so genannten
»Hotspots”. Dartber hinaus besitzt Perspex® SPECTRUM die
bekannten Verarbeitungseigenschaften der Perspex® Acryl-
glasplatten: es lasst sich problemlos schneiden, biegen und
verformen, ist besonders witterungsbesténdig und haltbar.
Perspex® Spectrum wurde fur Lichtwerber, Architekten und
Designer entwickelt, die mit ihren Lichtinstallationen Zei-
chen setzen wollen!

Ansprechende Farbpalette

Lichtwerbeanlagen aus Perspex® SPECTRUM sind hell, auf-

fallend und gleichméBig beleuchtet, egal fur welche der elf
Standardfarben man sich entscheidet. Dariber hinaus sind

auf Wunsch auch Sonderfarben bzw. weitere Plattenstérken
erhaltlich.

Das neue Material bietet sich besonders fir hinterleuchtete
Anwendungen mit weifien LEDs an, ist jedoch nicht aus-
schlieBBlich darauf beschrénkt. So lésst sich dieses Guf3erst
vielseitige Produkt durchaus auch in Kombination mit farbi-
gen LEDs oder herkémmlichen Lichtquellen einsetzten.

Denn Perspex® SPECTRUM bietet optimale Farbkraft, egal
mit welcher Lichtquelle und fur welche Art von Werbeschild
es eingesetzt wird und ist somit die perfekte Wahl fur alle
Lichtwerbeanlagen.

Anwendungen

* Verkaufsdisplays
® Regallésungen

* Design im Innenbereich

* kreative Kunstwerke

Perspex® gs - gegossenes Acrylglas

Perspex® SPECTRUM eignet sich nicht nur for Wer-
beschilder. Vielmehr ist es die ideale Lésung fur alle
Arten von beleuchteten Anwendungen wie zum Bei-
spiel Verkaufsaufsteller, Hinweisschilder oder Ob-
jekte in den Bereichen Innen- und Bauarchitektur.

Lieferprogramm

Code Farbe I;/I: F::,I:,;ﬂ 5|:I‘ke (n;:‘ )
1TL1 | Opal/Weif3 36 v

1TL2 | Opal/WeiB3 48 v

2TL1 | Gelb 22 v

2712 | Gelb 25 v

3TL1 | Orange 18 \/

4TL1 | Rosa 18 | 2030 x 3050 | v/

4TL2 | Rot 14 v

4TL3 | Rot 15 v

6TL1 | Grin 8 v

6TL2 | Grin 6 v

7TL1 | Blau 12 v

1177 | Opal/Weif 15,5 | 1500 x 2000 v

Andere Stérken auf Anfrage!
Abgebildete Farben nicht verbindlich!

Perspex® Spectrum LED
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Spezial-Qualitaten - Perspex® Sparkle

Perspex® Sparkle - Der spezielle Glanzeffekt!

cC

(1))

Spezielle Glitzer-Partikel, die in dieses Acrylglas eingear- %
beitet wurden, geben Perspex® Sparkle einen einmaligen Anwendungen =

Glanzeffeki. @

* Displays S

Wie ein Sternenregen erhellt das neue Perspex® Sparkle * Schilder im Innenbereich

die bewdhrte Perspex® Produktpalette. Glitzer-Partikel und * Einrichtungsgegenstdnde 3
ein zarter Glanz strahlen mit dem Nachthimmel um die * Lichtinstallationen 3.
Wette. Den dezenten, aber dennoch intensiven Look von g 2
Perspex® Sparkle gibt es in sechs harmonisch aufeinander g 8
abgestimmten, lichtundurchléssigen Farben. Eg
Lieferprogramm =

Die Kollektion erinnert an hochglanzpolierte Natursteine

und setzt fir ungewdhnliche Anwendungen im Innen- und Stérke (mm) 4
AuBBenbereich ganz neue Maf3stébe. Code Farbe Format (mm) 5
C
9SPO | Shimmering Black 2030 x 3050 v - %
85
T8
Q @©
=
S

Andere Farben und Stérken auf Anfrage!
Abgebildete Farbe nicht verbindlich!
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Spezial-Qualitaten - Perspex® Vario

Perspex® Vario - Entdecken Sie die Tropen!

Perspex® ladt mit dem neuen Effekt Perspex® Vario zu einer Lieferprogramm
unvergesslichen Entdeckungsreise in die Tropen ein. Seine
exotischen Namen sprechen dabei fir sich: Tropical Yellow, Stérke (mm)
Carribean Peach, Honolulu Pink, Lagoon Green, Cascade Code Farbe Format (mm)

Designplatten

Blue, Passion Flower Violet. Die sechs transparenten n 2
3 Farben strahlen Bewegung und Energie aus und setzen mit 2145 | Tropical Yellow v
§ - ihren fluoreszierenden Kanteneffekten zusdtzliche Akzente. 3T31 | Caribbean Peach v
é% Die AI:IZCIhl der verschiedenen I.‘ichf- und SchatienYariafi- 4787 | Honolulu Pink v
g5 onen ist nahezu endlos, denn die Kantenfarbe veréndert
58 sich je nach Blickwinkel des Betrachters. Der durch die 6795 | Lagoon Green 2030 % 3050 v
E crg fluoreszierenden Kanten erzielte Effekt ist zusétzlich von 775D | Cascade Blue v
der Gréf3e und Farbe der verwendeten Platte abhéngig. Passion Flower
4q Perspex® Vario bietet sich fir verschiedene Anwendungen 8T10 | \ilat v

in der Innenarchitektur an und eignet sich zur Verwirkli-

g chung anspruchsvoller Projekte.
g % Andere Stérken auf Anfrage!
%% Abgebildete Farben nicht verbindlich!
Gl
S
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Spezial-Qualitidten - Perspex® Fluorescent

Perspex® Fluorescent

Hier ist er, der Leuchtmarker unter den Acrylglasplatten. Lieferprogramm
Ob grof}fléchig eingesetzt oder als wohldosierter Eyecat-
cher - diese Lésung aus der Perspex®-Familie ist einfach
nicht zu Gbersehen. Und das soll sie auch gar nicht sein,

Designplatten

denn am Point-of-Sale gilt es, die Blicke auf sich zu lenken -

- mit allen Mitteln und Materialien. 2T51 | Helios Gelb v 3
Deshalb wurde fir Perspex® Fluorescent zu den auffdlligs- 3T19 | Lava Orange v | v 2 .
ten Ténen de§ Spektrums gegriffen: einem sfrf:hlenden 4T56 | Mars Rot 2030 x 3050 | v v gg
Solar Gelb, einem glihenden Lava Orange, einem galak- - g3
tisch-heiBen Mars Rot, einem hochdosierten Acid Grin und | 6766 | Acid Grin v | vV g
einem tiefseetauglichen Neptune Blau. Dieser Farbfécher 7T97 | Neptune Blau v | v 55

bringt mit transparenten Fldchen und intensiv leuchtenden
Kanten jede Menge Neonfarbe ins Gestaltungsspiel.

H

Andere Stérken auf Anfrage!
Abgebildete Farben nicht verbindlich!
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Perspex® gs - gegossenes Acrylglas

Spezial-Qualitaten - Perspex® Pearlescent

Perspex® Pearlescent

Schimmernder Glanz Der besondere Glanz von Perspex® Pearlescent dient dazu,

Perspex® bietet Designern und Anwendern einen zusatzli- noch aufregendere und ungewdhnlichere Entwirfe zu

chen attraktiven Effekt: realisieren. Je nach Lichtquelle und Einfallswinkel veréndert

Perspex® Pearlescent verleiht Produkten am Point-of-Sale, sich das Erscheinungsbild auf subtile Weise - so kann praktisch
bei Displays oder in anderen Designbereichen wie jeder POS-Displayartikel einzigartig in Szene gesetzt werden!

beispielsweise dem Mdbel- oder Innenausbau einen weich
schimmernden Glanz.

Es ist in fUnf attraktiven Farbténen erhéltlich und bietet dem  Lieferprogramm
modernen Ladenbau zusatzliche, neue Gestaltungsoptionen.

Eigenschaften _

1PY1 | Pearl NAAR AR
* Weiche, glanzende Oberfléche 7PY3 | Azure vV IVIvViv
* Neue Optik
* Faszinierender, visueller Effekt 4PY5 | Candy 2030 x 3050 | v/ | v/ | v/ |V
* Einfach zu schneiden und zu verarbeiten 9PY2 | Platinum NAVAR AR
* Spezielle Effekte bei der Thermoverformung 5PYO | Caramel Gold vV viviv

Bitte erfragen Sie die Mindestmenge.
Abgebildete Farben nicht verbindlich!

Perspe

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Perspex® gs - gegossenes Acrylglas

Vollplatten

& Blocke

Eigenschaften

AuBergewdhnliche Lichtdurchlassigkeit
ohne inharente Randfarbe

Farbloses Acrylglas lasst 92 % des gesamten sichtbaren
Lichtes durch. Kein anderes Produkt bietet eine bessere
Lichtdurchléssigkeit - nicht einmal Glas!

Lichtdurchléssigkeit von 3 mm Acrylglas gegossenen Plat-
ten im Vergleich zu Silikatglas

P e i L micritmre Permioh .
Begraich
Ui rvsen e s S -
W00 |
B0 |
Acyighes F e
Cans 00 ! e
oo i ——
# T — E
E —
E T
:
= S ——
] Hilkatgloa h
f cp | Coppotver WiE Capaad (31
A Qg
&
& 40 "
B Perghyien.
1 Wil Cloar Ok
= 30
20

200 260 JID0 3ISD MO A0 GDD ERD B0 650 TOO FEC

Walsnangs in Manomeioer

Witterungsbestandigkeit

lhre ausgezeichnete Witterungsbesténdigkeit ist neben

ihrer unibertroffenen Transparenz die herausstechende
Eigenschaft von Acrylglas-Platten. Die Gber zehn Jahre fir
Acrylglas-Platten Ublicherweise gegebene Garantie zeigt,
dass die Werte fur die wesentlichen Eigenschaften wie
Festigkeit, Unzerbrechlichkeit und Lichtdurchléssigkeit

nach 10 Jahren nahezu unveréndert denen bei Lieferung
entsprechen. Die Eignung fir den Auf3eneinsatz sollte insbe-
sondere bei Einférbungen beim Hersteller erfragt werden.

Gute Thermoverformbarkeit

Acrylglas lasst sich mit kostengUnstigen Werkzeugen leicht
thermoverformen und erméglicht dadurch eine kosteneffi-
zientere Produktion.

Sicherheit

Standard-Acrylglas ist funfmal so schlagzéh wie Flachglas,
die schlagzéh modifizierten Ausfohrungen sind um ein
Mehrfaches stérker.

Brandverhalten

Acrylglas-Platten sind "normalentflammbar" (B2) nach dem
meist angewandten Standard DIN 4102. Reines Acrylglas
verbrennt im Falle eines Brandes wie PETG oder Hartholz
fast rauchlos. Die entstehenden Rauchgase werden nach DIN
53436 als "unbedenklich" eingestuft. Das ist im Falle eines
Brandes von entscheidender Bedeutung fur die Einsatzkréfte.

Niedrige Dichte
Acrylglas ist nur halb so schwer wie entsprechende Glas-

scheiben und l@sst sich deshalb leichter transportieren,
installieren und verankern.

Hohe Gebrauchstemperatur
Acrylglas gs hat eine maximale Gebrauchstemperatur von

80 °C, so dass die Gefahr einer Verformung durch Hitze-
einwirkung auf ein Minimum reduziert ist.

Farblose, opale und farbige Ausfihrungen
Acrylglas ist in einer Vielzahl transparenter, opaler und

farbiger Ausfuhrungen erhéltlich und erméglicht maximale
Gestaltungsfreiheit.

Kaltbiegen

Acrylglas lasst sich kalt biegen und erlaubt damit die Instal-
lation durchgehender Dachverglasungen.

Mindestbiegeradius (mm) = Stérke (mm) x 230

Empfohlene Starke fur Flachdacher

Die Tabellen zur Berechnung der Tafelstéarke
finden Sie im Kapitel Friacryl® xt auf den
Seiten 8 und 9.
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Perspex® gs - gegossenes Acrylglas
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Eigenschaften

n

Einfach zu reinigen Hervorragende Bearbeitbarkeit

Mit seiner Hochglanzoberfléache ist Acrylglas leicht zu reini-

gen und minimiert dadurch die Wartungskosten. Siehe Verarbeitung im Kapitel Friacryl® xt

auf den Seiten 10 bis 20.

Designplatten

W

Wiederverwertbarkeit Abmessungstoleranzen
8 c
gg Acrylglas ist vollstéindig wiederverwertbar. Perspex® gs wird gemaf3 ISO 7823-1 hergestellt. Das be-
2 deutet fir den Dickenbereich von 2 - 25 mm eine Toleranz
50 53 von = 10 % plus 0,4 mm. Beispiel: 8 mm gegossene Platten
5 g dirfen von 6,8 mm bis 9,2 mm variieren.

Die Dickentoleranz von Perspex® - Blockware variiert (je
nach Dicke) von 0/+4 bis 0/+7 mm.

D

C
2
c®
3 .
= Produkteigenschaften
=)
TE
§ %) Produkteigenschaften Testmethode Einheit Acrylglas gs
Spezifisches Gewicht / Dichte 1ISO 1183 g/cm?3 1,19
5 Rockwell-Hérte 1ISO 2039-2 M scale 102
é 5 Wasseraufnahme ISO 62 % 0,2
o Q
_%5 Din 4102 B2
T E UL 94 HB
25 Brandverhalten BS476 Part7 Class 3
L NFP 92-507 M4
1ISO 11925-2 E
6 Zugfestigkeit (5 mm/min) ISO 527 MPa 75
c ReiBdehnung (5 mm/min) 1ISO 527 % 4
;ﬁ'; Biegefestigkeit (2 mm/min) ISO 178 MPa 116
EE Biege-E Modul (2 mm/min) 1SO 178 MPa 3210
g © | schlagzahigkeit nach Charpy 15O 179 KJ.m? 12
(ungekerbt) ISO 179 KJ.m2 -
7 Schlagzéhigkeit nach Izod ISO 180/1A KJ.m2 -
Vicat-Erweichungstemperatur 1ISO 306 A °C > 110
Léngenausdehnungskoeffizient ASTM D696 x 10-5.K! 7.7
£
2 Lichtdurchlassigkeit ASTM D1003 % (0 mm) > 92
= Brechungszahl ISO 489 A - 1.49
= Oberfléchenwiderstand IEC 93 Q.m? > 10"
8 Durchschlagfestigkeit IEC 243 kV.mm- 15
8 Einsatztemperatur °C -30 bis +80
C
£
@
S
3 Qualitatsgarantie
g
Alle gegossenen Perspex® Produkte werden nach auf3erge-
9 wohnlich hohe Qualitétsstandards und Qualitétssystemen her-
gestellt. Gegossene Perspex® - Acrylglasplatten erfullen die BS
_}; EN ISO 9002. Fur unsere glasklaren, opalen und die meisten
& eingefdrbten Perspex® - Platten bieten wir eine Garantie von
0] zehn Jahren.
(0]
£
o
o

-
o
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Perspex® gs - gegossenes Acrylglas

Chemikalienbestandigkeit

Acrylglas besitzt eine gute Besténdigkeit gegen Wasser, Ba-
sen, wdssrige anorganische Salzlésungen und die meisten
gewdhnlichen verdinnten Séuren. Es ist schwierig, allgemeine
Hinweise Uber die Wirkungen organischer Materialien auf
Acrylglas zu geben. Einige Flussigkeiten haben Gberhaupt

Eigenschaften

keine Wirkung, andere lassen es anschwellen, verursachen

Haarrisse oder schwéchen das Material, und wieder andere
I6sen es vollstandig auf.

Vollplatten

& Blocke

Folgende Tabelle gibt einige Hinweise auf die Chemikali-
enbestdndigkeit von klaren gegossenen Acrylglas-Platten
nach visueller Bewertung von Proben in einer Gréf3e von
rund 100 x 12 x 6 mm, die in typische Lésungen oder Flussig-
keiten bei 20° C eingetaucht waren.

Die chemische Besténdigkeit von Acrylglas xt ist

dhnlich zu, aber nicht so gut wie, Acrylglas gs.

In der Tabelle werden die folgenden Symbole verwendet:
S = Zufriedenstellend (keine offensichtliche Wirkung, abgesehen von einer méglichen Fleckenbildung)
A = Ein Angriff ist sichtbar (Anschwellen oder leichte Haarrissbildung)
U = Unzufriedenstellend (Probe aufgeldst, gequollen, zersetzt usw.)

Chemikalie Konzentration Bestandigkeit EXP::::::“S- Bemerkungen
Aceton 100% U 1 Tag Geldst
Alkohole, N-Butyl U 1 Jahr Haarrisse und Zersetzung
10% A 1 Jahr Leicht angegriffen
Ethyl 50% A 1 Jahr Leicht angegriffen
100% U 1 Jahr Leicht gequollen und aufgeweicht
10% A 1 Jahr Haarrisse
Isopropyl 50% A 1 Jahr Haarrisse
100 % A 1 Jahr Angegriffen
10% A 1 Jahr Leicht angegriffen
Methyl 50% A 168 Tage Gequollen
100 % U 168 Tage Gequollen: Gewichtszunahme
Ameisensdure 195 S 2 aliie
90 % U 7 Tage
Ammoniak 0.880 Lésung S 1 Jahr
Amylacetat U 28 Tage Gelbst
Anilin U 7 Tage Geldst
Benzaldehyd U 7 Tage Gelost
Benzol U 1 Tag Geldst
Butylacetat u 10 Tage Gelést
Chlor 2 % in Wasser A 5 Jahre OberflﬁchenhuurlﬁlssblIdung und
angegriffen
Chloroform U 1 Tag Gelbst
Chromaséure 10 % S 5 Jahre Fleckenbildung
Gesattigte Losung U 1 Jahr Angelést
Dibutylphthalat A 2 Jahre Oberfléchenhaarrisse
Dibutylsebacat A 2 Jahre Leicht angegriffen
Diethylether U 168 Tage Gequollen und Weich
Dioctylphthalat A 2 Jahre Leicht angegriffen
Epichlohydrin U 1 Tag Gelbdst
10 % S 5 Jahre
Essigséure 100 % U 1 Tag Stark gequollen
Eisessig u 3 Tage Gelést
Ethylacetat U 3 Tage Gelost
Ethylendichlorid U 1 Tag Gelbdst
Ethylenglykol S 5 Jahre
Formaldehyd 40 % S 5 Jahre
Glyzerin S 5 Jahre

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Eigenschaften
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§ Chemikalie Konzentration Bestdndigkeit EXP::::‘:“S- Bemerkungen
LEE Hexan S 168 Tage Leichte Haarrisse
'% Hydrocyanséure U 1 Tag Gelést
e Hydrofluorséure Konzentriert U 1 Tag Gequollen und Weich
3 Kaliumdichromat 10 % S 5 Jahre Leichte Fleckenbildung
= Kaliumhydroxid Gesdttigte Lésung S 168 Tage
% ch Kaliumpermanganat N/10 Lésung S 5 Jahre Starke Fleckenbildung
‘g?% Kalziumchlorid Gesdttigte Lésung S 3 Jahre Leicht angegriffen
%E“ g Kohlenstofftetrachlorid U 84 Tage Angelést
£ Methylenchlorid (Dichlormethan) U 1 Tag Gelést
Methylsalicylat U 7 Tage Gelost
4 Natriumcarbonat Gesattigte Lésung S 5 Jahre
E Natriumchlorat Gesattigte Losung S 5 Jahre
g f& Natriumchlorid Gesattigte Lésung S 5 Jahre
i ;‘j— Natriumhydroxid Gesattigte Losung S 5 Jahre
§ ; Natriumhypochlorid 10 % Chlorlésung S 5 Jahre
100 Octan Dusentreibstoff A 168 Tage Leichte Haarrisse
5 Ole:
= ® Transformator S 5 Jahre Fleckenbildung
=) ® Diesel S 1 Jahr Trobung
a2g ® Oliven S 5 Jahre Leichte Haarrisse
D% ® Paraffin (mediz.) S 5 Jahre
§ S ® Silicone A 1 Jahr Gequollen
£ Oxalséure Gesdttigte Lésung S 5 Jahre
Perchlorethylen U 5 Jahre Starke Haarrisse
G Phenol Gesdttigte Lésung U 7 Tage Gelost
s Phosphorsdure 10 % Konzentriert U 7 Tage Starke Haarrisse
gc Quecksilber S 2 Jahre
§ % Salpeterséure 10 % Konzentriert U 1 Tag Gequollen
§ ; Salzséure 10 % Konzentriert S 168 Tage Leichte Haarrisse
10% S 5 Jahre
7 Schwefelséure 30 % S 1 Jahr Leichter Angriff an den Kanten
Konzentriert u 1 Tag Gequollen
Testbenzin S 5 Jahre Leichte Haarrisse
% Toluol U 7 Tage Gelost
E Trichlorethan U 1 Tag Geldst
Z Trichlorethylen U 1 Tag Gelost
Tricresylphosphat U 2 Jahre Angegriffen/Haarrisse
8‘) Wasser S 5 Jahre
g Wasserstoffperoxid 1;)0\/?/0' ’ S 51 J{:ahhr;
% Weinsaure Gesattigte Losung S
ESJ Xylol U 7 Tage Geldst
Zitrussdure Gesattigte Losung S 5 Jahre
9
3 Verarbeitung
)
(%]
£ Die Verarbeitungshinweise finden
T Sie im Kapitel Friacryl® xt auf den

Seiten 10 bis 20.

-
o
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Perspex® Frost
gegossenes satiniertes Acrylglas

Perspex® Frost besitzt durch seine spezielle Herstel-
lung eine besondere, edle Optik. Es hat die gleichen
Eigenschaften wie gegossenes Acrylglas und kommt
vor allem dann zum Einsatz, wenn exklusive Effekte
und ansprechende Designs gefordert sind.

auf den Seiten . . . .
a7 ¢ beidseitig satinierte Plattenoberflache

-42 ¢ verfugbar in vielen verschiedenen Farben

a Anwendungshbeispiele Merkmale
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2 Allgemein
. Perspex® Frost wird zwischen 2 satinierten Glasplatten . .
o gegossen und besitzt dadurch eine einzigartige, Eigenschaften und Vorteile
g ansprechende Optik. L . L
5 Uneingeférbt besitzt Acrylglas die unibertroffene Licht- * AuBiergewshnliche !.-'Chde'tChl‘JSS'gke'f )
é durchlassigkeit von 92 %. Es ist leicht, sein spezifisches * Hervorragende Besfandlgke.lf gegen Aufienbewitterung
Gewicht betragt nur 1,19 g/cm?®. Es kann Dauertemperaturen * GU*? Thermovt.-:-rformbquelf
bis zu 80 °C ausgesetzt werden. Kélte macht ihm nichts * Geringes Gewicht
3 aus, es versprédet nicht, es vergilbt nicht, es ist witterungs- ° Farbv.lelfah‘
= bestdndig ¢ Kaltbiegen
@ C N . .
22 Noch nach langen Jahren ist Acrylglas schén wie am * einfache Bearbeitung und Montage
22  ersten Tag. Eigensténdig und unverwechselbar. Es lasst * hohe Schlagfestigkeit :
§ 2 sich ségen, bohren, feilen, frésen, drehen und umformen. * hoher qunz,"harfe Oberfléche ) o
5 3 Acrylglas ist so vielseitig, wie ein Werkstoff nur sein kann. * ft?rblose, gefonfenund opale Ausfihrungen erhéiltlich
Es ist in vielen verschiedenen Farben erhéltlich. * viele Farben verfigbar
C
2
5 g Perspex® Lieferprogramm
88
awm
2 . Stirke (mm)
& drke (mm
Code Farbe I,',D Format (mm)
% 3,4 |/5|6/|8/|10 15|20
9 1010 x 2030 vV IiVvIiVvVIVIVIV
C
[ -
3 1525 x 2030
S5 | 52000 |Crystal Clear 84 VIVIVIVIVIY
3 1015 x 3050 vVIivIVIVIVIV
o o
§§ 2030 x 3050 vVIiVIVIVIVIVIVI IV
s 1010 x 2030 vViVvIivIivVIVIVv
1525 x 2030
6 $2 030 | Polar White 65 VIVIVIVIVIY
1015 x 3050 VIiVvIVIVIVIV
I3 2030 x 3050 vVIiVIVIVIVIVI IV
S c
0 O
5
(]
Stérke (mm Stérke (mm
S Code Farbe I:,D (m) Code Farbe I:,D (mm)
% 3|56 810 % 3|56 810
7 S2 1T 41 | Moonlight White 2 \/ S2 7T 58 | Aurora Violet 54 \/
$2 2T 07 | Citrus Yellow 60 | v/ $2 7T 69 | Electric Blue 63 |V |V
5 $2 2T 53 | Saffron Yellow 53 | v $2 7T 77 | Arctic Blue 70 vV |V
é S2 3T 17 | Mandarin Orange 38 |v |V S2 7T 1F | Azure Blue 29 | v~
< S2 4T 46 | Blush Pink 48 | v S2 5T 18 | Sandstone Brown 60 | v/
8 S2 8T 15 | Perfect Plum 36 | v $2 5T 33 | Earth Brown 13 |v
E $2 4T 50 | Chilli Red 30 vV |V $2 9T 21 | Stone Grey 44|V
g $2 6T 21 | Glacier Green 79 vV VIV IV Iv| | 529723 |slate Grey 17 v
o $2 6T 9A | Lime Zest - 33|y 529221 | Midnight Black [ o |v
£ $2 7T 28 | Sapphire Blue 20 |V oo coll st acnic et 1+ mantociored and supplied exlossaly b Luct itermatione. The formo-
3 tion contained in this brochure referring to cell cast acrylic sheet applies only to Perspex® branded products.
Table data supplied and owned by Lucite International.
f%; Alle Farben im Standardformat Andere Farben, Formate und
g 2030 x 3050 erhaltlich! Stérken auf Anfrage!
2 Abgebildete Farben nicht verbindlich!
o
o

-
o
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Anwendungsbereiche & Realisierte Projekte

n

Anwendungen _
8
* Messe- und Ladenbau =
* P.O.S. 5
* Lampen- und Leuchtenbau g
* Mébelbau 3
* Innenarchitektur . 3
* Geldnder- und Bristungsfillungen ’
. ©
* Design-Anwendungen ' T
. S o
* und vieles mehr ... ]
@©
£a
5%
< 2
% wn
.PerspexD Frost, Nakoko Koyama

D

Wellplatten
& Trapezplatten

Ul

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Perspex® Frost ! b Perspex® Frost

Werbeplatten

& Folien

N

Aluminium

Verbundelemente m

Rohre & Stabe m

Perspex® Frost Perspex® Frost

=
o
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Eigenschaften

Die Eigenschaften finden Sie
im Kapitel Perspex® gs auf den
Seiten 35 bis 38.

Designplatten

W

Verarbeitung

Hohlkammerpaneele
& Stegplatten

Die Verarbeitungshinweise finden
Sie im Kapitel Friacryl® xt auf den
Seiten 10 bis 20.

D

Wellplatten
& Trapezplatten

ol

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Werbeplatten

& Folien

N

Aluminium

Verbundelemente m

Rohre & Stabe (0

Perspex® Frost, LETO Kunststoff-Technik

-
o
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Anwendungsbeispiele
auf der Seite

-44

Perspex® CC
kontinuierlich gegossenes Acrylglas

Perspex® CC ist ein Material mit herausragenden
optischen und technischen Eigenschaften und stellt
eine hervorragende Alternative zu gewodhnlichem
Acrylglas in vielen verschiedenen Anwendungs-
bereichen dar.

Merkmale

¢ hervorragende optische Eigenschaften
¢ geringe Dickentoleranz
¢ sehr gute chemische Bestandigkeit
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Allgemein

n

Aufgrund der rechts genannten Vorteile stellt . y
Perspex® CC eine ausgezeichnete Alternative zu Vorteile von Perspex® CC gegenuber XT:

hochwertigen PMMA-Extrusionsprodukten dar.
 Bessere optische Eigenschaften (héhere Brillanz

bzw. geringere optische Verzerrungen)
* Keine Extrusionslinien

Schutzfolie:

Farblose, unbedruckte, thermisch warmverform-
bare Polyethylenfolie (50 um).

Die Folien sind folgendermaf3en gekennzeichnet:  Bessere chemische Bestdndigkeit

Perspex CC 001 [Starke] [Chargenkennzeichnung] « Geringere Kerbschlagempfindlichkeit
 Geringeres ,Schmieren” beim Zuschneiden (im Stapel)

Designplatten

W

 Geringerer Schrumpf beim Erhitzen
* Bessere und gleichméfligere Kantenfarbe

* Bessere Eignung zum Laserstrahlschneiden
- bei XT verschmilzt die Plattenkante oft mit der Schutzfolie

Hohlkammerpaneele
& Stegplatten

D

g - bei XT Platten entsteht ein Grat an der Plattenkante
é% » Hervorragende Planlage
g g » Weniger Verwerfungen bei donneren Platten aufgrund
2 i von Feuchtigkeit wéhrend der Lagerung

* Die Dickentoleranzen betragen fir 2 mm +/- 10 %,
von 3 bis 10 mm +/- 5%

ol

Lieferprogramm

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Starke (mm)
Farbe Format Andere Formate und

2 4 1
3 3 © 8 0 Stérken auf Anfrage!

klar 2050 x 2763 mm v (VI IV IV IV I VIV

Werbeplatten

& Folien

Eigenschaften

N

Produkteigenschaften Testmethode Einheit PERSPEX® CC
Dichtezahl 1ISO 1183 - 1.19
e Rockwell-Hérte ISO 2039-2 M scale 100
E Wasseraufnahme I1SO 62 % 0.3
g Brandverhalten uL94 - HB
Zugfestigkeit (5 mm/min) 1ISO 527 MPa 75
8‘) ReiBdehnung (5 mm/min) 1ISO 527 % > 4
é Biegefestigkeit (2 mm/min) 1ISO 178 MPA > 115
o Biege-E Modul (2 mm/min) 1SO 178 MPa 3200
g (S::glicg?(ze?m;‘:]keii nach Charpy 1SO 179 K).m?2 'I_2
Schlagzéhigkeit nach Izod 1ISO 180/1A kJ.m2 2
9 Vicat-Erweichungstemperatur 1ISO 306 A °C > 105
8 Langen Ausdehnungskoeffizient ASTM D696 x 105 . K 7.7
§ Lichtdurchléssigkeit ASTM D1003 % (0 mm) > 92
o Brechungszahl ISO 489 A % (0 mm) 1.49
é Oberflachenwiderstand IEC 93 Q.m™2 > 10

Diese Informationen haben wir nach unserem besten Wissen weitergegeben, sie basieren auf unseren allgemeinen Erfahrungen. Aufgrund von Faktoren,
die auBBerhalb unserer Kenntnis und Kontrolle liegen und die Anwendung unsere Produkte betreffen, kann keine Gewéhr gegeben oder angenommen
werden. Die Befreiung von Patentrechten kann nicht vorausgesetzt werden.

-
o

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Spiegel aus Acryigl

Acrylglas-Spiegel weisen Eigenschaften auf, die sie in
bestimmten Punkten wesentlich von gewdhnlichen
Spiegeln unterscheiden.

Anwendungsbeispiele Merkmale

auf der Seite o
a7 ¢ Flexibilitat

¢ geringes Gewicht

¢ einfach zu verarbeiten
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Vollplatten

T & Blécke

Spiegel aus Acrylglas
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Allgemein

Spiegel aus Acrylglas werden vor allem dort eingesetzt, wo
ihre besonderen Eigenschaften wie geringes Gewicht, hohe
Bruchfestigkeit und leichte Bearbeitbarkeit vor der Forde-
rung nach absolut verzerrungsfreier Optik rangieren. Die
Flexibilitat des Materials stellt einen weiteren entscheiden-
den Vorteil gegentber herkémmlichen Spiegeln dar.

Eigenschaften und Vorteile

¢ einfach zu verarbeiten
* biegsam

* geringes Gewicht

* bedruckbar

schnelle Montage

* hohe Bruchfestigkeit

Designplatten

W

Hohlkammerpaneele
& Stegplatten

D

Wellplatten
& Trapezplatten

ol

Lieferprogramm

Acrylglas Spiegelplatten extrudiert

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Farbe Format (mm) SO
3 mm
1220 x 2440
6 silber einseitig 1525 x 2030 v
verspiegelt 1015 x 3050
5 2030 x 3050
s _ gold 1220 x 2440 v
0 O
Q5 grau 1220 x 2440 \/
O L
s blau 1220 x 2440 v
2 violett 1220 x 2440 v
rot 1220 x 2440 v i ] i
b 1220 x 2440 Bitte beachten Sie, dass Spiegelplatten
. ge X v nur fir den Inneneinsatz geeignet sind.
3 grin 1220 x 2440 v
c
E
=)
<
8 Andere Farben, Formate und
s Starken auf Anfrage!
5
£
@
5
c
2
=
()
Q
0
&
&
(0]
£
o
o

-
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Vollplatten

Spiegel aus Acrylglas 1

& Blocke

Vollplatten
& Blocke

Anwendungsbereiche & Realisierte Projekte

Anwendungen c
(1))
* Inneneinrichtungen g
* Wandverkleidungen =
* Messebau é
* Ladenbau (Werbeaufsteller, Warenprésentation, ...)
* Spiegelkabinett 3
* Deckenspiegel
* Buhnenbau 8 c
* Mébelbau é:ﬂjj
* Displays E%
* Studiobau 52
=0
£
C
2
c®
Tl
BN
Kol
o
Gl
=%

Ul

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Werbeplatten

& Folien

N

Aluminium

Verbundelemente m

Rohre & Stabe (0

=
o

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Wellplatten
& Trapezplatten
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Fassadenplatten
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Aluminium
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Vollplatten

T & Blécke

Spiegel aus Acrylglas

Eigenschaften

Aufgrund der relativ weichen Oberflache und Flexibilitat
von Acrylglas kann es vereinzelt zu Qualitdtsschwankungen
kommen. Diese kénnen in Form von leichten Oberflachen-
strukturen aufireten. Das Material ist deshalb nicht zur
Wiedergabe von absolut scharfen und zerrfreien Spiegel-
bildern gemacht.

Acrylglas-Spiegel kénnen kalt gebogen werden. Thermo-
formen ist bei diesem Material nicht méglich

Manche Klebstoffe greifen die Spiegeloberflache an und
mUssen deshalb unbedingt vor Anwendung getestet werden.

Acrylglas-Spiegel sind fir die Innenanwendung gedacht
und daher fir den Ausseneinsatz nur bedingt geeignet.

Hohe Luftfeuchtigkeit kann voribergehenden Verzug des
Materials verursachen. Dies muss bei der jeweiligen
Anwendung bericksichtigt werden.

Aufiragen von Lésungsmittel-Kleber an den Kanten kann
Haarrisse verursachen.

Spiegel kénnen gefrést, gesdgt oder mit dem Laser
geschnitten werden. Stanzen ist nicht méglich.

Verarbeitung

Eine plane Decken- oder Wandunterkonstruktion ist
Vorraussetzung.

Wahrend der ganzen Bearbeitungs- und Montagezeit
sollte der Schutzfilm auf dem Acrylglas-Spiegel bleiben,
um die Spiegeloberflache sauber zu halten. Acrylglas-
Spiegel mit Schutzfilm sollten nicht feuchter Luft oder
direktem Sonnenlicht ausgesetzt werden, da sich Kleber-
ricksténde bilden kénnen.

Bei allen Bearbeitungen sollte auf eine korrekte Ausrich-
tung der vergiteten Oberfléche zum Verarbeitungsgerét
geachtet werden. Das schneidende Werkzeug sollte in
die vergutete Oberfléche ein- und an der unvergiteten
Oberfléche wieder austreten.

Die Arbeitsflache ist mittels Handbesen oder Druckluft
laufend von Schmutz und Spénen zu befreien

Sagen
Mit vertikaler Plattensége, Kreis- oder Stichsége

Achtung: Das Material kann brechen und die Spiegelbe-
schichtung abbléattern.

Bohren

Spiralbohrer mit ,Acrylglas-Anschliff”, sowie Kegelbohrer.

Frasen

Hochtourig laufende Fraser oder Handfréser.

Entgraten

Mit Ziehklinge abziehen, mit feiner werdender Kérnung
schleifen.

Verklebung

Nicht ganzfléchig, da sich das Material ausdehnt, ausrei-
chend breite Fugen zwischen den Platten lassen.

Reinigung

Ausschlie3lich auf der unbedampften Seite!

* Schwache Verschmutzung mit trockenem, sauberem und
weichem Tuch reinigen (z.B. Microfaser-Tuch).

* Hartnéckige Flecken mit Foam Cleaner einsprihen und
mit Microfaser-Tuch geradlinig und ohne festen Druck
abwischen.

* Staub vorher abblasen.

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Fricarb®
extrudiertes Polycarbonat

Fricarb® besticht neben seiner hohen Transparenz
und geringem Gewicht vor allem durch die aulBerge-
wohnlich hohe Schlagzahigkeit. Dieses Material ist
nahezu unzerstorbar und kommt zum Einsatz, wenn
wahre Zahigkeit gefordert ist.

a Anwendungsbeispiele Merkmale

auf den Seiten . . . .
51 ¢ sehr hohe Schlagzahigkeit - praktisch unzerbrechlich
- 52 e Brandklasse B1

e Kalt abkantbar

¢ hohe Klarheit und Lichtdurchlassigkeit
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Vollplatten

T & Blécke

Fricarb® - extrudiertes Polycarbonat

Allgemein

Polycarbonat ist eines der fortschrittlichsten Polymere der
heutigen Kunststoffbranche. Es bietet eine unvergleichliche
Kombination von Eigenschaften, wie Starke, Transparenz,
geringes Gewicht, Flexibilitat, Haltbarkeit, Warmedéam-
mung, Brandwiderstand und vieles mehr. Fricarb®-Platten
sind durchsichtig wie Glas, 200 mal stérker und wiegen
weniger als die Halfte. Zusatzlich zu all diesen Eigenschaften
kann Fricarb® entweder heif3 oder kalt gebogen werden.
Fricarb®-Platten sind praktisch unzerbrechlich. Die Platten
sind so bestdndig, dass sie sogar gegen Hammerschlage,
Steine, usw. unempfindlich sind.

Eigenschaften und Vorteile

hohe Schlagfestigkeit - praktisch unzerbrechlich
grof3er Einsatztemperaturbereich

hohe Chemikalienbesténdigkeit

geringes Gewicht (1,20 kg/m?/mm)

einfach in Montage und Handhabung

hohe Klarheit und Lichtdurchlassigkeit
Witterungs- und UV-Bestandigkeit bei
UV-verguiteter Ausfihrung

flexibel, formbar und maschinell zu bearbeiten
* kalt abkantbar

* Brandklassifizierung B1

Lieferprogramm

Fricarb® Fricarb® 2UV
SAPHIR*
farblos farblos bronze | opal | grau farblos
£ £ £ £ £ £ £ £ £ £ £ £ £ S E
€ € € € € € € € € 1S € € € S £
o o o o o o o o o o o o o € o
0 0 e} e} el 0 Ire) 0 el o e} 0 e} & o
o o o o o o o o o o o o o 2o
™ ~ ~ ™ ~ ™ ~ %) ~ ) ™ ™ ™ E®
X X X x X X X X X x x X X 2 x
[=} o] [=} e o =} %) %) o [=} [} [=} o 2o
e} N Te] N — e} oN N — n n n n + O
o 0 ~ o o o 0 =) o o o o o S o
Starke N - - - - Starke N - - - N N N o ¥ N
0,75 mm v 20mm| v | vV | vV | V
1,0 mm v 30mm| v | v | vV | V v | vV |V v
1,5 mm v 40mm| v | vV |V VIV IV IV IV v
20mm| v | vV |V | V | V 50mm| v |V |V |V IV IV IV IV v
3omm| v | vV |V |V |V 6omm| v | vV |V |V |V | V v v
40mm| v | vV |V | V |V gomm| v | vV |V |V |V | V v v
s50mm| v | vV | vV |V |V 100mm| v | v | vV |V |V | V v | v
6omm| v | v | vV |V | V 120mm| v | v
8,0mm | v v v v 150 mm | v
10,0mm | v v v *SAPHIR ist nur fur plane Konstruktionen geeignet.
120mm |
150mm | v

Antistatische und elektrisch leitfdhige Platten sowie
andere Stédrken, Farben und Formate auf Anfrage!

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Fricarb® - extrudiertes Polycarbonat & Blocke

Vollplatten
& Blocke

Anwendungsbereiche & Realisierte Projekte

Anwendungen

Sicherheitsverglasungen
Schutzabdeckungen fir Maschinen
Décher fur Gebéude und Hallen
Larmschutzwénde

Wintergérten

Displays und Schilder
Messebau (B1)

Ladenbau

Gelénderfillungen
Lichtwerbung

Forstmaschinen

und vieles mehr ...

Designplatten

W

Hohlkammerpaneele
& Stegplatten

H

Wellplatten
& Trapezplatten
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Werbeplatten

& Folien

N

Aluminium

Verbundelemente m

Rohre & Stabe €O
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o
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Fricarb® - extrudiertes Polycarbonat

Anwendungsbereiche & Realisierte Projekte
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Vollplatten
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Fricarb® - extrudiertes Polycarbonat & Blocke

Vollplatten
& Blocke

Eigenschaften

n

Brandklassifizierung B1 Prozentuale Lichtdurchléassigkeit von Fricarb®-Platten
(3 mm) im Vergleich zur Wellenlénge

Die Entflammbarkeitsklassifikation von Fricarb® und Fri-

Designplatten

carb® 2UV ist nach Landern geordnet und basiert auf Tests, uv sichtbar IR
die von unabhéngigen Laboratorien durchgefihrt wurden. 100 1T
g = 11
i ) +~= 80
Fricarb 5 3
Norm Klassifizierung® 2 0 -
w ©
BS 476/7 Klasse IY B €5
< o]
NSP 92501, 4 M1, M2 5 40 ¥
g O
CSE RF 2/75/A, 2 2 52
CSE RF 3/77 Klasse 1 2 | | £
e . \
UL-Klassifiziert V2 (Datei €221255) 6 0 o o © o o o o o o o
Yol o Yo} o o o o o o o o o
ASTM D-635 CcCi a o o ¥ b © M o 2 ¥ 0 o 4
DIN 4102 Bl Wellenlénge (mm) 5
c®
ot
Im sichtbaren Bereich des Spektrums lassen Fricarb®- B8
Platten zwischen 87 und 91 % des Lichts durch, abhéngig =2
Chemische Bestandigkeit von der Plattendicke, siehe Tabelle unten: 24

Fricarb®-Platten sind besténdig gegenitber einer Reihe von
Chemikalien und anderen Substanzen. Der Kontakt mit

Fricarb®-Platte - prozentuale Lichtdurchléssigkeit im
Vergleich zur Plattendicke

Ul

C
einigen Chemikalien sollte jedoch vermieden werden. 92 ‘ch; é
Dies wird vom Hersteller spezifiziert. =Bt
Fricarb®-Platten werden bei Kontakt mit Baumaterialien, T 9 2.5
anorganischen Salzen, Methylalkohol oder Mineralséuren % Lo
nicht angegriffen. Andererseits kénnen bestimmte Chemi- < 90
kalien Polycarbonate angreifen. Detaillierte Informationen o G
erhalten Sie auf Anfrage! =2
C 89 5
3 B
£ ac
-5 88 82
Einfache Reinigung %Luf
—] &
87 |

Fricarb®-Platten kénnen einfach mit einem Tuch aus 100 %
Baumwolle mit viel Wasser und mildem Reiniger gereinigt
werden.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Plattendicke (mm)

N

E
Option fir Sonnenstrahlenfilter E
Transparenz Die Montage bronzefarbener Fricarb®-Platten reduziert die =
Lichtdurchlassigkeit um etwa 50 % und den Hitzeeindrang
90 % Lichtdurchlassigkeit; entspricht Glas mit der gleichen um etwa 60 % und schafft eine angenehme Temperatur. 8
duBBeren Erscheinung (getdnte, geprdagte und diffuse Platten  Aus diesem Grund kénnen im Sommer die Klimaanlagen 8
lassen weniger Licht durch). seltener benutzt werden, was zu einer zusétzlichen Kostener- %
sparnis fohren kann. K]
Fricarb®-Platten grenzen schédliches ultraviolettes (UV) E
Licht komplett sowie einen grofien Anteil infraroter (IR) g
Strahlung aus. Im sichtbaren Bereich lésst eine typische 3
mm dicke Fricarb®-Platte durchschnittlich 90 % des Lichtes Einsatztemperatur 9
durch. Die nachstehende Tabelle zeigt die prozentuale Licht-
durchlassigkeit einer 3 mm dicken Fricarb®-Platte. Die Temperaturspanne, bei der die Eigenschaften von Fri- a
carb® geprift wurden, liegt zwischen -75 °C und +100 °C. pi
Fricarb®-Platten sind in der Lage, Uber eine begrenzte &
Zeitspanne hinweg Temperaturen von bis zu 120 °C stand- £
zuhalten. Aufgrund dieser Temperaturspanne eignen sich &

Fricarb®-Platten fir alle klimatischen Bedingungen.

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Vollplatten

T & Blécke

Fricarb® - extrudiertes Polycarbonat

Eigenschaften

Warmeausdehnung

Die Warmeausdehnung von Fricarb® ist héher als die von
Glas. Dieser wichtige Faktor muss bei der Montage der
Platten einkalkuliert werden. Die unten aufgefihrte Grafik
zeigt den Grad der Maf3verénderungen im Verhaéltnis zur
Temperatur.

MaBverédnderungen (mm) pro Einheit (m) im Verhadlt-
nis zur Temperatur

60 |
© 40
3
o 20
8
€
5 o0
|

-2 -1 0 1 2

Maflverdnderungen (mm/m)

Wetterbestandigkeit

Fricarb® 2UV-Platten behalten ihre Eigenschaften ber
Jahre hinweg unter allen Bedingungen bei. Fricarb®-Platten
sind ebenso besténdig, wenn sie nicht Sonnenlicht ausge-
setzt werden.

Obwohl die Fricarb® 2UV und Fricarb® Platten gegen die
normale Umgebungungstemperatur unempfindlich sind, ist
nur Fricarb® 2UV gegeniUber UV-Sonnenstrahlen besténdig.
Folgende Tabelle zeigt die Veréinderungen der optischen Ei-
genschaften einer typischen 3 mm dicken Fricarb® 2UV und
Fricarb®-Platte unter erhéhter UV-Aussetzung (QUYV).

Prozentuale Lichtdurchléassigkeit von Fricarb® 2UV
und Fricarb®-Platten im Verhéltnis zur Anzahl QUV-
Aussetzungsstunden

95
94
93
92
91
89 —

88 N Ericarb®
87
86
85

Fricarb® 2UV

Prozentuale Lichtdurchléssigkeit

0 100 250 500 750 1000 1500 2000

Anzahl QUV-Aussetzungsstunden

Veréanderung im Gelbwertindex von Fricarb® 2UV
und Fricarb®-Platten im Verhéltnis zur Anzahl QUV-
Aussetzungsstunden

10

9 Fricarb®
X
S //
: —
2 5 o
R 1/
£ /
o
s )
kS 3
S o2 / Fricarb® 2UV
k 1//
\

0 100 250 500 750 1000

Anzahl QUV-Aussetzungsstunden

1500 2000

100 Stunden QUV-Aussetzung entsprechen ungeféhr einer
einjéhrigen Auf3enaussetzung in Israel oder Phoenix, Arizo-
na (USA). Die oben fir Fricarb® 2UV dargestellten Verénde-
rungen der optischen Eigenschaften sind fir das blof3e Auge
nicht sichtbar.

Warmedammung

Fricarb®-Platten bieten gute Isoliereigenschaften. Die
Oberflachentemperatur der Platte kann an sehr heif3en
Tagen bis zu +50 °C betragen. Der K-Wert charakterisiert
den Grad der Warmedémmung, die durch ein gegebe-
nes Verglasungsmaterial erreicht wird. (Héhere K-Werte
werden mit Materialien in Verbindung gebracht, die
schlechter isolieren. Dies fihrt zu einem gréfleren Hitze-
verlust.) Folgende Tabelle vergleicht die K-Werte von Glas
und Fricarb®-Platten bei gleicher Dicke. (Dickere Platten
eines gegebenen Materials kénnen eine bessere Wéarme-
dédmmung bieten und wirden sich durch einen niedrigeren
K-Wert und verminderten Hitzeverlust auszeichnen.)

K-Wert von Fricarb®-Platten und Glas fir verschiede-
ne Dicken

Dicke Fricarb® Glas
mm K-Wert K-Wert
3,0 5,49 5,87
5,0 5,21 5,80
6,0 5,09 5,77
9,5 4,69 5,68
12,0 4,35 5,68

Fur eine gegebene Dicke ist der K-Wert von Fricarb®-Platten
niedriger als der von Glas. Deshalb ist der Hitzeverlust vom
Gebdudeinneren und das Eindringen von Hitze und Kélte
in ein mit Fricarb® verglastes Gebéude geringer als ein mit
Glas verglastes Gebéude. Auf diese Weise kénnen Sie lhre
Energiekosten senken - sowohl beim Heizen im Winter als
auch mit der Klimaanlage im Sommer.

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Fricarb® - extrudiertes Polycarbonat

Vollplatten

& Blocke

Eigenschaften

Schallschutzeigenschaften

Fricarb®-Platten bieten ausgezeichnete Schallschutzeigen-
schaften. Siehe nachstehende Tabelle.

Dicke Schallschutz
mm DIN 52210-75 RW (dB)
4,0 27
5,0 28
6,0 29
8,0 31
10,0 32
12,0 34
Gewicht

Fricarb® ist halb so schwer wie Glas und besitzt nur 43 %
des Gewichts von Aluminium.

Das spezifische Gewicht von Fricarb®-Platten ist 1,2 kg/m2/
mm, das ist etwa die Hdélfte von Glas. Folgende Tabelle zeigt
das Verhaltnis zwischen dem Gewicht und der Flache von
Fricarb®-Platten verschiedener Dicke und von Glas.

Verhaltnis Gewicht/Flache

Plattendicke Fricarb® Glas
mm kg/m? kg/m?

2 2,40 4,90

3 3,60 7,34

4 4,80 9,80

5 6,00 12,24

6 7,20 14,68

8 9,60 19,60

10 12,00 24,48

Flexibel, formbar, von Maschinen
verarbeitbar

Fricarb®-Platten kénnen entweder heifl oder kalt gebogen,
warmgeformt, in eine unbegrenzte Anzahl von Formen
gebracht und problemlos maschinell behandelt und/oder
weiterverarbeitet werden.

Siehe Verarbeitungen auf der Seite 58.

Leichte Montage

Fricarb®-Platten sind leicht handzuhaben und zu montieren.

Belastungswerte bei planem Einbau

Fricarb®-Platten kénnen fir die meisten Rahmen und
Gestelle aus PVC, Holz, Stahl und Aluminium verwendet
werden. Der Rahmen muss die Platte halten und gleichzei-
tig ihre Ausdehnung erlauben. Die Wahl der Plattenstérke
basiert auf den erforderlichen Belastungswerten in Be-

zug auf Schnee und Wind. Je nach Plattengréfie, werden
anhand der nachstehenden Tabelle der effektive Raum und
somit die Stdrke bestimmt.

Plattenmalie
Plattenbreite (m)

0,25 0,50 0,75 1,00 1,25 [ 1,50 [ 1,75 [ 2,00
025| A1 | AT | AT [ AT | AT | AT | AT | AT
050 | AT | A2 | A3 | A4 | A4 | A4 | A4 | A4
075 | A1 | A3 | A5 | A6 | A7 | A7 | A7 | A7
1,00 A1 | A4 | A7 | A8 | A9 | A9 |[AT0|ATO
1,25 | A1 | A4 | A7 | A9 [ATO[ATT [A12] A3
1,50 | A1 | A4 | A7 | A9 [AT1 [AI3[A14| A5
1,75 | A1 | A4 | A7 [AT0|AT2[AT4 [ AT6 ] AT7

E 200 A1 | A4 [ A7 [AT0AI3[AI5[AT7| A8
© 1225 A1 | A4 | A7 [A10|AT3[AT6|AI8[AT9
S 250 A1 | A4 | A7 [AT0|AT4|AT6]AT9
S 275 A1 | A4 | A7 [ATT [AT4[AT6]AT9
5 13,00 A1 [ A4 | A7 [AT1[A14[AT7[AT9
325 | A1 | A4 | A7 A1 |A14|AT7
350 | A1 | A4 | A7 |AT1 |A14|AT7
375 | A1 | A4 | A7 |AT1 |A14|AT7
400 | A1 | A4 | A7 AT |A14|AT7
425 | A1 | A4 | A7 |AT1 |A14|AT7
450 | A1 | A4 | A7 |[AT1|A14|AT7
475 | A1 | A4 | A7 |AT1 |A14|AT7
500 A1 | A4 | A7 |A11|AT4|AT7

Auswahl der Starke

Mit der nachstehenden Tabelle wird anhand der Plattenmafle
(RAUM) und der gewunschten Tragféhigkeit die Stérke

der zu verwendenden Platte bestimmt. Die in der Tabelle
angegebenen Werte (Druck und Sogbelastung) sind auf der
Grundlage von an vier Seiten befestigten Platten berechnet,
mit einer maximalen Biegbarkeit (Durchbiegung) von 50 mm.

Belastung (kg/m2) Belastung (kg/m2)

RAUM| 60 | 80 |{100|120|140, |[RAUM| 60 | 80 100|120 140
A1l | 3 3 3 3 3 A11| 10| 10|10 |10 | 12
A2 | 3 3 4 4 4 A12| 10| 10 |10 |12 | 12
A3 | 4 4 4 | 4 5 A13| 10| 10| 10 | 12

A4 | 4 4 5 5 6 A14| 10| 12 | 12

A5 | 5 5 5 5 6 A15| 10| 12 | 12

A6 | 5 6 6 6 8 A16| 10| 12 | 12

A7 | 6 6 8 8 8 A17| 12 | 12

A8 | 6 6 8 8 8 A18| 12 | 12

A9 | 8 8 8 8 | 10 A19| 12

A10| 8 8 10/ 10 | 10 Diese Werte dienen als Orientierungshilfe.

FUr etwaige Druckfehler und IrrtGmer ist
jede Haftung ausgeschlossen.
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T & Blécke

Fricarb® - extrudiertes Polycarbonat

Eigenschaften

Eigenschaften Bedingungen ASTM Methode® Einheiten -SI Wert
Spezifisches Gewicht / Dichte D-1505 g/cm3 1,2
Wasseraufnahme 24 Std. bei 23°C D-570 % 0,15
Streckgrenze 10 mm/min D-638 MPa 65
Bruchspannung 10 mm/min D-638 MPa 60
Dehnung bei der Streckgrenze 10 mm/min D-638 % 6
Bruchdehnung 10 mm/min D-638 % > 90
Elastizitédtsmodul 10 mm/min D-638 MPa 2,000
Biegungsmodul 1,3 mm/min D-790 MPa 2,600
Biegefestigkeit 1,3 mm/min D-790 MPa 100
1zod-Kerbe Schlagzéhigkeit 23°C D-256 J/m 800
Charpy-Kerbe Schlagzéhigkeit 23°C D-256 J/m 800
Schlagzdhigkeit bei Fallgewicht 1SO-6603/1b J 158
Rockwell-Harte D-785 R Skala / M Skala 125/75
Hitzeabweichungstemperatur (HDT) Ladung: 1,82 MPa D-648 °C 130
Erweichungstemperatur (VICAT) Ladung: 1 kg D-1525 °C 150
Linearer Wérmeausdehnungskoeffizient D-696 10-5/°C 6.5
Thermische Leitfahigkeit Cc-177 W/m°K 0,21
Spezifische Hitzekapazitét C-351 kJ/kg°K 1,26
Dunst D-1003 % <0,5
Lichtdurchléssigkeit D-1003 % 89
Beugungsindex D-542 1,59
Gelbwertindex (Yellowness Index) 50 Hz D-1925 <1
Dielektrische Konstante LSAHHZZ B_}gg :23’8
Verlustfaktor 5]0'\6\3/25 g::gg (:’19
Kurzzeitige Dielektrische Starke D-149 kV/mm > 30 (> 770)
Oberflachenwiderstand Ketley D-257 Ohm 5,1x10'®
Volumenwiderstand Ketley D-257 Ohm-cm 1,3x10"
Langfristige Einsatztemperatur °C -75 bis +100
Kurzzeitige Einsatztemperatur °C -75 bis +120

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Verarbeitung & Einbau

n

Bestimmung der Plattengrofile

cC
[}
Aufgrund der thermischen Ausdehnung missen Fricarb®- ©
. N A =
Platten genau den vorbestimmten Léngen entsprechend 5
kleiner als die Rahmenmafle geschnitten werden. Es muf3 AA g
gentgend Raum fir die thermische Ausdehnung gelassen C
werden. Das Diagramm und die nachstehenden Tabellen “—
erkléren, wie die erforderliche Plattengréfie berechnet 3
wird. Eine weitere Tabelle zeigt die fir die Ausdehnung B
nétigen Maf3e fur verschiedene Fricarb®-Platten. » g 2
T @
Ry Eg
7
Empfehlung zum Schneiden von Fricarb®-Platten 5 &
("c" und "d" beziehen sich auf die Indikationsmaf3e im Dia- BL Iy - B
gramm rechts) © // aq
Wenn RahmenmaB Fricarb® iy |5
"c" oder "d" ist: beschneiden um: // < jg
300 mm 1 mm Iy 83
oo
300 mm - 700 mm 2 mm g i
700 mm - 1000 mm 3 mm %
1000 mm - 1300 mm 4 mm
3f a 3f =
1300 mm - 1700 mm 5 mm S c
e B
1700 mm - 2000 mm 6 mm 85
i 52
2000 mm - 2300 mm 7 mm A % £
2300 mm - 2700 mm 8 mm B-B o ;
L
2700 mm - 3000 mm 9 mm

a. Plattenbreite I3
Erforderliche Plattendicke fir gegebene Plattenbreite b. Plattenlange &
("a" und "e" beziehen sich auf die Indikationsmafie im c. Rahmenbreite 25
Diagramm rechts.) d. Rahmenlénge &2
e. Uberlappung S s
Breite* (a) Stérke Uberlappung (e) f. Raum fir die Thermische Ausdehnung
mm mm mm 7
700 3 15 -20
900 4 15 - 20 -
1100 5 15-20 E
E
1300 6 20-30 <E[
1500 8 20 -30
1700 10 20 - 30 8
1900 12 20 - 30 2
[}
£
*Bezogen auf die geringe Dimension. =
2
=
=
[}
Qo
o}
&
&
[0}
£
o
o

=
o
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Vollplatten

T & Blécke

Fricarb® - extrudiertes Polycarbonat

Verarbeitung & Einbau

Wahl des Rahmens

Fricarb®-Platten kénnen an die meisten vorhandenen Rah-
men montiert werden, die aus Material wie Holz, PVC, Alu-
minium und anderen Metallen hergestellt sind. Es wird emp-
fohlen, Neoprene oder EPDM-Packungen (niemals jedoch
PVC]) statt Schrauben zu benutzen, um die Platten sicher in
ihrem Rahmen zu montieren. Butylgummi oder Silikon sind
auch zuléssig. Geeignet ist zum Beispiel Ottoseal S72.

Mechanische Befestigung

Fricarb®-Platten kénnen mit Schraube und Mutter befestigt
werden, wenn folgende Merkmale beachtet werden:

* Niemals Nieten benutzen. Diese wenden zuviel Gewalt
an, was zu Rissen in den Platten fihren kann.

* Immer ein gréfBeres Loch bohren als erforderlich wére.
Damit kann die Ausdehnung kompensiert werden.

* Keine weichen PVC-Dichtungsringe verwenden!

* Neoprene und Aluminium-Dichtungsringe kénnen

verwendet werden, um das Gewicht zu verteilen.

Bei Verwendung mechanischer Halterungen sollten diese

gleichmafig verteilt werden, um die Belastung an

einzelnen Punkten zu reduzieren.

* Schrauben und Muttern sollten nicht zu fest zugedreht
werden. Verwenden Sie nur rostfreies Material.

* Wenn immer méglich ist eine "schwimmende" Platte
vorzuziehen; dhnlich wie bei Glas und ohne gebohrte
mechanische Halterungen.

Behandlung von Fricarb®-Platten nach
der Montage

Die Polyethylen-Schutzschicht muss sofort nach der Montage
entfernt werden. Die Polyethylen-Schicht bedeckt die Platte
und schitzt sie wahrend Transport, Lagerung und Montage.
Falls sie erst zu einem spéteren Zeitpunkt entfernt wird (in
heif3en Klimata kann sogar 24 Stunden nach Beendigung
der Montage zu spat sein), kann die Schutzschicht unter
Umsténden nur sehr schwer oder gar nicht mehr entfernt
werden.

Reinigung

Fricarb®-Platten kénnen einfach mit einem feuchten Tuch
aus 100 % Baumwolle gereinigt werden. Dazu sollten
reichlich Wasser und milde Reinigungsmittel verwendet
werden. GeschirrspUlmittel eignen sich am besten hierfur.
Auch Sprayreiniger sind auf dem Markt erhalilich.

Sagen und Schneiden

Fricarb®-Platten kénnen mit Band-, Hand- oder Kreisséigen
und anderen Schneidegerdten geschnitten werden. Untenste-
hende Tabelle zeigt die besten Schneideoptionen an, wobei
es noch vielfaltige andere Méglichkeiten gibt.

Kreissage Bandsége
Freilegungswinkel 20 - 30° 20 - 30°
Blattwinkel 15° 0,5°

Schneidgeschwindigkeit | 180 - 250 m/min | 200 - 250 m/min

Schneide- oder

Bandgeschwindigkeit I8 = 200 sl

600 - 1000 m/min

Zahneabstand 2-5mm 1,5-2,5mm

Fur einzelne Platten von weniger als 3 mm Stérke sind
Bandségen oder Kreisséigen zu empfehlen.

Kaltes Biegen

Fricarb®-Platten kénnen in einer Kurve angeschraubt
werden, um beispielsweise eine Kuppel oder einen Bogen
zu schaffen. Die daraus resultierende Spannung liegt im
Rahmen der angegebenen Grenzwerte und zieht keine
Auswirkungen auf die Platteneigenschaften nach sich. Vo-
raussetzung ist, dass der Radius mindestens das 200-fache
der Plattendicke betrégt. Nachfolgende Tabelle zeigt einige
Beispiele.

Gewinschter Radius (mm) Erforderliche Dicke (mm)
600 3
800 4
1000 5
1200 6
1600 8

HeiBes Biegen

Vor der Verarbeitung muss unbedingt die Polyethylen-
Schicht entfernt werden. Die Platte muss entsprechend
gereinigt sein. Bei dieser Methode wird eine Fricarb®-Platte
stellenweise auf 150 °C mit einem Heizgerdt erwérmt (z.B.
elektrisches Widerstandskabel). Bei einseitiger Erhitzung
muss die Platte mehrmals umgedreht werden. Nach dem
Erwérmen wird die Platte in den gewUnschten Winkel
gezogen. Da das Material beim Biegen sofort weich wird,
kann eine Uberméaflige Biegung wéhrend des Heif3biegens
erforderlich sein, um den gewinschten Winkel zu erzielen.

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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A-Pet - extrudiertes Polyester &
Pet-G - extrudierter Copolyester

Fripet A und Fripet G sind hervorragend zum Vakuum-
verformen geeignet. Ein groBBer Vorteil besteht darin,
dass die Materialien nicht vorgetrocknet werden
mussen. Fripet ist sehr gut bedruckbar, im Kontakt
mit Lebensmitteln unbedenklich und weist eine hohe
Schlagfestigkeit auf,

auf den Seiten .
.60 * exzellente Bedruckbarkeit

- 61 ® |ebensmittelecht
* Brandklasse B

a Anwendungsbeispiele Merkmale
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Allgemein

Fripet ist ein hochwertiges, transparentes und vielseitig
verwendbares Plattenmaterial auf der Grundlage von
thermoplastischem Polyester.

Fripet steht in 2 Ausfihrungen zur Verfigung:

Designplatten

® Fripet A: eine APET-basierte Platte
(Amorphes Polyethylen Terephthalat)

W

* Fripet G: eine PETG-basierte Platte
(Polyethylen Terephthalat Glycol modifiziert)

Hohlkammerpaneele
& Stegplatten

Eigenschaften & Vorteile

D

c
. 303(; * hohe Schlagfestigkeit
2g * hohe Transparenz
° f% * guflerst geringe Wasseraufnahme
g z * problemloses Vakuumverformen (Vortrocknen nicht

erforderlich)

hohe chemische Resistenz
Lebensmittelecht
Brandklassifizierung B1
exzellente Bedruckbarkeit
einfach zu Verarbeiten

ol

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

3 Lieferprogramm
o
Q C
82
g £ Fripet A Fripet G Fripet G Frost beidseitig satiniert
2]
€ € € € € € € € € € £ €
7 € 1S £ € 1S 9 € % € € 1S € € €
2 .8] .8 .8/38|88|33| 38| .88/ 8| &8
50 50 50 50 <= C O © O Po 50 ®o ®o F o
— N —_™m - ™ = N L ™ & N [~ >) o ™M ] oM o™ 0w M
¥ x ¥ x ¥ x ¥ x 3 x = X = X 2 x X x 2 x 2 x S %
£ o o o o ¥ o fo Zo o o o Oo Oo
3
= un n un un un Te] un n un un n un
= ~ o o ~ o ~ o = o o o o
E sfque Lol N N - N L o~ N o~ N N N
<
0,6 mm v
8 0,75mm | v
% 1,0 mm v v v
; seml v | v | vV v
[45})
E 20mm | v v v v v v v v v
g 30mm| v v v v v v v v v
40mm | v v v v v v v
9 50mm| v v v v v
P 60mm| v v v v v
g 8,0 mm \/
3]
(0]
£
o
o

Andere Farben, Formate und
Stérken auf Anfrage!
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Vollplatten
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Anwendungsbereiche & Realisierte Projekte

Anwendungen .
(1))
* Displays und Schilder g
* Maschinenschutzvorrichtungen 5
* Lebensmittelindustrie (Lebensmittelecht) g
* Leuchtkasten und Lichtwerbung
* Tiefziehteile
* Verglasungen 3
* P.O.S. - Anwendungen B
* Laden und Messebau g 2
* Innenarchitektur (Mébel, usw.) 22
* und vieles mehr ... §%
&

D

Wellplatten
& Trapezplatten

Ul

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Werbeplatten

& Folien

N

Aluminium

\erbundelemente m

Rohre & Stabe m

=
o
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Vollplatten

T & Blécke

A-Pet & Pet-G

Eigenschaften

Fripet A und Fripet G haben spezifische mechanische,
thermische und chemische Eigenschaften. Aufgrund dieser
Eigenschaften ist das Anwendungsfeld sehr breit.

Brandklassifizierung

Baumaterial Euro-Norm

fur Fripet A B1
fur Fripet G B1

Lebensmittelechtheit

Sowohl Fripet A als auch Fripet G sind lebensmittelecht.
Die Rohstoffe, die verwendet werden, um Fripet-Platten zu
extrudieren, werden durch die Food and Drugs Administrati-

on (FDA) und das Bundesgesundheitsamt (BGA) empfohlen.

Die EWG-Richtlinien fur Kunststoffe haben ebenfalls das
Material auf Grundlage der Lebensmittelgesetze genehmigt.

Fripet A Fripet G

FDA 21 CFR-177-1315 21 CFR-177-1315
EWG 90/128/EWG 92/39/EWG

Die Fripet-UV Version ist nicht for den Kontakt mit
Lebensmitteln zugelassen.

Chemische Resistenz

Die chemische Resistenz ist bei vielen Kunststoffen gering.
Viele Kunststoffe verlieren an Stoffestigkeit oder ihre opti-
schen Merkmale wenn sie in Kontakt mit Chemikalien kom-
men. Fripet hat generell eine gute chemische Resistenz.

Sie finden nachstehend die gewdhnlichsten, alphabetisch
gelisteten Mittel und die Reaktion von Fripet wenn es mit
ihnen in Kontakt kommt :

1 = Unbeeinflusst

2 = Zufriedenstellend, aber leichte Verformung,
méglicherweise aufgrund der Absorption

3 = Gewisse Atzung mit langfristiger Schédi-
u gung der Transparenz, kein Starkeverlust, z.B.
Trobung

4 = Unzufriedenstellend, sofortige Atzung,
Verschlechterung der Eigenschaften, z. B.
Versprédung und Entférbung

Aceton

Acetsaure, 40% aq
Acetsdure, vereist
Aluminiumsulfat
Ameisensaure, 3 % aq
Ameisensdure, 30 % aq
Ammoniak, 0,88 SG aq
Ammoniak, 10% aq
Ammoniumchlorid, fest
Ammoniumsulfat, fest
Bariumchlorid, fest
Benzin

Benzinether
Benzoesdure

Benzol, fest
Benzylacetat
Benzylalkohol
Benzylbenzoat
Bromwasserstoff, 50% aq
Butylacetat
Butylalkohol
Butyllaktat

Butylstearat
Calciumhypochlorid, fest
Campher, fest
Campherdl
Cetylalkohol, fest
Chloralhydrat, fest
Chlorobenzol
Chloroform
Chromséure, Plattierlésung
Citronellol
Citronensdure
Cyclohexan
Cyclohexanol
Cyclohexanon
Di-1-Phenylethanol
Diacetonalkohol

Dialkylphtalat

Diammoniumperoxodisulfat, fest

Dibutylphthalat
Dimethylformamid
Dinonphthalate
Dioctylphthalat
Dioxan

Dipenten
Eisennitrat, fest

Essig

- N A A A A = N = N = N = h = W0 B A B = = N = N = b A DNDN-—= ©Q = AN

_ = = W AN =

N —= N A = N A~ =
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A-Pet & Pet-G

Eigenschaften

Vollplatten

& Blocke

Essigséureanhydrid
2-Ethoxyethanol
Ethylacetat

Ethylalkohol

Ethylbenzol

Ethyldigol
Ethylenchlorohydrin
Ethylendibromat
Ethylendichlorat

Eugenol
Fluorwasserstoff, 50% aq
Fluorwasserstoff, 50% konz.
Formaldehyd, 40% W/W aq
Furfurylalkohol

Geraniol

Glycerin

Glykol

Hydrochinon, fest
Isopentylacetat
Isopropylalkohol
Kaliumbromid, fest
Kaliumchromat, fest
Kaliumcyanid, fest
Kaliumdichromat, fest
Kaliumhydroxid, 1% aq
Kaliumhydroxid, 10% aq
Kaliumpermanganat, fest
Kupfersulfat, fest

Lanolin

Leindl

Linalol
Magnesiumchlorid, aq sol.
Maleinséure, 25% aq
Maleinsdure, 50% aq
2-Methoxyethanol
Methylalkohol
Methylchlorid
Methylcyclohexanol
Methylethylketon
Methylmethacrylat
Methylpentylketon, fest
Methylsalicylat

Mineralsl

Naptha, Lésemittel
Naptha, roh
Natriumbicarbonat, fest

Natriumborat, fest

Natriumbromid, fest

- A N A

- W

N A = KA W A A M KM

[

—_ - W

- W NN NNN—= = w A~ N -

- N = A = W A — XN

Natriumcarbonat, 2,5% aq
Natriumcarbonat, wasserfrei
Natriumchlorid, 1% aq
Natriumchlorid, 10% aq
Natriumcyanid, fest
Natriumhydroxid, 1% aq
Natriumhydroxid, 10% aq
Natriumnitrat, fest
Natriumphosphat, fest
Natriumsulfit, fest
Natriumthiosulfit, fest
n-Octan

(o]

Olivensl

Oxalséure, fest
Oxalséure, Lésung
Paraffin (medizinisch)
Paraffinal

Pentanol

Phenol

Pinen

Propionsdure
Propylalkohol
Propylenglykol
Quecksilber
Quecksilberchlorid, fest
Ricinusal

Salicylséure, fest
Salpeterséure, 10% aq
Salzséure, 10% aq
Schmierfett

Schwefel, fest
Schwefelséure, 3% aq
Schwefelséure, 30% aq
Stearinsdure, fest
Tetrachlorkohlenstoff
Tetrahydrofuran
Tetralin

Toluol
Transformatorensdl
Trichlorethan
Trichlorethylen
Trichlorethylphosphat
Trietholamin
Wasserstoffperoxid
Weinséure, fest

Xylol

Zinkchlorid

- N = N A A = N = 2

_ = AN A A = =N =N =

—_ N =

N N N = N = N N NN = A N DNDNMNDN-—= = NN =
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5 Eigenschaften

é Eigenschaften Methode Einheiten Fripet A Fripet G
c?c'i Spezifisches Gewicht / Dichte 1SO 1183 g/cm3 1,33 1,27
% Wasseraufnahme 1SO 62 % 0,15 0,15
e Zugfestigkeit ISO 527 MPa 53,5 51,5
3 Bruchdehnung ISO 527 % > 100 > 100
o Biegefestigkeit ISO 527 MPa +2600 +2200
g § Schlagfestigkeit mit Vollstab 1ISO 180 KJ/m?2 kein Bruch kein Bruch
g i% Schlagfestigkeit mit Kerbstab 1ISO 180 KJ/m? 3,9 9,0
£8 Rockwellhérte DIN 2039 M/R M80 / R114 M85 / R115
£ Dilatationskoeffizient ASTMD696 mm/mC° + 0,060 + 0,060
4 Eigenwdrme DSC J/gC° 113 1,13

- Wérmeablenkungstemp. (0,45 MPa) 1ISO 75 °C 70 72
- % Wérmeablenkungstemp. (1,82 MPa) ISO 75 °C 67 68
% g Vicat-Erweichungspunkt (1 kg) 1ISO 306 °C 78 82
= E Vicat-Erweichungspunkt (5 kg) 1SO 306 °C 73 78
> Lichtdurchléssigkeit ASTMD1003 % 82 - 89* 86 - 90*
5 Trubung ASTMD1003 % 1,9 <1
c Glanz (60°-Winkel) ASTMD1003 Einheiten 148 159
Eg é Oberflachenwiderstand ASTMD257 Q xcm 1*E15 1*E15
E % Dielektrizitétskonstante ASTMD150 1 MHz 3,1 2,4
83 Verlustfaktor ASTMD150 1 MHz 0,056 0,020
L Durchschlagsfestigkeit (500V/sec) ASTMD149 KV/mm 18 16
6 Fadentest IEC 695/2.1 (o 650 650

Wasserdampf ASTMF372 g/mm/m2/24h 1,5 1,5

é Gasdurchlassigkeit bei CO, ASTMD1434 g/mm/m?/24h 28 49
%':i = Gasdurchlassigkeit bei O, ASTMD3985 g/mm/m2/24h 5,1 10
§ E Einsatztemperatur °C -40 bis +60 -40 bis +60

Voribergehende und begrenzte Liste, geméfl unserem besten derzeitigen Wissen, basierend auf einer 3mm-Platte.
Die technischen Angaben Uber unsere Produkte sind unverbindlich und dienen nur als Hinweis.
* Testergebnisse zwischen 1 - 3 mm
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Sagen 3. Einige technische Ratschlige fiir verwendbare Sagen

Fripet kann gesdgt werden mittels Kreissége oder Bandsége, i

gemaf den folgenden Anweisungen: \ \ /
45° 45°

1. Kreissdge
Versuchen Sie, die Entwicklung starker Hitze wéhrend
des Sdgens zu vermeiden. Fripet kann mittels Kreis- oder

Designplatten

W

Bandsége gesdgt werden. Sadgen mit einer Kreissédge wird B
bessere Ergebnisse bringen als das Sédgen mit einer Band- g 2
sdge. Folgende Anweisungen sind zu beachten: e 3
e D

t 23

£

Typ: AKE21.220.30Z64

C

2

c®
ot

/ © 2
=9

=

— 2w

y

Empfohlener Freiwinkel 10° - 30° C5
g c
Schneidewinkel y 5°.15° B0
oL Bh

Ségegeschwindigkeit 2500 m/min. - 6000 m/min. %g

e)

Sagezahnabstand t 3mm-11 mm ﬁ §
f L

Es ist ratsam, die Ségeblatthéhe eineinhalb Zahn héher als 10° - 15° & G

den zu sdgenden Plattenstapel einzustellen.

FoUr Fripet A-Platten mit einer Dicke < 2mm ist es ratsam, I3
die Ségegeschwindigkeif (Ende Sageschnitte), wie folgt Typ: AKE16.300.2,9296 5 _
zu reduzieren: s
Mit folgender Verteilung der 5.2
Plattendicke Sagegeschwindigkeit Zahnneigung: links, rechts, = @
0,50 mm 0,50 m/min links usw. 7
0,75 mm 0,75 m/min
1,00 mm 1,00 m/min
1,50 mm 1,50 m/min E
c
E
3
Falls es in einem Plattenstapel Héhenunterschiede gibt =
(wegen den Dickentoleranzen), schlagen wir vor, die Plat- 8
ten zu unterstitzen oder aufs Neue zu stapeln. Die Ver- 4. Storungsbeseitigung
wendung von einem weichen Gummi am Einklemmbalken 8
der Sége kann diese Héhenunterschiede im Plattenstapel Ségegeschwindigkeit %
vermeiden. Gezahnte Kanten reduzieren Drehzahl erhéhen E
Schmelzkanten erhéhen Drehzahl reduzieren é
S
2. Bandsage Man sollte eher eine dicke Platte (= 3 mm) verwenden, 9
um den Plattenstapel abzudecken und zu stitzen, um zu
Empfohlener Freiwinkel a 30° - 40° verhindern, dass die unterste und oberste Platte federt und 3
. . . . . Eu)
Schneidewinkel y 0°- 5° somit ein Splittern der Plattenkanten zu vermeiden. Die &
. Verwendung einer Sdge, die von unten, anstatt von oben 3
.. Bl 1200 m/min. - .. . A o
Sagegeschwindigkeit . sagt, kann das Problem von splitternden Kanten l6sen, =
2000 m/min. . .. . " 5}
ohne dass eine Stutzplatte notwendig wire. o
Ségezahnabstand t 2 mm -3 mm

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Schneiden und Stanzen
1. Schneiden
Schneiden méglich bis:

* 1,0 mm fur Fripet A
* 1,5 mm fir Fripet G

Stanzpressen missen programmiert werden, um die Fripet
Platte vollsténdig in einem Arbeitsgang durchzuschneiden,
um eine Beschadigung der Schneidfihrung zu vermeiden.
Angemessenes Testen ist vor Produktionsanfang anzuraten.

Die Dicke der Platte, die gestanzt werden kann, héngt vom
Plattentyp und dem Typ der verwendeten Methode ab:

max 45°

0,01 -0,03 mm

Schneidewinkel a

Abstand Schneidemesser/-tisch

Die Platten mussen gut eingespannt werden!
Stapelschneiden ist nicht anzuraten.

|
Immer den Einklemmdruck so hoch wie méglich einstellen
(um jede Schwingung der Platte zu vermeiden).

0,01 -0,03 mm

Schneiden Sie die Platten nicht bei einer Temperatur niedri-
ger als 15 °C, es ist ratsam bei einer Raumtemperatur von
23 °C zu verarbeiten.

Beim Schneiden kleinerer Sticke soll die Lédnge dieser
Sticke immer weniger als die Hélfte der Lénge des Schnei-
desmessers sein (um Spannungen zu vermeiden).

Die Plattenstapel-Hohe sollte immer weniger als 10mm
sein, um optimale Resultate zu bekommen.

2. Stanzen

Fripet kann mit StahlfGhrungsplatten gestanzt werden. Die
StahlfGhrungen missen scharf sein. Ist dies nicht der Fall,
missen sie ausgewechselt oder geschérft werden.

Empfohlene Dicke der Stahlbénder 0,8-2,5mm
Schneidewinkel (an einer Kante geschérft) 15° - 30°
™ /30°
A DN 30°

Schneidewinkel 15° - 30°

Fripet A Fripet G
Druckluftstanzen 2,0 mm 3,0 mm
Tischstanzen nicht empfohlen 2,0 mm

Zum Stanzen von dickeren Platten bitte angemessenes Tes-
ten vornehmen. Stanzen von bedruckten Platten ist schwie-
riger und sollte vorzugsweise mit der bedruckten Seite
ausgerichtet in Richtung der Schneidemesser stattfinden.

Laserschneiden

Fripet kann mit einem Laserstrahl bis zu einer Dicke von
4,50 mm geschnitten werden. Die Maf3genauigkeit ist
héher als bei herkémmlichen Verarbeitungsvorgéngen.
Laserkraft und Schlittengeschwindigkeit missen optimiert
werden, um eine Bleichung zu vermeiden.

Technische Empfehlungen fir Laserschneiden

Lasertyp €O, laser

Laserleistung: 300 W - 330 W
Schlittengeschwindigkeit: 2 - 2,5 m/min.
Hilfsluft: Luft mit 1 Bar
Laserleistung: 330 W - 400 W
Schlittengeschwindigkeit: 1,8 - 2 m/min.
Hilfsluft: Luft mit 1 - 1,2 Bar

Plattendicke
1 bis 3 mm

Plattendicke
> 3 mm

Es ist ratsam, die Platte zum Laserschneiden mit einer
Schutzfolie zu Gberziehen, denn dadurch wird die Abgabe
von Démpfen an der Plattenoberfléche reduziert.

Eine lasergeschnittene Platte weist eine hohe Spannung
auf und kann danach im Kaltzustand nicht gebogen werden.

Nd-YAG-Laser sind nicht geeignet. Aufgrund der guten
Transparenz der Platte sind Wellenldngen im sichtbaren
Bereich unwirksam zum Laserschneiden der Platte.

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Bohren und Frasen
1. Bohren

Fripet kann mit herkémmlichen Stahlbohrern gebohrt werden
(HSS Bohrer). Sehr gute Ergebnisse erzielen auch Spezial-
bohrer fir Kunststoffe, die weniger Reibungswérme erzeugen:

Empfohlener Freiwinkel (a) 5°
Schneidewinkel (y) 3°-5°
Scheitelwinkel () 60° - 90°

Bohrgeschwindigkeit 12 m/min. - 25 m/min.

Anlaufgeschwindigkeit 0,2 mm/Umdrehung

1-Span-Nut-Schaftfréser aus
Hartmetall
Durchmesser 8 bis 12,5 mm
Typ MV oder Star Tools)

1500- 3000 mm/min

15000 U/min (for Messer mit
8 mm Durchmesser

Schneidewerkzeugtyp

Schlittengeschwindigkeit

Messergeschwindigkeit

Das zu bearbeitende Teil immer entgegengesetzt zur Dre-
hungsrichtung einfohren und nur mit Druckluft kGhlen.

Biegen
1. Kaltbiegen

Fripet kann bis zu 90°-Winkeln oder weniger gebogen
werden. Bitte berucksichtigen Sie, dass die Eigenspannung
im Verhaltnis zur Neigung des Winkels steht. Zum Beispiel
wird die Stof3festigkeit eines 45°-Winkels geringer als bei
einem 90°-Winkel sein. Beim Biegen sollten Sie die Platten
auf Raumtemperatur halten: Ober 15 °C. Auch ist zu berick-
sichtigen, dass eine Ruckbiegung von ca. 5° vor der Stabili-
sierung der Kaltbiegung stattfinden wird.

Mindestbiegeradius (mm) = 150 x Plattendicke (mm)

Praktische Hinweise zum Erzielen von 90°-Winkeln:

Biegegeschwindigkeit

2. Frasen

Empfohlener Freiwinkel a
Schneidewinkel y
Frasgeschwindigkeit

Anlaufgeschwindigkeit

2°-10°

0°-15°
100 m/min. - 500 m/min.
0,1 - 0,5 mm/Umdrehung

Rauting-Frasen

Fripet ist leicht zu frasen, geméf den folgenden Anweisungen:

in mm/sec.

Fripet A

Fripet G

Plattendicke £ 1,0 mm

Plattendicke £ 2,0 mm

Plattendicke £ 4,0 mm

Plattendicke < 6,0 mm

V12 = 5-8 mm/sec

V2 = 2-4 mm/sec
V20 = 3.6 mm/sec

V30 = 1-3 mm/sec
V20 = 3.6 mm/sec

V12 = 5-8 mm/sec

V12 = 2-4 mm/sec
V20 = 3.6 mm/sec

V30 = 1-3 mm/sec
V40 = 2-4 mm/sec

V4 = 0,5-1 mm/sec
V0 = 1-1,5 mm/sec

r-=* V,
/
¥
«->

Rauting-Fréser mit scharfem 1-Nut-Spanmesser ergeben
besonders glatte Kanten. Sie sind notzlich for das Trimmen
der Kanten von Fripet-Platten, wenn das Teil eine kompli-
zierte Form aufweist oder bei Gbergrofen Teilen.

Bewegliche Rauting-Fréser mit FOhrungsarm oder in Unter-
tischausfUhrung bieten auch gute Ergebnisse.

Fripet-Platten mUssen langsam in den Rauting-Fréser
geschoben werden, um UberméaBige Reibungswérme zu
vermeiden. Druckluft kann zur Kihlung des Teils und zur
UnterstUtzung der Spanbeseitigung verwendet werden
(Wirbelsystem).

Angemessenes Testen ist anzuraten bei Kaltbiegen von
Platten von > 2 mm Dicke (Eigenspannung zu hoch).
Kaltbiegen von abgesteiften und abgestanzten Platten ist
schwieriger als bei geségten Platten. Wir raten davon ab,
Platten kaltzubiegen, die in folgenden Dicken abgesteift/
abgestanzt werden:

* Fripet A bei > 1,5 mm

* Fripet G bei > 2 mm

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Kaltbiegen von bedruckten Platten verlangt angemessenes
Testen vor der Produktion. Kaltbiegen von lasergeschnittenen
Platten ist nicht méglich.

Falls Sie einen Biegetisch anstatt von Biegewerkzeug

verwenden, bitte folgendes beachten:

* Maschineneinstellung fir Dicke (a) entspricht + 2,5 x
Plattendicke.

* Biegen mit Biegetisch ist einfacher, deshalb sind Dicken
bis 4 mm méglich.

* Bei dickeren Platten empfehlen wir entsprechendes Testen.

Praktische Hinweise zum Erzielen von 90°-Winkeln :

Zyklusdauer in sec. Fripet A Fripet G
Plattendicke £2,0 mm 2 - 5 sec. 2 - 5 sec.
Plattendicke < 4,0 mm 5-10 sec. 5 - 10 sec.
Plattendicke < 6,0 mm - 10 - 18 sec.

Druck

2. Warmbiegen

Fripet kann in einem kleinen Radius, mittels Vorwédrmung
einer oder beider Seiten der Platte, gebogen werden. Vor-
trocknung der Platte ist nicht notwendig. Als Heizelemente
kénnen elektrische Heizbéander, Quarzréhren usw. benutzt
werden.

Befolgen Sie folgende Hinweise fir das Warmbiegen:

Fripet A Fripet G

Plattentemperatur 105°C - 110°C 105°C - 110°C

Wérmung auf einer Seite

méglich bis 1,5 mm 2
Wérmen vermeiden Gber 130°C 150°C
Biegen vermeiden unter 100°C 100°C

Die zu heizende Fléche ist der Plattendicke und dem
gewunschten Winkel anzupassen. Die Platte biegen bis
Sie etwas Steifigkeit/Widerstand in der Platte spuren. Falls
Fripet A zu hoch erhitzt wird, kommt es zur Kristallisation.
Falls keine beidseitige Erhitzung verfigbar ist, die Platte re-
gelmdssig wdhrend dem Wéarmvorgang umdrehen. Die Platte
stets biegen, wahrend die geheizte Seite den Aussenra-
dius bildet. Liegen die inneren Winkel unter 45° sollte die
Schutzfolie an der Innenseite entfernt werden.

Zvu heizende Flache:

Plattendicke

,.________________,
F e e e e e
-

Zu heizende Flache X
X = 0,026*d*a

f
1
4'—1'—->:
|

Bitte wie folgt errechnen:
Bei Winkeln < 135° X = 4 x Plattendicke
Bei Winkeln > 135° X = 2 x Plattendicke

Bedrucken

Fripet benétigt keine Vorbehandlung vor dem Bedrucken,
da die Oberfléchenspannung hoch genug ist, um gute
Ergebnisse zu erzielen.

Fripet muss vor dem Bedrucken absolut sauber sein. Es

ist ratsam, die Schutzfolie auf der Platte zu lassen, bis sie
bedruckt werden muss. Fripet kann mit einer lauwarmen
Seifenlésung gereinigt werden. Nach ausreichendem
Abspulen kénnen Sie es mit Samischleder trocknen. Tin-
tenflecke kénnen mittels Ethanol oder Benzinether entfernt
werden.

Fripet kann bedruckt werden mittels : Trocken-Offset,
Lithographie, Flexographie, Siebdruck usw.

Obwohl fast alle Druckfarben benutzt werden kénnen, ist
es ratsam, angemessenes Testen vor Produktionsbeginn
vorzunehmen.

Bedruckte Fripet Platten sind brichiger, denn um gutes
Haften zu erzielen, wird die Oberfléche chemisch angegriffen.

Aufgrund der guten chemischen Resistenz, absorbieren
Fripet-Platten nicht die Druckfarbe. Das bedeutet aber, dass
der Druck abreibempfindlicher ist. Das kann durch die An-
bringung einer dunnen klaren Lackschicht reduziert werden.
Eine weitere Lésung ist der Konterdruck.

Es ist zu vermeiden, dass die Warmeverformungstempe-
ratur von 63 °C wédhrend der Aushérte-/Trocknungsphase
Uberschritten wird.

Die Fripet-Platte kann auch beschichtet werden. Falls eine
Beschichtung bei Fripet A eingesetzt wird, ist es ratsam,
eine Grundierung zu benutzen, bevor man die Farbschicht
aufspriht. Kristallisiertes Fripet A ergibt unzufrieden-
stellende Ergebnisse hinsichtlich des Haftvermégens der
Beschichtung.

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Tiefziehen

Fripet kann tiefgezogen werden geméaf3 den Prinzipien der
positiven, negativen oder freien Formung, mit oder ohne
Verwendung von Druckluft oder Vakuum. Au3enformung
ergibt eine dickere Unterseite, wihrend Innenformung
dickere Wénde bedeutet. Freigeformtes Fripet muss in der
gewuinschten Form gehalten werden, bis es eine Temperatur
von unter 70 °C erreicht.

Bitte befolgen Sie folgende Hinweise:

Fripet A Fripet G

Plattentemperatur in °C’ 120°C - 140°C 120°C - 200°C
Einseitige Erwérmung bis 1,5 mm 3,0 mm
Formtemperatur in °C? 30 - 60°C 30 - 60°C

0,66 atm. / 0,66 atm. /
Verwendetes Vakuum D07 iy 0,067 mpa
S.chrt:vmpfen nach 0,40 % 0,40 %
Tiefziehen
Tiefziehfahig bis® 3,0 mm 6,0 mm

' Wenn Fripet A zu stark erhitzt wird, wird es weif3 und
brichig. Die Uberhitzung von Fripet G fuhrt ebenfalls zu
Brichigkeit.

2 Eine zu kalte Formung kann zu Spannungen in einem
tiefgezogenen Teil fuhren, je nach Dicke und Komplexitét
des geformten Teils.

3 Mit beidseitiger Erhitzung der Platte.

Der Tiefziehzyklus ist kirzer als der Zyklus bei PYC, PMMA
oder PC. Die Stromversorgung muss so konstant wie még-
lich und darf nicht zu hoch sein. Abkihlen ist nicht not-
wendig, wenn die Teile geméaf3 den technischen Anleitungen
geformt werden. Falls Spannungsrisse an einem tiefgezo-
genen Teil auftreten, kann das Teil bei 70 °C wieder herge-
richtet werden. Chromstahlformungen geben die besten
Ergebnisse. Konduktive und Hochfrequenz-Erwérmung sind
ungeeignet.

Vortrocknen ist nicht notwendig, falls aber die Platten lange
gelagert wurden, kann Feuchtigkeit absorbiert worden
sein, wodurch Vortrocknen nétig wird. Falls Vortrocknen
notig ist, ist es ratsam, die Platte ca. 24 Std. vor dem Tief-
ziehen des Teils bei 60 °C zu erwédrmen. Die Platte nicht

zu schnell erwérmen. Wérmeansammlungen werden das
Material beschédigen und eine Versprédung am geformten
Teil verursachen. Das geformte Teil nicht zu schnell abkih-
len, da dies Spannungen verursachen kann, die in weiterer
Folge zu Brichen fihren kénnen.

Streckformverfahren

Nichtaxiale Biegungen kénnen mittels Streckformung
erzielt werden. Formen kénnen aus Holz oder Aluminium,
bedeckt mit Filz, sein. Ein leichter Druck genigt, um die
Platte Uber die positive Form zu strecken. Die empfohlene
Plattentemperatur fir Streckformung betrégt 130 °C. Die
Schutzfolie ist zu entfernen, bevor die Platte in den Heiz-
ofen gelegt wird. Die Platte direkt nach dem Erwérmen auf
die Form legen und bei Raumtemperatur abkihlen
lassen. Keine Luft verwenden, um die Kihlung zu
beschleunigen. Zugluft wéhrend der Verarbeitung
vermeiden, da sonst das Risiko von Verformungen/Span-
nungen im streckgeformten Teil besteht.

Verschweil3en

Fripet G kann per Warmeverfahren bei Temperaturen von
260 - 300 °C verschweif3t werden.

Schweissstébe aus Pet-G, PVC oder ABS kénnen zum
Verschweif3en von Pet-G verwendet werden.

Zu hohe Temperaturen vermeiden, da die Spannungsbildung
zum Bruch des Teils fohren kann.

Die VerschweifBung von Fripet A wird nicht empfohlen, da
bei hohen Temperatur eine Kristallisation eintreten kann.
Ultraschallverschweissung ist bei Fripet A méglich.

Fixierung :

Fripet kann bei Dicken bis 1,5 mm angenagelt, ange-
klammert oder angenietet werden. Es ist nicht ratsam, die
obigen Fixierungsmethoden fir industrielle Anwendungen
zu benutzen.

Schrauben mit zylindrischem Kopf sind empfehlenswert.
Niemals Schrauben mit abgeschrégtem Kopf verwenden,
da sie spannungsbedingte Briche verursachen. Die vorge-
bohrten Gewinde sollten 0,5 mm breiter im Durchmesser als
die Schrauben selbst sein. Nur verzinkte Schrauben benut-
zen und niemals Klebstoff an den Bolzen verwenden. Nach
dem manuellen Festziehen der Schrauben niemals mehr
als 2 Drehungen mit dem Schraubenzieher vornehmen.
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2 Verarbeitung
Verkleben . I

3 Gleit- D Dehn-
s Fripet hat eine hohe Oberflachenspannung, die jegliche richtung richtung
5 Vorbehandlung vor dem Verkleben uberflussig macht. —

ém-? I

Folgende Hinweise beim Verkleben sind zu beachten: T

3 * Die zu verklebende Fldche muss sauber und kontami- Abheb- T T T Trenn-
3 nierungsfrei sein. Um sie zu reinigen, sollte man 10 % richtung — richtung
gg Ethanol in einer Wasserlésung oder eine Mischung aus I:I l l l

g3 Isopropanol und Wasser oder ein Reinigungsbenzin
§u g benutzen.
5 g * Die Verklebungsstérke steht im Verhéltnis zur Druckdauer  Klebstoffarten mit Filleigenschaften :

und Druckkraft. * Heissschmelzarten
a * Die Verklebung sollte vorzugsweise in der Dehn- oder * Polyurethanklebstoffe
Gleitrichtung anstatt in der Abheb- oder Trennrichtung * Epoxy-Bikomponentenklebstoffe, PVC (hart) Klebstoffe
5 stattfinden, um eine hohe Verklebungskraft zu haben. und beidseitig beschichtete Acrylschaumbénder.

cC @©

c
k- § Fripet G ist leicht zu verkleben, wéhrend Pet-A aufgrund
= seiner héheren chemischen Resistenz leichter trub (kristalli-
2 sieren) werden kann.

ol

Verkleben von Fripet G mit anderen Materialien:

gc
;%;% Klebstoffart Fripet G Fripet A Pmma gs Pmma xt PC Referenz
E E CH2CL2 VG/T* VG VG/T* G/T* VG/T* Methylen
S | MEK VG/T** A A G/T* VG -
PVC (hart. Kleb.) VG/T* G/T* VG/T* VG/T* VG/T* Bison, Pattex
6 | Kontakikleber G-VG G-VG G @ - Bison, Henkel, ...
- Epoxy 2 Komp. VG/T A/T A/T P - Bison
;ﬁ': UV-Klebstoff VG/T** G/T** - P - Loctite 305
Eé Klebstoff VG/T** VG G/T** P - Meco MRAP-35
g g Cyanoacrylat VG/T** VG/T** VG/T** VG/T** VG/T** Loctite406/3M E1100/Evot.TC731
Polyurethan VG VG - - - Henkel, Bison
7 D-besch.Acr.f-Band A/T A/T A/T A/T A/T AFT4932/AFT4952/ATTF9460PC
Extrufix VG/T P VG/T VG/T - Evo-Plas/Evode
£ Sicomet VG - - - - Henkel
é Sicomet VG - - - - Henkel
= Ruplo M 804 VG/T* - - - - Ruplo Holand
Heissschmelz A A A A A EastobondA474S/Thermelt2157
8 2-Komp.-PU VG/T G/T VG/T VG/T - Acrifix 200-(R6hm)-HE1908(Evode)
% Silicon G/T* G/T* - - - Omnivisc 1050/Evo Stick
é Parasilico G G - - - DL Chemicals (nicht transparent)
E Parabond G G - - - DL Chemicals (weiss)
5
9 VG = sehr gute Verklebungskraft (>2N/mm?2) T = optisch durchsichtig
G = gute Verklebungskraft (>1N/mm?2 <2N/mm?2) T* = optisch durchsichtig im Falle der Kantenverklebung
?Glc: A = Ausreichende Verklebungskraft (>0,5N/mm2 <1N/mm2) T** = durchsichtig wenn die zu verklebenden Fléchen
& P = Geringe Verklebungskraft (<0,5N/mm?2) <15 mm sind und hoher Druck ausgeibt wird
(%]
@

10
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Verarbeitung

Klebstoffart PS clear PS col. PVC clear | PVC foam. | PVC stru. Referenz
CH2CL2 G/T* G/T* VG/T* VG/T* G/T* Methylen
MEK G/T** G/T** VG/T** VG/T** VG/T** -
PVC (hart. Kleb.) G/T* G/T* VG/T* VG/T* VG/T* Bison, Pattex
Kontaktkleber G G G G G Bison, Henkel, ...
Epoxy 2 Komp. A/T A/T P P P Bison
UV-Klebstoff - - - - - Loctite 305
Klebstoff P A/T** VG/T** VG/T** P Meco MRAP-35
Cyanoacrylat VG/T** VG/T** VG/T** P P Loctite406/3M E1100/Evot.TC731
Polyurethan - - - - - Henkel, Bison
D-besch.Acr.f-Band A/T A/T A/T A/T A/T AFT4932/AFT4952/ATTF9460PC
Extrufix - - VG/T - - Evo-Plas/Evode
Sicomet - - - - - Henkel
Sicomet - - - - - Henkel
Ruplo M 804 - - - - - Ruplo Holand
Heissschmelz A A A A A EastobondA474S/Thermeli2157
2-Komp.-PU - - - - - Acrifix 200-(R6hm)-HE1908(Evode)
Silicon - - - - - Omnivisc 1050/Evo Stick
Parasilico - - - - - DL Chemicals (nicht transparent)
Parabond 600 - - - - - DL Chemicals (weiss)

VG = sehr gute Verklebungskraft (>2N/mm?2)

G = gute Verklebungskraft (>1N/mm2 <2N/mm?2)

A = Ausreichende Verklebungskraft (>0,5N/mm2 <1N/mm?2)
P = Geringe Verklebungskraft (<0,5N/mm?2)

T = optisch durchsichtig

T* = optisch durchsichtig im Falle der Kantenverklebung

T** = durchsichtig wenn die zu verklebenden Flachen
<15 mm sind und hoher Druck ausgeibt wird

Verklebung kann Stof3festigkeit beeintréchtigen (insbesondere
bei Lésemittel- oder Cyanoacrylverklebung) Verklebung
von kaltgebogenen Platten ist nicht ratsam (Spannung kann
Briche verursachen). Angemessenes Testen vor dem
Verkleben bedruckter Platten ist ratsam.

Bei der Verwendung von Cyano-Acrylat oder Solventleime
ist es bei Stanz-Zuschnitten oder zerschnittenen Platten
nicht ratsam, die Rénder der Platte zu verkleben. Dieses re-
sultiert in Oberfléchen-Spannungen, die zu Rissbildungen
in die Platte fuhren kénnen (meiden Sie die Verklebung der
Platten-Rénder).

Losemittelverklebung:

FUr Prézisionsarbeit an kleinen Teilen kann man eine Injek-
tionsspritze verwenden, damit das Lésemittel Gber den zu
verklebenden Bereich flie3en kann.

Bei Anwendung der Kantentauchmethode muss man die
Platte in eine flache Pfanne eintauchen bis sie weich wird.

Lésemittel-Siedepunkte:

Methylendichlorid 40,5 °C
Aceton 56,5 °C
Chloroform 61,1 °C
M.E.K. 79,7 °C

Lésemittel mit niedrigem Siedepunkt kénnen weif3e

Flecken und fehlerhafte Fugen verursachen. Um frihzeitige
Verdunstung zu vermeiden, eine Mischung aus MEK (42 %)
und Trichlorethylen (42%) verwenden. Besondere Aufmerk-
samkeit ist notwendig, um die Bildung von Luftblasen im
Klebebereich, nach dem Aushérten, zu vermeiden.

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Vollplatten

T & Blécke

A-Pet & Pet-G

Verarbeitung

Sterilisieren

Fripet A und Fripet G kénnen gut in der medizinischen und
Lebensmittelindustrie verwendet werden, weil sie beide
sterilisiert werden kénnen.

Sterilisationsmethoden:
* Gammastrahlung
* Flussiges Ethylenoxid

Polieren

Bitte berucksichtigen Sie, dass Polieren ein zeitraubender
Vorgang ist, der nur bei kritischen Anwendungen zum
Einsatz kommt. Nicht zu vergessen, dass aufgrund der spe-
zifischen Kantenfarbe der Platte eine glasklare Kante nur
selten erzielt werden kann.

Die abgesdgten Kanten kdnnen wie folgt veredelt
werden:

1. Flammpolieren

Fripet G eignet sich dazu besser als Fripet A (Kristallisa-
tion von Fripet A bei extremer Temperatur). Fripet kann

mit einem Ublichen Propan-Schweissbrenner oder einem
Stickstoffschweisser flammpoliert werden. Flammpolieren
verlangt sorgféltige Kontrolle des Abstands zwischen Platte
und Wérmegquelle. Eine elektrische Heissluftvorrichtung
kann ebenfalls fir das Flammpolieren verwendet werden.

2. Palieren mit Lésemittel:

Nur bei Fripet G, nicht bei Fripet A (hat eine zu hohe che-
mische Resistenz). Wir empfehlen heisses Lésemittel. Der
Dampf sollte entlang den Plattenkanten geleitet werden.
Manchmal ist es notwendig, eine langsam trocknende
Komponente (wie Diacetonalkohol) zu verwenden, um das
Auftreten von Feuchtigkeit an den Kanten nach dem Trock-
nen zu vermeiden.

3. Mechanisches Polieren:

Reibmaterial zum mechanischen Polieren verwenden. Bei
Sandpapier auf die Hartestufen achten. Beginnen mit Fein-
heitsgrad 200, 400, 600, 800 bis 1000. Polieren ist még-
lich mit schleifmittelbesetzten Scheiben, geméf folgenden
Methoden:

* ein feuchtes Schleifmittel (n° 00 Bimsstein) auf einer
losen Musselinscheibe

* eine Wachsmischung auf einer Polierscheibe aus
losem Flanell

Bitte bericksichtigen Sie, dass Hitzeerzeugung wéhrend
dem Polieren zu vermeiden ist. Es kann notwendig sein, in
manchen Féllen ein Kihlmittel zu verwenden.

Lagern und Transportieren

Lagerung der Platten:

Fripet sollte auf Flachpaletten gelagert werden, deren
Abmessungen denen der Platte entspricht. Fripet muss im
Innenbereich gelagert werden. Platten und Schutzmaterial
sollten nicht Sonne und Regen ausgesetzt werden. Falls
eine senkrechte Lagerung notwendig ist, mUssen die Plat-
ten aufrecht bleiben und Uber ihre gesamte Lénge gestitzt
werden.

Transportieren der Platten:
Bei der Handhabung ist es ratsam, die Platten nicht
Ubereinander gleiten zu lassen, um Kratzer zu vermeiden.

Reinigen

Fripet Platten sind sehr einfach zu reinigen, mit

folgenden Mitteln:

* eine lauwarme Seifenlésung

* einem antistatischen Plattenreiniger (um Staub von der
Platte zu entfernen)

* eine Mischung aus 50% Isopropanol und Wasser

Nach der Reinigung und ausreichendem Abspulen, die
Platten mit Samischleder trocknen. Die Platten niemals
trocken reinigen, da dies zu Kratzern fihren kann. Frische
Farbflecken oder Fett kénnen vor dem Trocknen entfernt
werden, indem man die Flecken mit einem weichen Tuch
mit Isopropylalkohol abreibt. Danach ist ausfuhrliches
Waschen und Abspulen notwendig.

Abstauben mit einer normalen Druckluftvorrichtung
bewegt die Partikel anstatt sie zu entfernen. Eine Lésung
besteht darin, Druckluft mit ionisierter Luft zu verwenden.

Recycling

Erklarung iiber umweltbezogene und toxikologische
Belange:

Fripet ist frei von Schwermetallen, Chlorin oder Weichma-
cher. Es entspricht den Auflagen der US Food and Drug
Administration hinsichtlich der Zusammensetzung, hat eine
BGA-Empfehlung erhalten und entspricht den EU-Richtlini-
en fir Kunststoffe fir den Kontakt mit Lebensmitteln.

Beim Verbrennen entwickelt Fripet keine giftigen Démpfe.
Fripet A und G enthalten absolut keine ozonableitenden
Stoffe der Klasse 1 und 2 (ODS).

Recycling:
Fripet A und G sind "Kat. 1" Produkte und kénnen Gber die
vorhandenen Recyclingsysteme entsorgt werden.

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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SAN - Styrol - Acryinitril

SAN ist ein transparenter Kunststoff, der bei einigen
Anwendungen eine hervorragende Alternative zu
Friacryl® oder Fricarb® darstellt.

Anwendungsbeispiele Merkmale

auf den Seiten

.74 * sehr gute Transparenz
-79 ¢ ausgezeichnete chemische Widerstandsfahigkeit

¢ beinahe unubertroffene Eigensteifigkeit
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Allgemein

SAN ist ein transparenter Kunststoff. Es zeichnet sich durch === — — e —
sehr hohe Eigensteifigkeit, gute Chemikalienresistenz und
sehr geringe Wasseraufnahme aus. AuBerdem verfigen
die meisten Typen Uber eine Lebensmittelzulassung.

Designplatten

W

E s Eigenschaften und Vorteile
X

= & * sehr gute chemische Widerstandsféhigkeit
25 * extrem geringe Wasseraufnahme

24 * hervorragende Dimensionsstabilitat

* sehr gute Transparenz
* beinahe unubertroffene Eigensteifigkeit
* hohe Temperaturwechselbestandigkeit
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Fassadenplatten
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3 Lieferprogramm
2
i
g £ farblos opal UV farblos
%
€ 1S € € £ € € 1S € €
7 € € g € 1S € € € € €
o o o o o o o o o o
un n n n o] [Te) un n [Te) n
o o o o o o o o o o
™ ™ (3] N ™ ™ ™ ™ (s N
X x X x x X X x x X
S o o ) o o o o o o o
= o o o N o o o o o N
E Starke N N N - N N I Q « o
<
1,5 mm \/ \/
8 2,0 mm v v v 4
PC_% 2,5 mm \/ \/ \/
% 3,0 mm \/ \/ \/ \/ \/ \/ \/ \/
3 4,0 mm v v v v v v 4 v
3
g 5,0 mm v v v v v v
=
6,0 mm \/ \/ \/ \/ \/ \/
()
Q
E
g Andere Farben, Formate und
o Stérken auf Anfrage!
£

-
o
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Anwendungsbereiche & Realisierte Projekte

Anwendungen _
Q
* |ndustrie- und Sektionaltore g
* Duschkabinenwéande 5
* Maschinenabdeckungen g
* warmverformte Teile
* Messebau
* Gewdchshauser 3
* Dachfenster B
* Schilder & Wegweiser g 2
* Displays g 8
* Raumteiler Eg
* Siebdruck §£
* Lebensmittelabdeckungen
* und vieles mehr ...
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Vollplatten

T & Blécke

SAN - Styrol - Acrylnitril

Eigenschaften
Eigenschaften Methode Einheit SAN
Spezifisches Gewicht / Dichte 1SO 1183 g/cm?3 1,08
Rockwell-Hérte 1ISO 2039-2 M Schale 83
Feuchtigkeitsaufnahme Normalklima % 0,2-0,4
Lichtdurchlassigkeit DIN 5036-3 % 86
Brechungsindex ISO 489 1,57
Biegemodul ISO 178 MPa 3750
Biegefestigkeit ISO 178 MPa 105
Elastizitatsmodul I1ISO 527-2 MPa 3900
Zugfestigkeit I1ISO 527-2 MPa 60
Dehnung 1ISO 527-2 % 1,8
Vicat-Temperatur (B) ISO 306 °C 106
Warmefestigkeitsgrenze (A/B) ISO 75 °C 98/101
Spezifisches Warmeaufnahmevermégen ASTM D-2766 J/gK 1,38
Koeffizient der linearen Wérmedehnung DIN 53752 K-'x10-° 5-7
Warmeleitfahigkeit DIN 52612 W/m?2K 0,17
Zersetzungstemperatur °C > 280
Temperaturbereich der Plattenformung °C 165 - 190
I1zod (gekerbt) 1ISO 180 kl/m? 1,3
Charpy (nicht gekerbt) I1ISO 179-1 kJ/m? 1,3
Schlagzéhigkeit kJ/m? 13
Kugeldruckharte N/mm? 160
Gleitreibungskoeffizient u 0,52
Durchschlagsfestigkeit kV/mm 18
Durchgangswiderstand IEC 6093 Q.cm 10
Oberflachenwiderstand IEC 6093 Q = 10"
Einsatztemperatur °C -60 bis +85

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Strukturierte Vollplatten aus
Acrylglas, Polycarbonat & Polystyrol

Anwendungsbeispiele
auf den Seiten
-78

-79
- 80

Diese Tafeln werden in vielen verschiedenen Bereichen
eingesetzt, vor allem eignen sie sich als Sicht- und
Windschutz. Die Produktpalette setzt sich aus

3 Materialien mit zahlreichen Strukturen zusammen.

Merkmale

e UV-bestandig (abhangig vom Typ)
¢ viele verschiedene Strukturen erhaltlich
¢ geringes Gewicht (halb so schwer wie Glas)
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Vollplatten

T & Blécke

Strukturierte Vollplatten

Allgemein

Massive Strukturplatten eignen sich hervorragend als Sicht-
oder Windschutz. Sie sind UV- und witterungsbestandig
(Acrylglas und Polycarbonat) und weisen selbst bei undurch-
sichtiger Struktur noch eine hohe Lichtdurchléssigkeit auf.

Eigenschaften und Vorteile

UV-bestdndig

Witterungsbestandig

einfache Bearbeitung

geringes Gewicht (ca. halb so schwer wie Glas)
normalentflammbar B2 (nicht brennend abtropfend)
hohe Lichtdurchlassigkeit auch bei

undurchsichtiger Struktur

auch hochschlagfest erhaltlich

* viele verschiedene Strukturen erhélilich

Friacryl® xt

Eme

iEiskrisfaII

Alle Strukturen in klar lieferbar.

Pyramid, Kréausel, Nigeria, Pirna und Abstrakt Q
auch in bronze erhéltlich.

Pyramid Kréusel Nigeria Prisma Pirna Abstrakt Q Eiskristall
£ € € € £ € E EE
£ £ £ £ £ £ EEE
o o o o o o coouw
red 0 0 re} 0 0 00 N
=] o o o o o coun
™ (3] ™ [32] (3] (3] DM
X X X X X X X X X
o o o o o o coo
e} 0 0 =) S <) =K
o o o ret ret o onun

Starke N N N - - - Q2
3,0 mm \/ \/ \/
4,0 mm v v

6,0 mm v v v v v

8,0 mm \/ \/ \/ ‘/
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Lieferprogramm - Fripoly

Fripoly

Designplatten

Manta-Baumrinde

W

1340 x 2000 mm
1340 x 2000 mm
1340 x 2000 mm

He

g2

Andere Typen und Farben Stérke § Eg

auf Anfrage! g5

b 2,8 mm v v v S
Eiskristall

C

8

Lieferprogramm - Polycarbonat 5

88

Polycarbonat %‘g

S

Andere Typen und Farben
auf Anfrage!

C
1S o
- E ¥
Polycarbonat ST 5000 2 BC
X
X [0, |
o &L
un
o
Stéirke N B
3,0 mm v
4,0 mm v g
6,0 mm v % S
€5
@ L
S
Anwendungsbereiche & Realisierte Projekte
Anwendungen 5
c
E
* Balkon- und Treppenverkleidungen 2
* Sicht- und Windschutz
* Leuchtenabdeckungen 8
* Duschabtrennungen
* Lichtwerbung %
* Trennwéande E
* Dekoration 2
* Laden- und Messebau E
* Regale und Schranktiren kS
8
Ee)
&a
[%]
(0]
=
o
s

-
o
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Anwendungsbereiche & Realisierte Projekte
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Eigenschaften

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Die Eigenschaften fur Strukturierte Vollplatten aus Acrylglas finden Sie im
Kapitel Friacryl® xt auf den Seiten 8 und 9.

3 P Die Eigenschaften fur Strukturierte Vollplatten aus Polystyrol entnehmen
g _ Sie bitte aus dem Kapitel Fripoly von Seite 268 bis 269.

[

FE

g g Die Eigenschaften fur Strukturierte Vollplatten aus Polycarbonat sind im

Kapitel Fricarb® von Seite 53 bis 56 ersichtlich.

N

S Verarbeitung
c
§ Ahnlich wie Holz und Leichimetall mit geeigneten Werkzeu- Sagen
gen durch Ségen, Feilen, Bohren, Frasen, Schleifen; hohe
Schnittgeschwindigkeit bei kleinem Vorschub. Handkreisségen oder Tischkreisséigen mit hartmetallbe-
8 stucktem Vielzahnsdgeblatt; Stichsdge mit Metallségeblatt
% und ohne Pendelhub.
£
§ Reinigung und Pflege
c
3
E Warmes Wasser mit handelstblichem Spulmittel; weicher Bohren
Schwamm.
9 Kegelbohrer, immer 3 - 4 mm gréfer als
Schraubenschaftdurchmesser bohren.
()
@
(9p)
&
2 FUr weitere Verarbeitungshinweise siehe Kapitel Friacryl® xt
£ auf Seite 10 bis 20 bzw. Kapitel Fripoly auf der Seite 269,
sowie Kapitel Fricarb® auf den Seiten 57 und 58.

=
o
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PA - Polyamid

Polyamid (PA) ist ein technischer Kunststoff mit hoher
mechanischer Festigkeit, Steifigkeit, Harte und Zahig-
keit und weist gleichzeitig einen niedrigen Reibungs-
koeffizienten auf.

Merkmale

¢ hohe Schlag- und Kerbschlagfestigkeit
¢ gute Gleit- und Notlaufeigenschaften
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Allgemein

n

Polyamide (PA) besitzen neben der hohen Festigkeit, Harte

3 und Zahigkeit, ebenso eine hohe Warmeformbesténdigkeit Eigenschaften und Vorteile
g (temperaturbestandig von -40 °C bis ca. +100 °C). Da die . o L
5 guten mechanischen Eigenschaften erst nach einer Kon- ° h?h? mgchanlsche Festigkeit, Steifigkeit, Harte und
i ditionierung erreicht werden, sollte dieser Werkstoff nach Zghigkeit )
= einer Temperung erneut konditioniert werden. * gute Gleit- und Noflaufelgenschc!ﬂen.
Diese Konditionierung tritt aber auch bei einer léingeren * hohe Schlag- und Kerbschlagfestigkeit
3 Lagerung in Luft automatisch ein. * hohe Formbestéandigkeit in der Wérme
= * gute chemische Bestédndigkeit gegen organische
£ Lésungsmittel, Kraftstoffe
‘gg * hohes Ddmpfungsvermégen
=EE ¢ Beeinflussung der mechanischen und elektrischen
= 5 Eigenschaften durch Wasseraufnahme
T

* gute Zerspanbarkeit
* gute elekirische Isoliereigenschaften
hohe Bestandigkeit gegen energiereiche Strahlung
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Vollplatten

PA - Polyamid & Blocke

Vollplatten
& Blocke

Lieferprogramm 2
Polyamid extrudiert (PA 6 xt) -
[15]
PA 6 Pa6.6 | PA66 I ppgs | PAG.6 PA 12 g
PA4.6 | PA6 | Ggp3g | PAGS Mo | hTrockent ‘Ge3o | cr20 | PA? | GF30 %
_ a
o o o E
EEEE| EEE ¢ € E EEEEE|EEEE € € EEE|IEE €
EEEE|EEEYD € E EEEEE|EEEE € € € EE EEQ € 3
[eNeoNoNolNoNoNo el o o [efeoNoloNolNoloNoNe] o o OO0 OO0- < o
S888(S888| 85 |SS882(S888| & | 8 |S88(88fs & | &
X X X X XXXLE X X X X X X X X X X X X X X X X xxg; X g?—s
rerigungs- | 2228/2887 | 8 88383/88%8| 8 | § |8sslgs’s 8 o
s'arke Iolerunzen nuwmo o ;O\OS 0 O lO*O*OS(: Ln*O*OS n 0 *ml.nl.n *O’C_> I.E el %—)C%
natur od. » £
rotbraun schwarz schwarz natur schwarz | hellgrin |schwarz | schwarz | natur natur
mm mm (kg/m?) | (kg/m?) | (kg/m?) (kg/m?) (kg/m?) (kg/m?) | (kg/m?) | (kg/m?) | (kg/m?) | (kg/m?) 4
0,3 +0,08/-0,02 0,35** 0,32 é
0,4 0,46** 0,43 g
0,5 0,60 0,60 0,60 0,54 N
0,6 | +0,10/-0,05 0,72 0,72 0,72 0,64 2
0,8 0,96 0,96 0,96 0,86
1 +0,10/-0,10 1,23 1,15 115 1,07 5
1,2 1,43 1,39 1,39 1,29 S c
1,5 | +0,15/-0,15 1,80 1,74 1,74 1,61 B8
2 2,40 2,32 2,32 2,12 g %
2,5 2,97 2,90 2,90 2,65 @9
3 +0,20/-0,20 3,54 3,48 3,48 3,18 £ e
4 4,85 4,46 4,46 4,24
5 +0,25/-0,25 6,05 5,80 5,80 5,31 G
6 +0,90/+0,20 713 7,12 8,28 6,96 6,96 8,00 8,36 6,37 s
8 9,51 10,32 11,04 9,28 9,28 10,26 12,50 11,04 9,23 10,94 E
10 11,90 12,69 13,80 11,60 11,60 11,40 14,90 13,64 11,35 13,48 §§
12 +1,50/+0,30 14,27 15,30 16,56 13,92 13,92 15,95 18,23 16,66 13,90 16,48 g E
15 17,84 18,65 20,70 17,40 17,40 18,20
16 19,02 20,04 22,08 18,56 18,56 23,87 21,84 18,23 21,61 7
18 23,90 24,42
20 23,78 24,79 27,60 23,20 23,20 24,00 29,53 27,00 22,52 26,71
22 29,60 é
25 29,73 30,72 34,50 29,00 29,00 29,90 36,60 33,46 28,39 34,27 %
27 36,82 <
30 +2,50/+0,50 35,67 36,77 41,40 34,80 34,80 36,10 44,50 40,70 33,94 40,26
32 43,28 8
35 41,62 42,70 48,30 40,60 40,60 51,56 39,32 46,68 %
40 47,56 49,19 55,20 46,40 46,40 58,63 53,60 44,71 53,07 E
45 6210 | 5220 | 52,20 B
50 59,45 60,50 69,00 58,00 58,00 72,76 67,83* | 55,52 68,03 E
60 +3,50/+0,50 73,74 82,80 69,60 69,60 87,60 66,81 79,26
70 +5,00/+0,50 86,53* 96,60* 81,20* 81,20* 103,71 77,42 94,87 9
80 96,53* 110,40* 92,80* 92,80* 116,53 89,19 | 105,48 ®
90 102,58* | 124,20* 104,40* 104,40* 121,47 E
100 121,58* | 138,00* 116,00* 116,00* 144,71 110,74 | 135,71 g
o kalandriert g
&
Andere Farben, Formate und
Starken auf Anfrage! 1 0
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PA - Polyamid

&
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2 Lieferprogramm
_ Polyamid gegossen (PA 6 G)
Q
g LG PA6G
= PA 6 G + Trocken- = PA 6 GH PA 6 IG PA 6 HIG PA12 G
o q + Ol
‘D schmierstoff
a
€ E € E € E € E EEEE € E € E
3 € € € E € E € € EEEE € EE € E
oo oo oo oo ococooco | E-o00 oo
® [oNe) [eNe] [eNe) [eNe) NO T 0 OEOO [eNe)
@ o un o un o un o un NO T O OEOO [oNe)
gC NN N N NN N N — NN M O%NN N™m
g 3 X X X X X X X X XX XX | == %X X X X
G © [eNe) [oNe] [oNe) [oNe) [eNeoNoNe) ><SOO o o
E% o wn o un o wn o — N NN o= 9 0©° [s X =]
;(EU o Fertigungs- ex ed ed Fertigungs- ed caad ] ed ee
E g Starke | toleranzen toleranzen
natur od. . gelb od. natur od.
grin schwarz schwarz natur
4 schwarz schwarz schwarz
= mm mm (kg/m?) (kg/m?) (kg/m?) mm (kg/m?) (kg/m?) (kg/m?) (kg/m?)
c B 6 +1,5/+0,2 8,14
28
© 2 8 +1,5/+0,2 10,51 10,42 10,42 10,51 10,70 9,74
=G
g 5 10 12,88 12,78 12,78 +2,5/+0,2 12,89 13,51 13,20 1,79
12 15,26 15,13 1513 15,26 15,86 15,70 13,85
5 15 +2,5/+0,2 18,82 18,66 18,66 17,42
& c 16 20,01 19,84 19,84 20,01 20,63 20,50
B8 18 22,39 22,19 22,19 20,52
3
é E 20 24,76 24,55 24,55 +2,5/+0,25 25,00 25,33 25,20 22,55
@
% 3 25 30,88 30,61 30,61 30,70 31,18 31,20 28,19
[T
30 +3,5/+0,3 37,05 36,73 36,73 +3,0/+0,3 37,50 37,49 38,00 33,32
6 35 43,23 42,86 42,86 43,23 43,40 43,90 38,43
40 49,40 48,98 48,98 +3,5/+0,4 49,50 49,32 49,90 44,07
C
% 45 +5,0/+0,5 55,59 55,10 55,10 +3,5/+0,45 55,59 55,16 55,80 49,20
@
=6 50 61,76 61,22 61,22 +3,5/+0,5 58,00 61,07 62,40 54,30
0 =
g b 55 67,94 67,35 67,35 +3,85/+0,5 67,94 67,66 68,60 59,93
]
60 74,11 73,47 73,47 +4,2/+0,5 70,68 73,42 74,50 65,07
7 65 80,29 79,59 79,59 +4,55/+0,5 80,29 79,42
70 +7,0/+0,7 86,47 85,71 85,71 +4,9/+0,5 86,47 85,33 86,50
e 75 92,64 91,84 91,84 +5,75/4+0,5 92,64 91,24
é 80 98,82 97,96 97,96 +5,6/+0,5 98,82 97,09 99,30
E 90 111,17 110,20 110,20 +6,3/+0,5 111,17 108,84 111,20
P
100 123,52 122,45 122,45 +7,0/+0,5 123,52 120,60 123,10
8 110 +8,4/+1,1 135,87 134,69 134,69 +7,7/+1,0 135,87 145,00
% 120 148,22 146,94 146,94 +8,4/+1,0 148,22 158,00
% 125 154,40 153,06 153,06 156,68
% 130 160,58 159,18 159,18 +9,1/+1,0 162,95 172,00
3
g 135 166,75 165,30 165,30 +9,45/+1,0 169,21
2
140 +9,8/+1,4 172,93 171,42 171,42 +9,8/+1,0 175,48 184,00
9 145 179,10 177,55 177,55 +10,15/+1,0 181,75
- 150 +10,5/+1,5 185,28 183,67 183,67 +10,05/+1,0 188,02 197,00
Q
g 160 +10,6/+1,0 210,00
9]
(0]
5
= Andere Farben, Formate und
1 0 Stérken auf Anfrage!
2 Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Anwendungen

* Lagerteile (gute Gleit- und Notlauf-
eigenschaften)

® Zahnrader

* Pumpenteile

* Gleitelemente

* technische Gehéuse

PA - Polyamid

Anwendungsbereiche

* Laufrollen (Reduzierung
des Gerduschpegels)

* Beschlage

* Trag-, Spann-, Fihrungs-
und Férderrollen

* Foérderschnecken

Eigenschaften

Polyamid extrudiert (PA 6 xt)

Vollplatten

& Blocke

* Dichtringe

* Isolierteile

* Schneidunterlagen
* Zindspulen

PA 4.6 PA 6 oF 30 PA 6.6 e | PAG.6MO
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 1,18 1,13 1,36 1,14 1,35 1,15
Feuchtigkeitsaufnahme (%) 3,70 3,00 2,10 2,60 1,70 2,80
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 6 1 3 1 3 2
min. Gebrauchstemperatur (°C) -40 -40 -30 -30 -20 -30
max. Gebrauchstemperatur (°C) +135 +88 +120 +95 +110 +95
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +200 +160 +180 +170 +200 +170
Warmeausdehnung (léngs/quer) 10 x K 80 90 23/65 80 20/50 80
Sdaurenbestandigkeit - bb bb bb bb bb
Laugenbestandigkeit - bb bb bb bb bb
Lésungsmittelbesténdigkeit - b b b b
UV-Bestdandigkeit - bb bb bb bb
Physiologie ug g ug g ug ug
Brandverhalten UL 94 HB HB HB V-2 HB HB
Herstellverfahren - Spritzguss g
Herstellverfahren - Extrusion
Herstellverfahren - Stand-, Form- &
Schleuderguss Ve ve ve Ve Ve Ve
Herstellverfahren - Pressen/Sintern ug ug ug ug ug ug
Probekérperzustand trocken| feucht |trocken| feucht |trocken| feucht |trocken| feucht |trocken| feucht [trocken| feucht
Streck-/Bruchspannung (N/mm?2) 95/- | 55/- | 80/- | 54/- | 130/-| 100/- | 88/- | 61/- | -/185|-/130 | 90/- | 55/-
Streck-/Bruchdehnung (%) - - -/60 | -/180| -/3 -/5 | -/40 | -/150| -/3 -/5 | -/20 |-/>50
E-Modul (N/mm?) 3300 | 1300 | 3200 | 1500 | 9500 | 6000 | 3200 | 1600 [10000| 7500 | 3500 | 1675
Kriechneigung - - - - - 0,65 -
max. zul. Druckbelastung (N/mm?2) 24 13 20 13 32 25 22 15 45 32 22 13
Schlagzéhigkeit (kJ/m2) NB NB NB NB NB NB NB NB 50 - NB NB
Kerbschlagzahigkeit (kJ/m2) 8 - 5 25 15 30 5 18 6 - 4 -
VerschleiBfestigkeit - 3,5 3 3,8 3,2 3,9
dynamischer Reibwert (I) - DIN 4102 0,20-0,45 0,38-0,45 0,46-0,52 0,42 0,42-05| 0,5 0,20-0,25
Eiahelt Relatworglaiy : g s 9 6 i
Oberflachenwiderstand 1101 1x102 | 1x10%| 1x10'2 | 1x10%2| 1x10°| 1x10%3| 1x10'2 | 1x10%3| 1x1072| 1x103| 1x107
Lichttransmission (%) na na na na na na

- fehlender Wert NB "No Break" ub unbestandig ug ungeeignet
(kein Bruch)
u na nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet
nicht bedeutsam, PB "Partial Break"
nicht zutreffend (Teilbruch) b bestdndig g geeignet
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Vollplatten

T & Blécke

PA - Polyamid

Eigenschaften

Polyamid extrudiert (PA 6 xt)
iTiocken- | PA6.6CF20 PA 11 PA 12 PA12
schmierstoff Ca
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 1,12 1,23 1,04 1,02 1,24
Feuchtigkeitsaufnahme (%) 2,20 2,20 0,90 0,80 0,50
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 2 1 6 4 4
min. Gebrauchstemperatur (°C) -30 -40 -50 -70 -70
max. Gebrauchstemperatur (°C) +80 +120 +85 +110 +110
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +120 +240 +120 +150 +150
Warmeausdehnung (langs/quer) 10 x K 85 25/75 100 120 50
Saurenbestandigkeit ub ub bb bb bb
Laugenbestéandigkeit bb bb bb ub
Lésungsmittelbestandigkeit b b b b
UV-Bestandigkeit bb bb bb bb bb
Physiologie g ug ug g ug
Brandverhalten UL 94 HB HB V-2 HB HB
Herstellverfahren - Spritzguss g g g
Herstellverfahren - Extrusion g
Herstellverfahren - Stand-, Form-
& Schleuderguss ve Vg ve vg ve
Herstellverfahren - Pressen/Sintern ug ug ug ug ug
Probekorperzustand trocken | feucht | trocken | feucht | trocken | feucht |trocken | feucht |trocken | feucht
Streck-/Bruchspannung (N/mm2) 70/- 50/- |230/190| -/150 | 42/42 | 40/40 | 43/- 36/- |70/105 -/-
Streck-/Bruchdehnung (%) -/10 -/30 -/2,5 -/6 6/6 8/8 -/280 | -/250 | -/12 -/-
E-Modul (N/mm?2) 2600 | 1400 | 16000 | 11000 | 1450 | 1230 | 1500 | 1100 | 4000 -
Kriechneigung - - - - -
max. zul. Druckbelastung (N/mm?2) 17 12 47 38 10 10 1 9 17 -
Schlagzéhigkeit (kJ/m2) 40 NB 60 70 NB NB NB NB 70 -
Kerbschlagzédhigkeit (kJ/m?2) 5 15 13 16 20 23 10 - 10 -
VerschleiBfestigkeit 4,2 4,0 3,1 3,2 -
dynamischer Reibwert (I) - DIN 4102 0,2 0,38-048 0,32-0,38 0,32-0,38 -
p.-v-V.Veri [Trpckenla}lf, mittlere Geschwin- 19 16 ) 9 _
digkeit (Relativvergleich)]
Oberflichenwiderstand 1x10% | 1x107 | 10 1x10M 1x10% 1x10M
Lichttransmission (%) na na na na na
- fehlender Wert NB "No Break" ub unbestandig ug ungeeignet
(kein Bruch)
u na nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet
nicht bedeutsam, PB "Partial Break"
nicht zutreffend (Teilbruch) b bestdndig g geeignet

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399

© Julius Fritsche GmbH e Glas - Metall - Kunststoff




-

Vollplatten

PA - Polyamid & Blocke

Vollplatten
& Blocke

Eigenschaften

n

Polyamid gegossen (PA 6 gs)

cC
3
PA 6 G . g
PA6 G + Trockensch- PA 6 G + Ol PA 6 GH S
mierstoff z
a
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 1,15 1,14 1,14 1,15
Feuchtigkeitsaufnahme (%) 2,4 2,2 1,8 2,2 3
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 1 1 1 1 o
o C
min. Gebrauchstemperatur (°C) -40 -40 -40 -40 ég
max. Gebrauchstemperatur (°C) +90 +90 +90 +105 ug) LEDUL)
c O
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +170 +170 +160 +180 =0
£ 4
Warmeausdehnung (langs/quer) 10 x K 80 80 80 80 -
Saurenbestandigkeit ub ub ub ub 4
Laugenbestandigkeit bb bb bb bb =
Q
Lésungsmittelbestandigkeit b b b b s E
=~y
UV-Bestandigkeit bb bb bb bb @2
oo
Physiologie g g ug ug g =
[%
Brandverhalten UL 94 HB HB HB HB
Herstellverfahren - Spritzguss ug ug ug ug 5
Herstellverfahren - Extrusion ug ug ug ug < c
Herstellverfahren - Stand-, Form- fg §
& Schleuderguss 9 9 9 9 <32
- =
Herstellverfahren - Pressen/Sintern ug ug ug ug 5 é
Probekérperzustand trocken feucht trocken feucht trocken feucht trocken feucht Lo
Streck-/Bruchspannung (N/mm?2) 85/- 58/- 78/- 50/- 70/- 50/- 83/- 55/- G
Streck-/Bruchdehnung (%) -/20 -/100 -/25 -/30 -/50 -/120 -/25 -/50
E-Modul (N/mm?2) 3400 1900 3100 1500 3100 1700 3400 1650 §
Kriechneigung - - - - § c
max. zul. Druckbelastung (N/mm?2) 21 14 15 12 17 12 20 13 g E
Schlagzahigkeit (kJ/m?) NB NB NB NB NB NB NB NB =%
Kerbschlagzéahigkeit (kJ/m2) 5 23 4 15 5 15 3,5 - 7
VerschleiBfestigkeit 3,9 4,2 = -
dynamischer Reibwert (I) - DIN 4102 0,36-0,43 0,15-0,23 0,18 0,23 0,36-0,43
p-v-Wert [Trockenlauf, mittlere Geschwin- 10 9 9 _ %
digkeit (Relativvergleich)] é
Oberflachenwiderstand 1x10" 1x10" 1x10' 1x10' 1x10" ‘ 1%x10" 1x10" 1x10" Z
Lichttransmission (%) na na na na
3
5
5
- fehlender Wert NB "No Break" ub  unbestéandig ug ungeeignet E
(kein Bruch) 3
na  nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet <
nicht bedeutsam, PB "Partial Break"
nicht zutreffend (Teilbruch) b bestdndig g geeignet 9
8
o)
o
[%4
[0}
£
&
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Vollplatten

T & Blécke

Polyamid gegossen (PA 6 gs)

Eigenschaften

PA - Polyamid

PA 6 1G PA 6 HIG PA12 G
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 1,15 113 1,03
Feuchtigkeitsaufnahme (%) 2,3 2,3 0,9
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 1 2 8
min. Gebrauchstemperatur (°C) -30 -40 -60
max. Gebrauchstemperatur (°C) +90 +105 +110
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +170 +160 +150
Warmeausdehnung (ldngs/quer) 10-¢ x K 80 70-80 100-110
Saurenbestandigkeit ub ub bb
Laugenbestéandigkeit bb bb
Lésungsmittelbestandigkeit b b
UV-Bestandigkeit bb bb bb
Physiologie ug ug ug
Brandverhalten UL 94 HB HB HB
Herstellverfahren - Spritzguss ug ug ug
Herstellverfahren - Extrusion ug ug ug
Herstellverfahren - Stand-, Form-
& Schleuderguss 9 9 9
Herstellverfahren - Pressen/Sintern ug ug ug
Probekérperzustand trocken feucht trocken feucht trocken feucht
Streck-/Bruchspannung (N/mm2) 81/- 50/- 80/- 55/- 60/- 50/-
Streck-/Bruchdehnung (%) -/35 -/50 -/55 -/120 -/55 -/120
E-Modul (N/mm2) 3200 1550 2500 1500 2200 1800
Kriechneigung - - -
max. zul. Druckbelastung (N/mm?2) 20 12 20 13 15 12
Schlagzéahigkeit (kJ/m?2) NB - NB NB NB -
Kerbschlagzdahigkeit (kJ/m?2) 3,5 - >12 NB >15 -
VerschleiBfestigkeit - - -
dynamischer Reibwert (I) - DIN 4102 - 0,36 0,42 0,40
p-'v-Wert. [Trockepluuf, mittlere Geschwindig- ) 10 _
keit (Relativvergleich)]
Oberflachenwiderstand 1x10® 1x10'? 1x10™ ‘ 1x10'? 1x10™ 1x10'?
Lichttransmission (%) na na na
- fehlender Wert NB "No Break" ub  unbestdndig ug ungeeignet
(kein Bruch)
na  nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet
nicht bedeutsam, PB "Partial Break"
nicht zutreffend (Teilbruch) b bestdndig g geeignet
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Vollplatten

& Blocke

Verarbeitung
Polyamid extrudiert + gegossen
Sdgen Drehen Frasen Bohren
Y
% >
t l Y '/o; a
Y
o SN T o
“ s f ®
o v v t a v x v S
20 - 30 2,5 500 - 2000 3-8 6-10 0-5 0-45 250-500 | 0,1-0,5
o v v o b4 0] v S
10 - 20 5-15 400 - 700 5-15 10 - 20 90 40 - 150 0,1-0,3
Freiwinkel (°) v Schnittgeschwindigkeit (mm/U)
Spanwinkel (°) S Vorschub (mm/U)

Einstellwinkel
Spitzwinkel (°)

eR=<q

Zahnteilung

PA 4.6 g ug ug ug g ug g
PA 6 g g ug bg g bg ]
e PA 6 GF 30 g ug ug ug 9 ug 9
S |PA6.6 9 9 ug bg 9 bg 9
-E PA 6.6 GF 30 g ug ug ug 9 ug 9
o |PA6.6Mo g ug ug bg bg bg g
E PA 6.6 + Trockenschmierstoff g ug ug bg bg bg g
2 |PA6.6CF20 g ug ug ug bg ug ]
& lpam 9 - - - 9 - 9
PA 12 g - - - g - g
PA 12 GF 30 g - - - bg - g
PA6G g g ug bg g bg g
§ PA 6 G + Trockenschmierstoff g - ug bg bg ug g
§ PA 6 G + Ol g ug ug bg ug ug g
g |PA6GH g - - - g - g9
IE PA 6 IG g - - - bg = g9
S |PA6GGB g - - - bg - g9
e |PAG6HIG g - - - bg - g
PA12G g - - - g - g
g geeignet
bg bedingt geeignet
ug ungeeignet
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Vollplatten
& Blocke

1

Vollplatten
& Blocke

Verarbeitung

Designplatten

W

& PA 4.6 ug ug g g ug ug bg o] g
o C
g3 PA 6 ug bg g 9 g 9 g g 9
S ©
E = e PA 6 GF 30 ug bg bg bg bg bg bg g g
58 ]
z 5 |PAG.6 ug bg g 9 g 9 g 9 g
< .E PA 6.6 GF 30 ug bg bg bg bg bg bg g g
4 g PA 6.6 Mo ug bg g g bg bg bg g g
= 'E PA 6.6 + Trockenschmierstoff ug bg g g g bg bg g g
[0}
c %%_ %‘ PA 6.6 CF 20 ug bg bg bg bg g g g g
?; ] “ |pam ug bg bg bg 9 9 9 9 9
=p
g - PA 12 ug g g g 9 g g g g9
PA 12 - GF 30 ug bg bg bg bg bg bg g g
5 PA6 G ug bg g g g9 g g g g
s c § PA 6 G + Trockenschmierstoff ug bg g g g bg bg g g
Ljné_ % a PA 6 G + Ol ug ug ug ug ug ug ug bg bg
c 3
§ % o |PA6GH ug bg bg bg bg bg bg g g
@ j 'E PA 6 1G ug bg bg bg bg bg bg g g
U=
2. PA 6 G GB ug bg bg bg bg bg bg g g
6 & |PA6HIG ug bg bg bg bg bg bg g g
PA12 G ug g g g g g ] g g
3
b=}
o
2 5 .
25 g geeignet
2 bg bedingt geeignet
ug ungeeignet
=
=
=
=
3
<y
3
5]
=
ko]
5
c
2
2
8
:‘(g
5]
[¥%]
(0]
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o
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PUR - Polyurethan

Polyurethan (PUR) hat einen gummiartigen Charakter und
verfugt daher Uber hohe Abrieb- und \Weiterreif3festigkeit.

Merkmale

¢ in verschiedenen shore-Harten verfigbar
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PUR - Polyurethan

Allgemein

Die Vorteile von Polyurethan (PUR) gegentber den Gummi-
Elastomer-Werkstoffen sind u.a. die sehr guten mecha-
nischen Eigenschaften, der hervorragende Verschleif3-
widerstand und die hohe Weiterrei3festigkeit in einem
Hértebereich von ca. 55° - 95° Shore A. Diese Eigenschaf-
ten bieten diesen PUR-Qualitéten Einsatzmdéglichkeiten in
allen Bereichen des Maschinen-, Aufzug- und Fahrzeug-
baus. PUR ist gegeniber Gummi-Elastomeren ruffrei, und
wird daher auch in Industriebereichen eingesetzt, wo ein
abriebfreies Verhalten erforderlich ist.

Eigenschaften und Vorteile

* sehr gute Bearbeitbarkeit

* geringe Wasseraufnahme

* bedingt chemikalienbestédndig

* gut bedruckbar und lackierbar

* hervorragender Verschleif3widerstand
* hohe Weiterreif3festigkeit

Lieferprogramm

Polyurethan (PUR)

€ E

£ E

oo

I<X=}

S o

N ™

X X

oo

oo

Fertigungs- Qo

Stéarke toleranzen

mm mm (kg/m?)
0,5 +/- 0,5 0,63
1 1,26
1,5 1,89
2 2,52

2,5 3,15
3 3,78
4 5,04
5 6,30
6 7,56
8 +/-0,7 10,08
10 12,60
12 +/-0,8 15,12
15 18,90
20 +/-1,0 25,20
25 31,50
30 +/-1,3 37,80
35 44,10
40 50,40
45 +/- 1,6 56,70
50 63,00

Andere Farben, Formate und
Stérken auf Anfrage!

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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PUR - Polyurethan

Vollplatten

& Blocke

Anwendungsbereiche

Anwendungen

* Rollen- und Dampfungselemente

* Dichtungen

* Schléuche

* Fu3béden

* Vergussmaf3en

* Holzindustrie

* Papierindustrie

* Belag von Transportrollen und Kugellagern

Eigenschaften

Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm3) 1,24 Herstellverfahren - Stand-, Form- geeignet
Feuchtigkeitsaufnahme (%) 0,20 & Schleuderguss

Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch] 5 Herstellverfahren - Pressen/Sintern ungeeignet
min. Gebrauchstemperatur (°C) -30 Probekdrperzustand trocken
max. Gebrauchstemperatur (°C) +80 E-Modul (N/mm?) £ = 5
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +100 Kriechneigung ;
Wdarmeausdehnung (léngs/quer) 10 X K 200 max. zul. Druckbelastung (N/mm?2) nicht anwendbar (h)

Schlagzdahigkeit (kJ/m?2)

kein Bruch

kein Bruch

1x10°-10™

nicht zutreffend

Sdaurenbestandigkeit unbestandig
Laugenbestandigkeit bedingt besténdig Kerbschlagz&higkeit (kJ/m?)
Lésungsmittelbestandigkeit unbestéandig VerschleiBfestigkeit
UV-Bestéandigkeit wrbes ek dynamischer Reibwert (I) - (DIN 4102)
Physiologie ungeeianet p-v-Wert [Trockenlauf, mittlere Ge-

Y 9 gee'g schwindigkeit (Relativvergleich)]
Brandverhalten UL 94 V-2 Oberfléchenwiderstand
Herstellverfahren - Spritzguss ungeeignet Lichttransmission (%)
Herstellverfahren - Extrusion ungeeignet

PUR 1 PUR 2 PUR 3

Streck-/Bruchpannung (N/mm?2) -/40 7/40 13/55
Streck-/Bruchdehnung (%) -/550 -/550 -/>300

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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T & Blécke

PUR - Polyurethan

Verarbeitung
PUR
Sdgen Drehen Frasen Bohren
Y
X —r
t A '/ot> a
o o
<\ ;
o
Sdagen Drehen
o v v t o v % v S
20 - 30 2,5 500 - 2000 3-8 6-15 15 - 25 20 100-500 | 0,1-0,3
Fréisen Bohren
v v o Y ) v S
10 15-25 200 - 500 12-16 10 80 40-50 |0,01-0,04
a Freiwinkel (°) v Schnittgeschwindigkeit (mm/U)
Y Spanwinkel (°) S Vorschub (mm/U)
X Einstellwinkel t Zahnteilung
0] Spitzwinkel (°)
mech. Bearbeiten bedingt geeignet SpiegelschweiBen geeignet
Polieren ungeeignet ReibschweiBBen geeignet
Tiefziehen ungeeignet UltraschallschweiBen geeignet
Biegen, Abkanten ungeeignet Lésungsmittelkleben ungeeignet
bedrucken, lackieren geeignet Kontaktkleben geeignet
Laserschneiden ungeeignet 2-Komponentenkleben geeignet
Wasserstrahlschneiden geeignet Schrauben ungeeignet
HeiBluftschweiBen bedingt geeignet Schnappen bedingt geeignet

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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POM - Polyoxymethylen

Polyoxymethylen (POM) besitzt eine auBergewdhnliche
Oberflachenharte und VerschleiBfestigkeit. Dadurch
ergibt sich eine optimale Eignung fur Anwendungen,
bei denen niedrige Reibwerte gefordert sind.

Merkmale

¢ hohe Harte und Steifigkeit
¢ sehr gute Gleit- und VerschleiBeigenschaften
® hohe Zahigkeit
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Allgemein

n

Polyoxymethylen (POM) besitzt eine Dauergebrauchstem- i i
peratur bis 100 °C. Die hohe Oberfldchenhérte wird nur Eigenschaften und Vorteile
von wenigen Kunststoffen Ubertroffen. Aufgrund der hohen

Designplatten

nicht besténdig gegen starke Séuren und Oxidationsmittel
schlechte Verkleb- und Lackierbarkeit

Hérte und der glatten Oberfléche besitzt POM ein gutes * druckbestéindige nglif(‘if.
Gleit- und Verschleif3verhalten. Die Neigung zu Spannungs- * hohe Hﬁrfe U':'d S.fe|f|gke|1
rissen besteht grundsatzlich nicht. Das Copolymer besitzt * hohe Zéhigkeit (bis -40 °C?) .
eine hohe Thermostabilitat und Chemikalienbesténdigkeit * hohe Wérmeformbestandigkeit
3 (hier ist besonders die gesteigerte Hydrolysebesténdigkeit zu * geringe Wasseraufnahme
2 beachten). * hohe Dimensionsstabilitdt
8 * gutes elekirisches Isolierverhalten
§§ * sehr ginstiges Gleitreib- und Gleitverschleifverhalten
EP * hohe Bestdndigkeit gegen Lésemittel
= i * hohe Bestédndigkeit gegen Spannungsrissbildung
- L]
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POM - Polyoxymethylen

Vollplatten

& Blocke

Lieferprogramm
Polyoxymethylene (POM)
POM-C | POM-Cels POM-Cast| POM-H | "oni-H e L P
schmierstoff
EEEEEE € E € E EEEEE € € E € E EE
EEEEEE € E € E EEEEE € € E € E EE
s5538% 5§ 8% 38388 8 88 & | sEg
—ANM—ANN ™ N ™ N NM—ANN ™ NN N MmOANMm
X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
SQR883| <8 Q38 SS8883 S 88 S S8
Ferﬁgungs- ;O*O*O.C_)'C_)'(: *O'C_> *02 *O*O.C_).C_).(:l 0 lO'C_) e} v 0 O
Starke toleranzen
e ) schwarz natur S braun hellblau | enzianblau et e
schwarz schwarz schwarz
mm mm (kg/m?) (kg/m?) (kg/m?) (kg/m?) (kg/m?) (kg/m?) (kg/m?) (kg/m?)
0,5 +0,08/-0,02 0,78
0,6 +0,10/-0,05 0,90
0,8 1,20
1 +0,10/-0,10 1,50 1,49 1,43
1,2 1,79 1,78 1,70
1,5 +0,15/-0,15 2,26 2,22 2,13
2 2,99 2,97 2,84 3,01
2,5 3,74 3,71 3,55
3 +0,20/-0,20 4,49 4,46 4,27
4 5,98 5,94 5,68 6,02
5 +0,25/-0,25 7,48 7,43 7,11
6 8,97 8,91 8,52 8,53 9,24
8 +0,90/+0,20 13,01 12,92 12,36 12,66 13,74 12,10 12,50 14,30
10 16,00 15,89 15,21 15,69 17,01 14,99 15,50 17,70
12 +1,50/+0,30 19,29 19,15 18,33 19,14 20,77 18,26 18,80 21,60
15 21,15 23,23 21,92 23,06 25,00 22,61 23,30 26,70
16 25,11 24,77 23,38 25,02 27,11
18 27,95 27,18 28,05 31,58
20 30,51 30,65 29,63 31,40 34,04 29,85 30,70 35,30
25 38,65 38,13 36,50 38,67 41,93 37,10 38,20 43,80
30 +2,50/+0,50 45,99 45,16 34,46 45,80 49,66 44,92 46,30 53,10
35 63,28 52,58 50,50 57,58 57,58 52,16 53,70 61,60
40 66,58 59,84 57,47 60,38 65,45 59,41 61,10 70,20
45 67,94 65,29 69,17 75,01 66,65 68,60 77,20
50 75,91 75,47 72,23 76,53 83,00 73,90 76,10 85,40
60 +3,50/+0,50 91,97 91,47 87,76 93,00 100,85 89,11 91,70 104,20
70 +5,00/+0,50 109,43 110,20 103,60 106,60
80 123,95 124,82 118,09 121,50
90 139,51 140,50 133,31 137,20
100 154,84 155,93 147,80 152,10
110 +6,00/+0,80 167,74*
120 +6,00/+0,80 183,38*
130 197,74*
140 213,22*
150 +7,00/+1,00 229,03*

Andere Farben, Formate und

Starken auf Anfrage!
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Anwendungsbereiche

n

Anwendungen

Lagerrollen und Lagerkéfige

Beschlage

Zahnrader

Pumpenkérper

Schrauben

Bauteile in der Feinwerk- und Textiltechnik
Trager fur Lackierstrafien

Schnapp- und Gleitelemente
Gleitbuchsen, -fihrungen, -schienen (wartungsarm)
Schalter

Hebel

Gehéuse

Armaturen

u
- “
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Eigenschaften

n

POM-C | POM-C g
POM-C POfIﬁ-C POM;C POM-H PO;\.AI.;:I: + Trocken- |+ 2 Kom- PGOFM3-0C ©
B S w schmierstoff ponenien %
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm3) 1,41 1,40 1,34 1,42 1,54 1,34 1,40 1,58 E
Feuchtigkeitsaufnahme (%) 0,20 0,25 0,20 0,20 0,17 0,20 0,20 0,17
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 1 5 8 2 9 3 5 3 3
min. Gebrauchstemperatur (°C) -50 -20 -50 -50 -20 -40 -40 -20 § c
max. Gebrauchstemperatur (°C) +100 +100 +85 +90 +90 +100 +100 +100 §%
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C)| +140 +140 +140 +150 +150 +120 +120 +140 £ %
Wérmeausdehnung (léngs/quer) 10 x K 110 130 170 100 105 120 120 40/80 i; i
Saurenbestandigkeit bb bb bb bb bb bb bb bb
Laugenbestandigkeit b b b bb bb 4
Lésungsmittelbestandigkeit b b b b b g
UV-Bestandigkeit ub bb ub ub ub ub ub ub § g_
Physiologie g ug ug g ug g ug ug % Gé‘
Brandverhalten UL 94 HB HB HB HB HB HB HB HB g i
Herstellverfahren - Spritzguss g g g
Herstellverfahren - Extrusion 5
Herstellverfahren - Stand-, Form- G c
& Schleuderguss ve ve V9 V9 Ve Ve Ve Ve 58
o
Herstellverfahren - Pressen/Sintern ug ug ug ug ug ug ug ug é %
Probekérperzustand trocken | trocken | trocken | trocken | trocken trocken trocken | trocken % 5
[%4
Streck-/Bruchspannung (N/mm?) 65/- 40/- 42/- 75/- 50/- 43/- 35/- -/135 -
Streck-/Bruchdehnung (%) 9/30 -/30 -/20 -/30 -/10 9/10 7/8 -/2,5 G
E-Modul (N/mm?2) 3000 1900 1500 3200 2900 2200 2000 9200
Kriechneigung 0,56 - ; 0,51 ; 0,65 0,64 0,70 g
max. zul. Druckbelastung (N/mm?2) 16 10 1 18 12 1 9 33 § s
Schlagzéhigkeit (kJ/m2) 210 50 50 NB 40 30 18 30 g 2
Kerbschlagzéhigkeit (k}/m?) 6 4 4 9 4 4 2 8 =
VerschleiBfestigkeit 3,3 - - 3,4 4 4 4 7
dynamischer Reibwert (I) - (DIN 4102) 0,3-0,4 - - 0,35 0,14 0,2 0,15 0,5-0,6
p-v-Wert [Trockenlauf, mittlere Ge-
schwindigkeit (Relativvergleich)] 1 ; : 1w ) = e 4 =
Oberflachenwiderstand 1x10'® 1x10°3 1x10°7 1x10' 1x10' 1x10 1x10 1x10' é
3J
Lichttransmission (%) na na na na na na na na <
. . 3
- fehlender Wert NB "No Break" ub  unbestdndig ug ungeeignet =
(kein Bruch) 5
na  nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet °
nicht bedeutsam, PB "Partial Break" 3
nicht zutreffend (Teilbruch) b bestdndig g geeignet <
[}
Qo
o)
o
[%4
[0}
£
o
o

=
o
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2 Verarbeitung
POM
3
@ Sdgen Drehen Frasen Bohren
= x !
2 t ¢ Y '/o; o -
a
Y
o o
3 S0 :
a a
3 c
g3
g o Sagen Drehen
e D
) % a Y v t a % % v S
£ 20 - 30 0-5 2000 2-5 6-8 0-5 0- 45 300-600 | 0,1-04
4 Fréisen Bohren
é o v v o v 0] v S
cC @©
é’% 5-15 5-15 250 - 500 5-10 15 - 30 90 50 - 200 0,1-0,3
=
Gl
S a Freiwinkel (°) v Schnittgeschwindigkeit (mm/U)
Y Spanwinkel (°) S Vorschub (mm/U)
5 X Einstellwinkel t Zahnteilung
S c 0] Spitzwinkel (°)
i
BE
0
L
6 POM-C POM-H + |+ Trocken-| POM-C | pom ¢
- - rocken- =
c POM-C |(POM-Cels o POM-H PTFE schmier- | T 2 Kom- GF 30
g toff ponenten
2 s
Eé mech. Bearbeiten g g g g g g g g
gig Polieren g ug ug ug ug ug ug ug
Tiefziehen ug ug ug ug ug ug ug ug
7 Biegen, Abkanten ug ug ug ug ug ug ug ug
Bedrucken, Lackieren bg bg bg bg bg bg bg bg
E Laserschneiden ug ug ug ug ug ug ug ug
g Wasserstrahlschneiden g g g g g g g g
= HeiBluftschweiBen g ug ug g ug ug ug ug
SpiegelschweiBen g g
8 ReibschweiBen g 9 9
% UltraschallschweiBen g g
E Lésungsmittelkleben ug ug ug ug ug ug ug ug
Q
g Kontaktkleben bg bg bg bg bg bg bg bg
E 2-Komponentenkleben bg bg bg bg bg bg bg bg
Schrauben
9 Schnappen g g g
()
Q
i .
g [«] geeignet
o bg bedlngi geeignet
< ug ungeeignet
o

-
o
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PPE - Polyphenylenether

Polyphenylenether (PPE) ist Uber einen weiten
Temperaturbereich einsetzbar und weist
hervorragende mechanische Eigenschaften auf.

Merkmale

e gute elektrische Eigenschaften
¢ hohe Hydrolysebestandigkeit
¢ sehr witterungsbestandig
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Allgemein

Polyphenylenether (PPE) gehért zur Gruppe der amorphen

Werkstoffe und besitzt einen Dauergebrauchstemperatur-

bereich von ca. -50 °C bis ca. +105 °C. Es weist eine gute

Schlagzdhigkeit, eine geringe Wasseraufnahme, eine sehr
hohe Dimensionsstabilitdt und eine sehr geringe Kriechnei-

gung auf.

Die elektrischen Eigenschaften sind nahezu unabhéngig
von der anliegenden Frequenz und erméglichen somit viele

Anwendungen in der Elektrotechnik.

PPE - Polyphenylenether

hohe Dimensionsstabilitat
geringe Kriechneigung
hohe Warmeformbestéandigkeit
hohe Schlagzéhigkeit

geringe Wasseraufnahme
gute elektrische Eigenschaften Gber einen weiten

Frequenzbereich

Eigenschaften und Vorteile

hohe Hydrolysebesténdigkeit
selbstverléschend
unbestédndig gegeniber einigen Kohlenwasserstoffen
lebensmittelecht

Lieferprogramm
PPE PPE GF30 PPE PPE GF30
EEEEEE EEEE EEEEEE EEEE
EEEEEE EEEE EEEEEE EEEE
ocooooo ocooo ocooooo cooo
Is3=3=1=2=1=] Is3=1=1=] Is3=3=1=1=1=] Is3=1=1=]
Is3=3=1=1=1%] Is3=1=1=} IsX=3=1=1=1% Is3=1=1=}
FONMONN —NO® FONMONN —NO®
X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
cooooo cooo cooooo cooo
SONNO0n SO0 ON SONNOW0 SO ON
Fertigungs- NNVOON IR Fertigungs- nOHVOVON IR
Starke toleranzen Starke toleranzen
grauv natur grauv natur
mm mm kg/m? kg/m? mm mm kg/m? kg/m?
1 +0,10/-0,10 1,14 16 19,27
1,2 1,37 18
1,5 +0,15/-0,15 1,72 20 23,82 27,62
2 2,29 25 29,53 34,23
2,5 2,86 30 +2,50/+0,50 35,92 41,62
3 +0,20/-0,20 3,43 35 40,22 48,80
4 4,58 40 47,31 54,84
5 +0,25/-0,25 5,72 45 58,71
6 +0,30/-0,30 6,87 50 67,37 68,05
8 +0,90/+0,20 9,78 11,50 60 +3,50/+0,50 70,69 81,92
10 12,08 13,94 80 +5,00/+0,50 94,62*
12 +1,50/+0,30 13,84 17,05 90 103,56*
15 18,19 21,01 100 113,92*

Andere Farben, Formate und
Starken auf Anfrage!
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PPE - Polyphenylenether

Anwendungen

¢ |solierteile in der Elekirotechnik
* Lauf- und Zahnréder

* Bauteile in der Hydrolyse

* Ventilkolben

* Stutzrollen

* Elektronikgehéuse

* Armaturen

Anwendungsbereiche

Vollplatten

& Blocke

1

nicht anwendbar,
nicht bedeutsam, PB
nicht zutreffend

(kein Bruch)

"Partial Break"
(Teilbruch)

bb  bedingt bestdndig bg

b bestandig g

bedingt geeignet

geeignet

Eigenschaften
PPE |PPE GF30 PPE |PPE GF30
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 1,06 1,29 Herstellverfahren - Pressen/Sintern ug ug
Feuchtigkeitsaufnahme (%) 0,06 0,06 Probekérperzustand trocken trocken
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 3 5 Streck-/Bruchspannung (N/mm?2) 55/50 -/105
min. Gebrauchstemperatur (°C) -40 -20 Streck-/Bruchdehnung (%) 5/30 -/2
max. Gebrauchstemperatur (°C) +95 +100 E-Modul (N/mm?2) 2300 8000
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C)| +110 +110 Kriechneigung 0,75 0,83
Warmeausdehnung (léngs/quer) 10 x K 80 30/70 max. zul. Druckbelastung (N/mm?2) 12 26
Saurenbestandigkeit bb bb Schlagzéhigkeit (kJ/m?) NB 25
Laugenbestéandigkeit b b Kerbschlagzéhigkeit (kJ/m2) 15 8
Lésungsmittelbestandigkeit ub ub VerschleiBfestigkeit - -
UV-Bestandigkeit bb bb dynamischer Reibwert (I) - (DIN 4102) 0,35 -
Physiologie ug ug p-v-Wert [Trockenlauf, mittlere Ge- _ )
Brandverhalten UL 94 HB HB schwindigkeit (Relativvergleich]]
Herstellverfahren - Spritzguss 5 Oberfléchenwiderstand 1x10" 1x10'
Herstellverfahren - Extrusion LG el e () na na
Herstellverfahren - Stand-, Form-
& Schleuderguss ve Y9
- fehlender Wert NB "No Break" ub unbestandig ug ungeeignet
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Vollplatten
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PPE - Polyphenylenether

&
29
B
© O
B2
=Dm
]

2 Verarbeitung
PPE

C

&=

@ Sdgen Drehen Frasen Bohren

Q

5 % )

2 t [ < a

o

¥
@ a

3 <\ ;
a a

3 c

8 2

z —% Sagen Drehen

=
g % a v v t a v % v S
4 15 - 30 5-8 2000 3-8 5-10 6-8 0-45 300 0,1-0,5
4 Frasen Bohren

é o Y v o Y (0] v S
cC @©
gg— 10 - 20 5-15 300 8-10 10 - 20 90 50 - 100 0,2-0,3
=
Gl
S a Freiwinkel (°) v Schnittgeschwindigkeit (mm/U)
Y Spanwinkel (°) S Vorschub (mm/U)
5 X Einstellwinkel t Zahnteilung
0] Spitzwinkel (°)

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

6 PPE | PPE GF30
mech. Bearbeiten g g
g .
8 Polieren ug ug
E‘_E Tiefziehen ug ug
g g Biegen, Abkanten ug ug
Bedrucken, Lackieren g g
7 Laserschneiden ug ug
Wasserstrahlschneiden g g
c HeiBluftschweiBBen ug ug
3 . . eeignet
SpiegelschweiBBen 9 geel .
E p: 9 w ! bg bedingt geeignet
2 ReibschweiBlen 9 9 ug ungeeignet
UltraschallschweiBen
8 Lésungsmittelkleben g g
% Kontaktkleben bg bg
5 2-Komponentenkleben g g
[45})
g Schrauben
E Schnappen g g
()
Q
0
&
3]
(0]
£
o
o

-
o
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PE - Polyethylen

Polyethylen (PE) ist in mehreren Qualitaten erhaltlich,
wobel sich der benétigte Typ nach der Art der
Anwendung richtet. PE ist ein duBBerst vielseitiges
Material, welches in vielen verschiedenen Bereichen
zum Einsatz kommt.

Merkmale

¢ hohe Chemikalienbestandigkeit
¢ sehr geringe \Wasseraufnahme
® hohe Zahigkeit



-

Vollplatten

T & Blécke

PE - Polyethylen

&
29
B
@ O
o
=Dl1]
]

2 Allgemein
_ Polyethylen (PE) ist aufgrund seiner guten chemischen . .
2 Bestdndigkeit unempfindlich gegen den Angriff der meisten Eigenschaften und Vorteile
) Sduren, Laugen, vielen organischen Lésungsmitteln und L . .
5 Warmwasser. Er ist ein guter elektrischer Isolator und gut * hohe Zahigkeit (“UCh m der. Kalfe). o
é«g verschwei8bar. Die Dauergebrauchstemperatur liegt ¢ sehr gute elektrische und dielekirische Isoliereigen-
zwischen -50 °C und ca. +90 °C. schaften

* hohe Reifidehnung
niedrige Dichte

W

& * sehr geringe Wasseraufnahme

8 * gute Chemikalienbestandigkeit

‘gg ® gute Spannungsrissbesténdigkeit

ED * physiologische Unbedenklichkeit (fir den Kontakt mit
= 5 Lebensmitteln geeignet)

ac

* Naturfarben nicht witterungsbestéandig
* weiche Oberflache
geringe Wasserdampfdurchléassigkeit

D

= * ausgezeichnete Zerspanbarkeit
c E& O Bfesid.ndigkei.f gegen energiereiche Strahlung
£ 3 * niedrige Gleitreibungszahl
EE * nicht witterungsbesténdig
(1]
%

ol

Lieferprogramm

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Extrudierte Platten / Geschalte Platten

G PE-HD PE-HMW PE-UHMW
é EEEEEEE| EEEEEE EEEEEEE
= EEEEEEE| EEEEEE EEEEEEE
o c [eleololololole] [ololeololole] [eleololololo}e]
[TR) [eleololololola] [ololololole] OOOOONO’E‘
0 = [elelolololola] OOO0OO0O0O OOOOO-—NE
ELE ANOVOMOMITO0 NOM 00 N~om<r~o<t~o°
2w XXXXXXX| XXXXXX | XXXXXXXD
0000000 | 000000 | cooooool
SONOOSS| SONSOS | OoweS~ %
7 Fertigungs- |2282QQ% | 222RR& | 222¥KKKR
Starke toleranzen
natur od. nafur,"schwarz, natur, schwarz
= schwarz graaiod: od. grin
= konfetti-bunt -9
£
g mm mm kg/m? kg/m? kg/m?
1 +0,10/-0,10 0,96 0,95 0,90
8 2 +0,20/-0,20 1,91 1,90 1,90
8 3 2,89 2,90 2,90
Q
5 4 3,84 3,85 3,85
é 5 +0,30/-0,30 4,80 4,80 4,80
E 6 5,76 5,75 5,75
8 7,69 7,70 7,70
9 10 +0,40/-0,40 9,60 9,60
8 12 +0,45/-0,45 1,51 11,50
b 15 +0,55/-0,55 14,40 14,40
“ 20 +0,70/-0,70 19,20
é 25 +0,80/-0,80 24,00 Andere Farben, Formate und
30 +1.00/+1,00 28.80 Stérken auf Anfrage!

10
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PE - Polyethylen

Lieferprogramm

Gepresste / Gehobelte Platten

Vollplatten

& Blocke

PE-HD PE-HMW PE-UHMW PE-UHMW | PE-UHMW | PE-UHMW PE-UHMW
ast F GB reg
EEEEEEE| EEEEEE | EEEEEEE EEEEEE| EEEEEE| EEEEEE| EEEEEE
EEEEEEE| EEEEEE | EEEEEEE EEEEEE| EEEEEE| EEEEEE| EEEEEE
0000000 o000 O | ocooooOO 000000 | 000000 | coo00O | oooooO
0000000 OO0000 | OOOOONOE | OOOO00O | OOO000 [ OO0 | OOO0O8S
©0000QQ| ©OQ00QQ | 09000~ NEf | 000000 | 000000 | 99000 S | 089032
ANOVOMOM OO0 NOMIFTO00 N~om<r~o<r~o° ANOM OO0 ANOM 00 NOM 00 NOMIFTO00
XXXXXXX| XXXXXX [ XXXXXXXD [ XXXXXX | XXXXXX| XXXXXX| XXXXXX
0000000 000000 | O0O0000OE | 000000 | 000000 | o000 Oo | oooooo
OONOO0O0S| OONOOO | OONOO——"| OONOO0S | OONOOS | OONOSS | OSSO
Fertigungs- | SSNORRR SSHRRR | SSIRRRR | SSN8RR | SSIRRR | SSNRRR| S598R%R
Stdarke | toleranzen
natur, schwarz, schwarz, grin
natur od. in od. natur, schwarz h h h d. konfotti
ot grun.o b od. grin schwarz schwarz schwarz od. konfetti-
konfetti-bunt bunt
mm mm kg/m? kg/m? kg/m? kg/m? kg/m? kg/m? kg/m?
8 +0,20/-0,20 7,75 7,60 7,45 7,79 8,20 7,87 7,52
10 9,60 9,50 9,30 9,71 10,23 9,82 9,40
12 11,53 11,40 11,15 11,63 12,25 11,76 11,30
15 14,40 14,10 13,95 24,66 25,96 24,92 14,40
20 19,20 19,00 18,16 19,41 20,44 19,62 18,80
25 24,00 23,75 23,25 24,26 25,54 24,52 23,50
30 28,80 28,50 27,90 29,11 30,65 29,42 28,20
35 33,60 33,25 32,55 33,96 35,75 34,32 32,90
40 38,40 38,00 37,20 38,81 40,86 39,23 37,60
45 42,75
50 +0,30/-0,30 48,00 47,50 46,50 48,52 49,04 47,00
60 57,50 57,00 55,80 58,22 58,84 56,40
70 67,20 66,50 65,10 68,64 65,80
80 76,80 76,00 74,40 78,44 75,20
90 86,43 85,50 83,70 88,24 84,60
100 | +0,40/-0,40 96,00 95,00 93,00 98,05 94,00

Andere Farben, Formate und
Stérken auf Anfrage!
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1

PE - Polyethylen

Anwendungsbereiche
Anwendungen

Transportbehdlter

Pumpen- und Ventilteile

Teile im Behalterbau

Bauteile bei medizinischen Anwendungen
Dichtungen

Gleitprofile

Bauteile in der Lebensmittelindustrie
Gehduse

KettenfGhrungen

hochbelastbare Auskleidungen (Schittgut, Minen)
Férderrinnen
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Vollplatten

PE - Polyethylen & Blocke

Vollplatten
& Blocke

Eigenschaften

n

PE-HMW |  PE- . PE PE- PE- 3
PE-HD | PE-HMW Reg. UHMW UHMW UHMW F UHMW | UHMW =
ast GB Reg. g
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 0,95 0,95 0,95 0,93 0,95 0,99 0,96 0,94 g
Feuchtigkeitsaufnahme (%) <001 | <001 | <001 | <0,01 | <001 | <0,01 | <001 | <0,01
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 1 1 1 1 1 2 2 1 3
min. Gebrauchstemperatur (°C) -50 -100 -80 -250 -150 -200 -250 -150 § c
max. Gebrauchstemperatur (°C) +80 +80 +80 +80 +80 +80 +80 +80 §%
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +100 +100 +100 +100 +90 +100 +130 +100 % %
Warmeausdehnung (léngs/quer) 10° x K'| 150-200 | 150-200 | 150-200 200 200 200 150 200 i; i
Saurenbestandigkeit b b b b b
Laugenbestandigkeit b b b b b 4
Lésungsmittelbestandigkeit bb bb bb b b b b g
UV-Bestandigkeit ub ub ub ub b ub ub 58
Physiologie g g g g g ug ug ug g %
Brandverhalten UL 94 HB HB HB HB HB V-0 HB HB g '[_A
Brandverhalten DIN 4102 B2 B2 B2 B2 B2 - B2 B2
Herstellverfahren - Spritzguss g g g bg ug ug ug bg 5
Herstellverfahren - Extrusion g g g ug ug ug ug ug G c
D0
Herstellverfahren - Stand-, Form- b 2 §
& Schleuderguss 9 ve Ve ve vg vg ve ve é E
Herstellverfahren - Pressen/Sintern g g g g (f) g g g g % 5
[%4
Probekérperzustand trocken trocken trocken gepresst | gepresst | gepresst | gepresst | gepresst -
Streck-/Bruchspannung (N/mm?) 23/32 | 28/36 25/ - 17/37 |22/>30| 20/- 22/40 | 22/36 G
Streck-/Bruchdehnung (%) 10/ >400| 8/ >600 | 8/ >500 (15 />350(11 / >300({10/ >150(10 / >350(|12 / >200
E-Modul (N/mm?) 1100 1000 1050 680 700 700 800 700 é
Kriechneigung 0,37 0,37 0,37 0,51 - - - - § s
max. zul. Druckbelastung (N/mm?) 6 7 6 5 5 5 5 5 § E
Schlagzéahigkeit (kJ/m?) NB NB NB NB NB NB - NB =
Kerbschlagzdahigkeit (kJ/m?) 15 29 25 130 >100 80 NB >100 7
VerschleiBfestigkeit 2,1 3,4 - 4,0 - - - 3,7
dynamischer Reibwert (1) DIN 4102 0,30 0,30 0,30 0,24 0,20-0,30 0,25 0,12 0,15 .
p-v-Wert [Trockenlauf, mittlere Geschwin- 4 5 6 4 2
digkeit (Relativvergleich)] ) ) . ) £
3J
Oberflachenwiderstand 1x10 | 1x10™ | 1x10" | 1x10"? 1x10° 1x104 | 1x10'2 | 1x10™ <
Lichttransmission (%) na na na na na na na na 8
3
%
5
- fehlender Wert NB "No Break" ub unbestandig ug ungeeignet E
(kein Bruch) 3
n na nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet <
nicht bedeutsam, PB  "Partial Break"
nicht zutreffend (Teilbruch) b bestdndig g geeignet 9
a
o)
o
[%4
[0}
£
&

=
o
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2 Verarbeitung
PE
C
3
@ Sdgen Drehen Frasen Bohren
B % !
2 t ¢ Y '/o; o -
a
Y
o o
3 S0 :
Q@ o
3 c
g3
g o Sagen Drehen
[=le))
g % o v v t a v % v S
£ 20 - 30 2-5 2000 - 3000 3-8 6-10 0-5 0- 45 250-500 | 0,1-0,5
4 Frésen Bohren
é o v v o Y ) v S
cC @©
é’% 10 - 20 5-15 250 - 500 5-15 10 - 20 90 50 - 200 0,1-0,3
=
Gl
S a Freiwinkel (°) v Schnittgeschwindigkeit (mm/U)
Y Spanwinkel (°) S Vorschub (mm/U)
5 X Einstellwinkel t Zahnteilung
S c 0] Spitzwinkel (°)
i
35
0
@©
[hiy ¥} PE-HD PE-HMW PE-HMW PE-UHMW PE-UHMW | PE UHMW | PE-UHMW | PE-UHMW
Reg. ast F GB Reg.
G mech. Bearbeiten g g g g g g g g
c Polieren bg bg bg bg bg ug ug bg
0]}
= Tiefziehen g bg ug ug ug ug ug ug
Eé Biegen, Abkanten bg bg bg bg bg bg ug bg
T g
% ; Bedrucken, Lackieren bg bg bg bg bg bg bg bg
Laserschneiden bg bg bg bg bg bg bg bg
7 Wasserstrahlschneiden g g g g g g g g
HeiBluftschweiBen g g g ug ug ug ug ug
E SpiegelschweiBen g g g g g bg bg g
'g ReibschweiBen g g g bg bg bg bg bg
= UltraschallschweiBen bg bg bg bg bg bg bg bg
Losungsmittelkleben bg bg bg ug ug ug ug ug
8 Kontaktkleben bg bg bg ug ug ug ug ug
% 2-Komponentenkleben bg bg bg bg bg bg bg bg
E Schrauben ) g ¢ 9 9 9 g 9
Q
€ Schnappen g g g bg bg bg bg bg
o
s
g geeignet
9 bg bedingt geeignet
2 ug ungeeignet
0
&
(%]
(0]
=
o
o

-
o
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PP - Polypropylen

Polypropylen (PP) ahnelt in seinen Eigenschaften sehr
stark Polyethylen. Es bestehen zwei gravierende
Unterschiede: Die Temperaturbestandigkeit ist hther
und PP ist harter und steifer. Ein Einsatz im Temperatur-
bereich unter O °C ist jedoch nicht ratsam, da es zu
Versprodung kommen kann.

Merkmale

¢ sehr gute Chemikalienbestandigkeit
¢ hohe Steifigkeit und Harte
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Allgemein

n

Polypropylen (PP) besitzt eine gute Steifigkeit, Hérte und

3 Festigkeit, aber eine geringe Kerbschlagzéhigkeit. PP neigt Eigenschaften und Vorteile

g nicht zur Spannungsrissbildung und ist gut verschweif3bar.

5 Bei Minustemperaturen ftritt jedoch eine Versprédung ein. * niedrige Dichte

8 Die chemischen und elektrischen Eigenschaften sind sehr * hohe Wérmeformbestandigkeit

- gut. Die Dauergebrauchstemperatur liegt zwischen +5 °C * hohe Steifigkeit, hohe Oberflachenhérte
und ca. +100 °C. ¢ sehr gute Chemikalienbestdndigkeit

W

lebensmittelecht

B * geringe Oxidationsbesténdigkeit

g3 * geringe Abriebfestigkeit

58 * spréde in der Kélte

g * nicht HF schweif3bar

E g * Naturfarben nicht witterungsbesténdig

* schlecht verkleb- und lackierbar

D

C
2
c®
&R
@ 2
S0
Gl
S
Lieferprogramm
c Extrudierte Platten
[ -
B
28 PP-H PP-H els PP-H F
o X
85
@ I EEEEEE € E EEEE EEE
23 EEEEEE € E EEEE EEE
cooo000 oo ocooo coo
005665 S0 Ist=1:1=] o3OS
Ist=3=2=1=1=] %= oo —d o< O
6 N0 M <00 m< N ™ <0 NN®
X X X X X X X X X X X X X X X
000000 oo ocooo coo
c Ist=l2=1=1=] 3= S —— ONO
b Fertigungs- | 22838 2R 22RR 2ar
2. Starke toleranzen
0
E 9 grau (RAL7032) | natur od. weiss schwarz grau od. weif3
=@ mm mm kg/m? kg/m? kg/m? kg/m?
7 1 +0,10/-0,10 0,90 0,90
2 +0,15/-0,15 1,85 1,85
. 3 2,75 2,75 2,82 2,85
2 4 +0,20/-0,20 3,70 3,70 3,76 3,80
E 5 +0,25/-0,25 4,60 4,60 4,71 4,75
5
6 5,50 5,50 5,65 5,70
8 8 +0,30/-0,30 7,35 7,35 7,51 7,60
9 10 +0,40/-0,40 14,20 14,20 9,40 9,50
C
% 12 +0,45/-0,45 11,05 11,05 11,30 11,40
@
% 15 +0,55/-0,55 13,80 13,80 14,25
é 20 +0,70/-0,70 18,40 18,40 19,00
- 25 +0,80/-0,80 23,00 23,00 23,50
9 30 +1,00/+1,00 27,60 27,60 Andere Farben, Formate
° 35 +1,15/+1,15 32,20 32,20 und Starken auf Anfrage!
g 40 +1,30/+1,30 36,80 36,80
C4) 50 +1,55/4+1,55 46,00 46,00
(0]
£
o
o

-
o
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PP - Polypropylen & Blocke

Vollplatten
& Blocke

Lieferprogramm 2
Gepresste / Gehobelte Platten .
[15]
PP-H PP-H els PP-H GF30 ©
EEEEEE EEEE EE o
EEEEEE EEEE EE =
[oleolololole] [ofoleolo] oo
OO0 O0O000O oo NO oo
[eX=)=X=1=X=] OO0 —N oo 3
ANOM 00 ANM <0 — N
XXX XXX X X X X X X K<)
000000 oocoo oo 8 c
SOnood SO —r— s3] g2
Fertigungs- | 22881 22QR 22 S8
Stéirke toleranzen ==
c O
grau (RAL7032) schwarz schwarz jf? g
mm mm kg/m? kg/m? kg/m?
8 +0,20/-0,20 7,35 q
10 9,20 9,40 12,50 g
12 11,05 11,30 14,65 58
15 13,80 14,10 58
16 19,50 2
20 18,40 18,80 24,40
25 23,00 23,50 30,55 5
30 27,60 28,20 36,65 G <
35 32,20 32,90 =g
40 36,80 37,60 48,85 B2
0 .2
50 +0,30/-0,30 46,00 47,00 61,10 8-
60 55,20 56,40
70 64,40 65,80 6
80 +0,30/-0,30 73,60 75,20 .
90 82,80 2
100 +0,40/-0,40 92,00 25
. O
110 101,20 2
120 110,40
130 119,60 7
140 128,80
150 138,00 c
160 147,20 é
170 156,40 Andere Farben, Formate und =
180 165,60 Starken auf Anfrage!
190 174,80 S
200 184,00 2
(]
E
o
S
c
a
ks
0]
Qo
o)
)
(%
(0]
=
(=]
o

=
o
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PP - Polypropylen

& Blocke

Vollplatten

Anwendungsbereiche

n

Anwendungen

Pumpen- und Ventilteile

Dichtungen

Trager in der Beschichtungsindustrie
Distanzhalter in der Galvanotechnik
Spielzeugteile

Chemieindustrie

Behdlterbau

Beschichtungs- und Galvanotechnik
beanspruchte Armaturen
Gebrauchsartikel

Hohlkammerpaneele w Designplatten
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]

& Stegplatten

D

Wellplatten
& Trapezplatten

ol

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Werbeplatten

& Folien

N

Aluminium

Verbundelemente m

Rohre & Stabe (0

-
o
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PP - Polypropylen

Eigenschaften

Vollplatten

& Blocke

-

Vollplatten
& Blocke

n

PP-H PP-H els PP-H GF30 PP-H F é
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 0,91 0,95 1,14 0,94 rfc'i
Feuchtigkeitsaufnahme (%) < 0,01 < 0,02 < 0,01 < 0,01 g
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 1 4 3 1 c
min. Gebrauchstemperatur (°C) -5 -5 -5 0 3
max. Gebrauchstemperatur (°C) +100 +100 +100 +100 o
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +130 +120 +140 +150 %é
Warmeausdehnung (ldngs/quer) 10-¢ x K 100-200 180 70/70 100-200 %) %DUL)
Saurenbestandigkeit b b b b 2 a
Laugenbesténdigkeit b b b b 2= 2
Lésungsmittelbestandigkeit bb bb bb bb 4
UV-Bestandigkeit ub b ub ub c
Physiologie g ug bg ug c %
cw
Brandverhalten UL 94 HB HB HB V-2 55
Brandverhalten DIN 4102 B2 B2 B2 B1 %E
Herstellverfahren - Spritzguss >
Herstellverfahren - Extrusion g 5
Herstellverfahren - Stand-, Form- =
& Schleuderguss ve Ve vg ve jqj(; é
Herstellverfahren - Pressen/Sintern g g g g %5
Probekérperzustand trocken | feucht trocken trocken trocken % S
0
Streck-/Bruchspannung (N/mm?) 34/- | 32/- 26/18 57 /85 32/ >50 L s
Streck-/Bruchdehnung (%) 8/>300 | 8/>300 11/27 -/3 14 /70
E-Modul (N/mm?) 1300 1300 1200 6500 1300 G
Kriechneigung 0,47 0,47 - 0,72 0,47 S
max. zul. Druckbelastung (N/mm?) 8 8 6 14 8 g _
Schlagzéhigkeit (kJ/m?) NB NB NB 22 NB 82
@ L
Kerbschlagzéhigkeit (kJ/m?) 11 11 32 6 6 <y
VerschleiBfestigkeit 11 - - -
dynamischer Reibwert (1) DIN 4102 0,30-0,40 - 0,50 - 7
p-v-Wert [Trockenlauf, mittlere Geschwindigkeit (Relativ- 2
vergleich)] ) . . =
3
Oberfléchenwiderstand 1x10™ <1x10¢ 1x10" 1x10" g
Lichttransmission (%) na na na na <3[
3
5
- fehlender Wert NB "No Break" ub  unbestdndig ug ungeeignet 5
(kein Bruch) °
na  nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet 3
nicht bedeutsam, PB "Partial Break" <
nicht zutreffend (Teilbruch) b bestdndig g geeignet
[}
Qo
o)
o
[%4
[0}
£
o
o

=
o
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PP - Polypropylen
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2 Verarbeitung
PP
C
0
@ Sdgen Drehen Frasen Bohren
= x !
2 t ¢ Y '/0; o -
a
Y
o o
3 S0 :
a a
3 c
g3
g —é Sdgen Drehen
S @
% o o v v t o v % v S
oE 20 - 30 2-5 2000 - 3000 3-8 6-10 0-5 0 - 45 250-500 | 0,1-0,5
4 Fréisen Bohren
é o v v o v 0] v S
cC @©
EEL 10 - 20 5-15 250 - 500 5-15 10 - 20 90 50 - 200 0,1-0,3
=
Gl
S a Freiwinkel (°) v Schnittgeschwindigkeit (mm/U)
Y Spanwinkel (°) S Vorschub (mm/U)
5 X Einstellwinkel t Zahnteilung
S c 0] Spitzwinkel (°)
i
BE
n
L
PP-H
G PP-H PP-H els GF30 PP-HF
mech. Bearbeiten g g g
C
2 Polieren g g bg g
o
T Tiefziehen bg g ug g
0 =
g £ Biegen, Abkanten bg g ug g
2]
Bedrucken, Lackieren bg bg bg bg
7 Laserschneiden bg bg bg bg
Wasserstrahlschneiden g g g g g geeignet
HeiBluftschweiBen bg bequf geeignet
g ug ungeeignet
= SpiegelschweiBen
§ ReibschweiBen g g bg
UltraschallschweiBen bg bg bg bg
8 Lésungsmittelkleben bg bg bg bg
8 Kontaktkleben bg bg bg bg
Q
5 2-Komponentenkleben bg bg bg bg
[45})
! Schrauben
3
= Schnappen
=
()
Q
0
&
3]
(0]
£
o
o

-
o
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PET - Polyethylenterephthalat

Polyethylenterephthalat (PET) eignet sich aufgrund der hohen
Dimensionsstabilitat bei gleichzeitig geringer Feuchtigkeits-
aufnahme ausgezeichnet fir Bauteile mit engsten Toleranzen.

Merkmale

¢ hohe Festigkeit und Zahigkeit
¢ hohe Dimensionsstabilitat
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PET - Polyethylenterephthalat

&
29
B
© O
B2
=Dl1]
]

2 Allgemein
_ Polyethylenterephthalat (PET) ist hart, steif, fest und z&h . .
I3 und besitzt einen niedrigen Gleitreibwert und eine hohe Eigenschaften und Vorteile
g Dimensionsstabilitat. Die Dauergebrauchstemperatur L o
5 liegt zwischen -20 °C und ca. +115 °C. * hohe Festigkeit und Steifigkeit
2 * hohe Kriechfestigkeit
= * hohe Oberfléchenhdrte
* gute Polierfahigkeit
3 * hohe Dimensionsstabilitét
= ¢ gute Gleitreibeigenschaft und Abriebfestigkeit
g@ * gutes elekirisches Isolierverhalten
58 * hohe Chemikalienbestandigkeit
=EE * gute Lackierbarkeit
=h * mittelmaBige dielekirische Eigenschaften
=@ * hydrolyseempfindlich
C
2
g i) Lieferprogramm
88
2p PET C
[N
%
PET-C PET mod PET GF30
= EEEEE EE EE € E
o c EEEEE EE EE £ E
% a coooo oo oo co._
5 28888 | S8 28 gt
% == —ANM—N —-M aN™m N Ng
25 X X X X X X X X X x x2
g cocooo oo oo o og
D s ———00 —_— NN S oL
Ferligungs- Q*O*OEE 0O 00 n m
6 Starke toleranzen
natur schwarz natur natur
f'iJ mm mm kg/m? kg/m? kg/m? kg/m?
X 2 +0,15/-0,15 2,87
58 3 +0,20/-0,20 4,30
= 4 5,70
7 5 +0,25/-0,25 713 8,60
6 +0,30/-0,30 8,60 10,40
8 +0,90/+0,20 12,44 12,44 13,03 13,74
£
2 10 15,36 15,36 15,95 16,96
g 12 +1,50/+0,30 17,77 17,77 19,75 20,74
- 15 23,11 23,11 24,15
8 16 24,59 24,59 25,21 27,16
g 20 30,41 30,41 31,46 33,60
C
g 25 37,62 37,62 38,78 41,64
@
3 30 +2,50/+0,50 45,74 45,74 46,10 50,60
c
3 35 52,95 52,95 54,88
Q
&= 40 60,25 60,25 62,19 66,80
9 45 67,46 67,46 67,11 74,80 4@7
. 50 74,75 74,75 76,83 82,80
@ 60 +3,50/+0,50 90,00 90,00 92,93 100,80 Andere iﬂfben;‘ FOfrmO*e
# i |
@ 70 104,51 104,51 107,56 117,00 und Stérken auf Anfrage!
(0]
% 80 +5,00/+0,50 120,08 120,08 122,19 135,67
- 90 134,59 134,59 138,29 152,00
1 0 100 149,10 149,10 154,39 168,33
2 Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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Lieferprogramm

PET-G & A-PET

C
]
2
=}
@
I T e :
=
2
[}
EE € €E € e
EE € €E €
[=X=) o co o
nun e} nun e}
oo o oo o 3
3R] ™ L) ™
X X X X X X 2
oo o co o 8 c
28 g 28 g e
Fertigungs- oK < =R « 58
Starke toleranzen ==
g3
=0
T I

B

C
mm mm kg/m? kg/m? kg/m? kg/m? < E_
0,5 +0,05/-0,05 0,64 0,67 23
0,7 +0,07/-0,07 0,89 0,94 5 e
1 +0,10/-0,10 1,27 1,34 E
1,5 +0,15/-0,15 1,91 2,01 5
2 +0,20/-0,20 2,54 2,54 2,68 2,68 c .
2,5 +0,25/-0,25 3,18 %%LEL
B +0,15/-0,15 3,81 3,81 4,02 4,02 83
4 +0,20/-0,20 5,08 5,08 5,36 5,36 4@ % E
5 +0,25/-0,25 6,35 6,70
6 +0,30/-0,30 7,62 7,62 8,04 8,04 ﬁ‘:ge;fa rE::ub::S% /:g;:;‘;: 6
8 +0,40/-0,40 10,16 10,72
10 +0,50/-0,50 12,70 g
12 +0,60/-0,60 15,24 ac
5o
2

N

Aluminium

\erbundelemente m

Rohre & Stabe (0

10
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PET - Polyethylenterephthalat
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Anwendungsbereiche

n

Anwendungen

hochbelastbare Gleit- und Lagerelemente
Pumpenteile

Gehdauseteile

TankverschlUsse

Zahnrader

Isolierteile in der Elektrotechnik
Umlenkrollen in der Filamentindustrie
Hebel

Griffe

Steuerscheiben

Stutzringe

Displays

Werbetechnik

Gesichtschutz

Medizintechnik

Designplatten

W

Hohlkammerpaneele
& Stegplatten

D

Wellplatten
& Trapezplatten

ol

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Werbeplatten

& Folien

N

Aluminium

Verbundelemente m

Rohre & Stabe (0

-
o
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PET - Polyethylenterephthalat

Eigenschaften

Vollplatten

& Blocke

PET-C PET mod PET GF30 PET-G A-PET
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 1,38 1,44 1,53 1,27 1,34
Feuchtigkeitsaufnahme (%) 0,25 0,23 0,15 0,15 0,11
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 1 3 5 1 1
min. Gebrauchstemperatur (°C) -20 -20 -50 -40 -40
max. Gebrauchstemperatur (°C) +115 +115 +140 +60 +60
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +180 +180 +200 +80 +75
Warmeausdehnung (léngs/quer) 10-¢ x K 60 65 30/ - 68 60
Saurenbestandigkeit bb bb bb bb bb
Laugenbestandigkeit bb bb bb ub ub
Lésungsmittelbestandigkeit bb bb bb bb bb
UV-Bestandigkeit bb bb bb b b
Physiologie g g ug g g
Brandverhalten UL 94 HB HB HB HB V-2
Brandverhalten DIN 4102 - - - B1 B1
Herstellverfahren - Spritzguss
Herstellverfahren - Extrusion g
Herstellverfahren - Stand-, Form- & Schleuderguss ug ug ug ug ug
Herstellverfahren - Pressen/Sintern ug ug ug ug ug
Probekérperzustand trocken trocken trocken trocken trocken
Streck-/Bruchspannung (N/mm?) 85/ - 75/ - -/ 135 53/26 59 / NB
Streck-/Bruchdehnung (%) -/15 -/7 -/25 4,5/ >200 4,5/ NB
E-Modul (N/mm?) 3200 2600 10000 2200 2420
Kriechneigung - - 0,73 - -
max. zul. Druckbelastung (N/mm?) 21 18 33 13 14
Schlagzéahigkeit (kJ/m?) 50 30 65 NB NB
Kerbschlagzdhigkeit (kJ/m?) 3 2,5 11 10 4,4
VerschleiBfestigkeit 3,5 4 3 0 0
dynamischer Reibwert (1) DIN 4102 0,25 0,15-0,2 0,58 - 0,65 - -
p-v-VYert [Tr?ckenlauf, mittlere Geschwindigkeit 17 ) 7 ) )
(Relativvergleich)]
Oberflachenwiderstand 1x10™ <1 x10™" 1x10' 1x10' 1x10"®
Lichttransmission (%) na na na 88 89

- fehlender Wert NB
na nicht anwendbar,
nicht bedeutsam, PB
nicht zutreffend

"No Break"
(kein Bruch)

ub

bb

"Partial Break"
(Teilbruch)

b

unbesténdig

bedingt besténdig

bestdndig

ug
bg

g

ungeeignet

bedingt geeignet

geeignet

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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PET - Polyethylenterephthalat
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2 Verarbeitung
PET

C

&=

@ Sdgen Drehen Frasen Bohren

Q

5 % -

3 ! J Y ‘/0; o

o

¥
o o

3 <\ ;
a a

3 c

8 2

z —% Sagen Drehen

=
g % o Y v t a v X v S
4 15 - 30 5-8 1000 3-8 5-10 0-5 0-45 300-400 | 0,2-0,4
4 Frasen Bohren

é o v v o v 0] v S
cC @©
gg— 5-15 5-15 300 5-15 10 - 20 90 50 - 100 0,2-0,3
=
Gl
S a Freiwinkel (°) v Schnittgeschwindigkeit (mm/U)
Y Spanwinkel (°) S Vorschub (mm/U)
5 X Einstellwinkel t Zahnteilung
0] Spitzwinkel (°)

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

PET-C PET mod | PET GF30 PET-G A-PET
6 mech. Bearbeiten g g g g g
c Polieren g ug ug bg bg
%; Tiefziehen ug ug ug g
gé Biegen, Abkanten ug ug ug g g
% ; Bedrucken, Lackieren g g g g bg
Laserschneiden ug ug ug g bg
7 Wasserstrahlschneiden g g g g g
HeiBluftschweiBBen ug ug bg g ug
E SpiegelschweiBen bg bg g bg bg
g ReibschweiBen g g g g
= UltraschallschweiBen
Lésungsmittelkleben ug ug bg g ug
8 Kontaktkleben ug ug bg bg ug
% 2-Komponentenkleben bg bg g g bg
§ Schrauben
E Schnappen g g g g
2
?J g geeignet
o bg beding’r geeignet
g ug ungeeignet
o

-
o
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PVC - Polyvinyichlorid

Polyvinylchlorid (PVC) gehoért zu den meistverwendeten
thermoplastischen Kunststoffen. Es besitzt eine hohe
Chemikalienbestandigkeit und ist steif und hart.

Merkmale

e universell einsetzbarer \Werkstoff
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PVC - Polyvinyichlorid
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Allgemein

n

Polyvinylchlorid (PVC) ist schwer entflammbar, chemisch
auBergewsdhnlich besténdig und neigt nur zu geringer
Spannungsrissbildung. . o .
Es besitzt eine hohe Festigkeit, Steifigkeit und Hérte. * hohe mechgnlsche Festigkeit, Steifigkeit und Hérte
Die Dauergebrauchstemperatur von PVC-U liegt ® guter eIekfrl.sch.er |5°|°f°r_ .

zwischen -15 °C und ca. +60 °C. Es kann verklebt und * hohe Chemikalienbesténdigkeit

verschweif3t werden. * selbstverléschend
geringe Wasseraufnahme

Eigenschaften und Vorteile

Designplatten

W

= * gute Verkleb- und Lackierbarkeit
5 8 * geringe Zahigkeit
5 g ® nur bedingt witterungsbesténdig
58
= h
£
aq Lieferprogramm
|5 Extrudierte Platten Gepresste Platten
® gn_ PVC-U PVC-UT PVC-U
0@
Gl
S EE E EE £
EE E € E €
o O0To oo o
5 oxYo o o o
o Tt O [eNe) o
N Ng ™ N ™ N
g c X X5 X X X X
f@'; § Fertigungs- 888 88 Fertigungs- S
5 2 Stérke toleranzen 2 2 =t Stérke toleranzen 2
S E
§ S dunkelgrau (RAL
L 7011), hellgrau dunkelgrau (RAL 7011), hellgrau
(L 08, (RAL 7035), schweizergrau (RAL
schweizergrau (RAL|  transparent 6 h ; . iB
6 7036), schwarz, 7036), schwarz, rot, grin, wei3,
rot, griin, weif3, orange, elfenbein
c orange, elfenbein
0]}
E mm mm kg/m? kg/m? mm mm kg/m?
Q C
g % 1 +0,11/-0,11 1,47 1,43 40 +4,00/-0,00 58,00
2w 1,5 +0,13/-0,13 2,21 2,09 50 +5,00/-0,00 72,50
2 +0,14/-0,14 2,94 2,78 60 +6,00/-0,00 87,00
7 2,5 +0,16/-0,16 3,68 70 +7,00/-0,00 101,50
3 +0,17/-0,17 4,41 4,17 80 +8,00/-0,00 116,00
% 4 +0,20/-0,20 5,88 5,56 100 +10,00/-0,00 145,00
E 4,5 +0,22/-0,22 6,62
= 5 +0,23/-0,23 7,35 6,95
6 +0,26/-0,26 8,82 8,34
8 7 +0,29/-0,29 10,29 9,73
Q
e 8 +0,32/-0,32 11,76 11,12
5 9 +0,35/-0,35 13,23
=)
= 10 +0,38/-0,38 14,70 14,46
3 / Andere Farben, Formate und
9 12 +0,44/4+0,44 17,64 16,68 Stirken auf Anfrage!
15 +0,53/-0,53 22,05 20,85
9 20 +0,68/-0,68 29,40
_}; 25 +0,83/-0,83 36,75
2 30 +0,98/+0,98 44,10
o 35 +1,13/-1,13 51,45
<
& 40 +1,28/-1,28 58,80
45 +1,43/-1,43 66,15
1 0 50 +1,58/-1,58 73,50
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Vollplatten
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Lieferprogramm

PVC - E
C
Q
2
o
«
_ g
C
2
0
Q
(=]
EEEEE £ EEEE
EEEEE € EEEE
oocooo o cooo 3
ITOOOWY Ire} Is3=3=3=]
+OO0O0O =} onoo
aNmO®» S ™ NNO® @
X X X X X X X X X X 2 c
cocooo o ococoo 88
SREE 2 5883 I
Fertigungs- aawvlR — Fertigungs- oeow E%
Starke toleranzen toleranzen gﬁ
~
o
T I

B

mm mm kg/m? kg/m? mm kg/m? é
3 +0,16/-0,16 2,24 2,24 gs
5 0
4 +0,21/-0,21 2,98 58
o
5 +0,26/-0,26 3,72 3,72 2
6 +0,31/-0,31 4,47
8 +0,41/-0,41 5,96 @ 5
10 +0,51/-0,51 7,44 +0,38/-0,38 5,50 g c
L " Andere Farben, Formate E %
1 L, et und Starken auf Anfrage! g3
15 +0,76/-0,76 11,17 '('3 %
19 +0,96/-0,96 14,14 +0,65/-0,65 10,45 &
24 +0,80/-0,80 13,20

Werbeplatten
& Folien

T
<
0
I'

N

Aluminium

Fertigungs-
Starke toleranzen

Endlosrollen
(Rollenbreite 1000,
1300 oder 1500 mm)

\erbundelemente m

mm mm kg/m?
1 +0,08/-0,08 1,30 Andere Farben, Formate und
1,5 +0,10/-0,10 1,95 Stérken auf Anfrage!
2 2,60 9
3 +0,12/-0,12 3,90
4 +0,15/-0,15 5,20 5
5 +0,20/-0,20 6,50 o
6 +0,25/-0,25 7,80 2
8 +0,30/-0,30 10,40 c
10 +0,40/-0,40 13,00
— : 10

Zubehor
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PVC - Polyvinyichlorid

c

Qo

2

24

]

2 Anwendungsbereiche
Anwendungen

C
Q

_g * Pumpen- und Ventilkérper * Kassentrenner

5 * Dichtungen * Profile fur Schaltschrank- und Messebau

5-3 * Lagerkéfige * Bohrschablonen
* Rohrleitungen * Rohre zur Aufnahme von Bohrkernen

3 * Handlampenrohre * Lampengehéuse
* Burstengrundkérper * Apparatebau

3 * Teile in der Zahnmedizin * Isolation

2 £ e Sitzbankleisten * Sichtfenster

g4

58

=5

£

D

Wellplatten
& Trapezplatten

ol

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Werbeplatten

& Folien

N

Aluminium

Verbundelemente m

Rohre & Stabe m

-
o
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& Blocke

Eigenschaften

n

PVC-U PVC-C PVC-UT PVC-E PVC-P é
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 1,38 1,55 1,38 0,5-0,55 1,22 rfc'i
Feuchtigkeitsaufnahme (%) 0,20 0,20 0,15 1 0,20 g
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 1 4 1 1 1 c
min. Gebrauchstemperatur (°C) -15 -15 -10 0 -10 3
max. Gebrauchstemperatur (°C) +60 +90 +55 +55 +50 o
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +70 +105 +70 +65 +60 %é
Wérmeausdehnung (léngs/quer) 10 x K 70 60 70 66 ; § 2
Saurenbestéindigkeit b b b b bb £3
Laugenbestéindigkeit b b b b bb 2= 2
Léosungsmittelbestandigkeit ub ub ub ub ub 4
UV-Bestandigkeit bb b bb b bb c
Physiologie ug ug ug ug ug c %
Brandverhalten UL 94 V-0 V-0 V-0 V-0 - 55
Brandverhalten DIN 4102 B1 B1 B1 B1 B2 %E
Herstellverfahren - Spritzguss g bg g bg >
Herstellverfahren - Extrusion g bg g g 5
Herstellverfahren - Stand-, Form- c
& Schleuderguss ve vg vg vg ug fjc; 3
Herstellverfahren - Pressen/Sintern g bg ug ug ug %5
Probekérperzustand trocken trocken trocken trocken trocken % S
0n
Streck-/Bruchspannung (N/mm?) 55/ 30 60/ 80 70/ - -/ 10 -/15 £
Streck-/Bruchdehnung (%) 3/20 3/15 -/10 -/15 -/ 300
E-Modul (N/mm?) 3000 3000 3200 700 - G
Kriechneigung 0,77 - - - - 5
max. zul. Druckbelastung (N/mm?) 13 15 17 2 na g _
Schlagzéhigkeit (kJ/m?) NB NB NB 15 - 82
O W
Kerbschlagzéhigkeit (kJ/m?) 4 8 2 8 = <y
VerschleiBfestigkeit 0 0 0 0 0
dynamischer Reibwert (I) - DIN 4102 0,6 0,6 - - - 7
p-v-Wert [Trockenlauf, mittlere Geschwin-
digkeit (Relativvergleich)] . ) . ) . =
3
Oberfléchenwiderstand 1x10" 1x10" 1x10" 1x10" 1 x10" g
Lichttransmission (%) na na 90 na 80 <3[
3
5
- fehlender Wert NB "No Break" ub unbestandig ug ungeeignet 5
(kein Bruch) °
n na nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet 3
nicht bedeutsam, PB  "Partial Break" 2
nicht zutreffend (Teilbruch) b bestdndig g geeignet
[}
Qo
o)
o
[%4
[0}
£
o
o

=
o
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2 Verarbeitung
PVvC

C

&=

@ Sdgen Drehen Frasen Bohren

Q

5 % -

3 ! J Y ‘/0; o

o

¥
o o

3 <\ ;
a a

3 c

8 2

z —% Sagen Drehen

=
g % a v v t a v % v S
4 5-10 0-5 1200 3 8-10 0-5 50 - 60 200 - 750 0,3-0,5
4 Frasen Bohren

é o Y v o Y (0] v S
cC @©
gg— 5-10 0-15 1000 5-10 3-5 60 - 100 30 - 120 0,1-0,5
=
Gl
S a Freiwinkel (°) v Schnittgeschwindigkeit (mm/U)
Y Spanwinkel (°) S Vorschub (mm/U)
5 X Einstellwinkel t Zahnteilung
0] Spitzwinkel (°)

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

PVC-U PVC-C PVC-UT PVC-E PVC-P
6 mech. Bearbeiten g g g g bg
c Polieren ug ug ug ug ug
= Tiefziehen g g g g bg
28 Biegen, Abkanten g g g bg bg
T g
2 5 Bedrucken, Lackieren g g g g bg
Laserschneiden ug ug ug ug ug
7 Wasserstrahlschneiden g g g g
HeiBluftschweiBBen g g g 9
£ SpiegelschweiBen g 9 9 [¢] bg
E ReibschweiBen g g 9 [¢] ug
3 UltraschallschweiBen g g g g bg
Lésungsmittelkleben g g 9 ¢}
8 Kontaktkleben ¢} 9 9 9
% 2-Komponentenkleben g g g g
5 Schrauben g g g bg bg
[45})
€ Schnappen g g g ug ug
0
2
g geeignet
9 bg bedingt geeignet
o ug ungeeignet
@
in
%)
(0]
£
o
o

-
o
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PTFE - Polytetrafluorethylen

Polytetrafluorethylen (PTFE) ist ein technischer
Kunststoff mit héchster \Warmebestandigkeit und
fast universeller Chemikalienresistenz. Es weist
obendrein eine sehr hohe Gleitfahigkeit auf.

Merkmale

¢ verflgt Uber sehr gute Anti-Haft-Eigenschaften
¢ sehr hohe Temperaturbestéandigkeit
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Vollplatten

T & Blécke

PTFE - Polytetrafliuorethylen

&
29
B
© O
B2
=Dl1]
]

2 Allgemein
_ Polytetrafluorethylen (PTFE) wird eingesetzt, wenn sowohl i i
2 Gleitfahigkeit als auch Temperaturbestdndigkeit (Dauerge- Vorteile und Eigenschaften
g brauchstemperatur bis 260 °C) gefragt sind. Als lebensmit-
5 telechter Thermoplast mit ausgezeichneter Chemikalien- ‘ hohe obere Duuergel:rauchsfempercn‘urgrenze
g bestidndigkeit eignet sich PTFE insbesondere auch fur den (in Luft davernd 260 °C) o
Einsatz im Chemieanlagenbau sowie fir Lebensmittel- und * fast universelle Chemikalienbesténdigkeit
Medizintechnik. * hohe Gleitfahigkeit
3 * Lebensmittelecht
= * gute elekirische Isoliereigenschaften
53 * hohes spezifisches Gewicht
1
58
=
£ B
Lieferprogramm
4 Geschalte Folien Gepresste Platten
C
Q
c PTFE, rein PTFE, rein
[oN
E ] (virginal) (virginal)
o
Gl
2 EEEE EEE
EEEE EEE
[eololo)e) [ololo]
[elolo)e) [efole]
5 VO NN VO N
& c ; X X X é X X
g2 . 3888 . 888
25 Fertigungs- Sav Fertigungs- o
9% Starke | toleranzen - Starke | toleranzen -
o E
@3 weif3 weif3
(%]
mm mm kg/m? mm mm kg/m?
6 0,10 +0,01/-0,00 0,23 2,50 +0,80/-0,00 6,10
- 0,15 +0,02/-0,00 0,34 3 7,20
£ 0,20 0,46 4 10,80
85 0,25 0,57 5 13,00
g g 0,30 0,69 6 16,00
0,35 0,80 8 +1,20/-0,00 21,00
7 0,40 0,92 10 25,50
0,50 +0,03/-0,00 1,14 12 +2,00/-0,00 31,00
c 1 +0,05/-0,00 2,29 15 39,50
é 1,50 +0,10/-0,00 3,43 20 51,00
g 2 +0,20/-0,00 4,58 25 62,00
2,50 +0,25/-0,00 5,72 30 +3,00/-0,00 74,00
8 3 +0,30/-0,00 6,87 40 94,00
% 4 +0,40/-0,00 9,16 50 120,00
Q
E 5 +0,50/-0,00 11,80 60 138,00
% [¢) +0,60/-0,00 14,10 70 161,00
3
E 80 185,00
90 +5,00/-0,00 208,00
9 100 231,00 Andere Farben, Formate und
© 110 auf Anfrage 254,00 Stérken auf Anfruge!
ol
B 120 277,00
“ 130 301,00
E 140 325,00
150 350,00
2 Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
Qo
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PTFE - Polytetrafluorethylen

Vollplatten

& Blocke

Lieferprogramm

Bezeichnung Formate Farbe Dichte g:ls;::ilr:e g:r:;:sr:e
PTFE C25 schwarz 2,11
PTFE C15 schwarz 2,16
PTFE C25 schwarz 2,07
PTFE GF15 600 x 600 mm weif} 2,20
PTFE Compound 1000 x 1000 mm dunkelgrau 2,25 0,5 - 6 mm 4-100 mm
PTFE GF20 weif3 2,23
PTFE GF25 1200 x 1200 mm weis 2,25
PTFE Compound bronze 3,12
PTFE Compound bronze 3,90
PTFE Compound grau 3,35

Andere Farben, Formate und
Stérken auf Anfrage!

Anwendungsbereiche

Anwendungen

Kompensatoren

Umhdollungen
Dichtungen

Lagerbuchsen

elektrische Isolierteile

chemische Industrie
Maschinen- und Apparatebau

dynamische Dichtungen

Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399

office@fritsche.eu.com ® www.fritsche.eu.com

131

-

Vollplatten
& Blocke

Designplatten

Hohlkammerpaneele w

& Stegplatten

D

Wellplatten
& Trapezplatten

Ul

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Werbeplatten

& Folien

N

Aluminium

Verbundelemente m

Rohre & Stabe (0

=
o

Zubehor



-

&
29
B
@ O
B2
=Dl1]
]

n

Designplatten

Hohlkammerpaneele w

& Stegplatten

D

Wellplatten
& Trapezplatten

ol

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

Werbeplatten

& Folien

N

Aluminium
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Vollplatten

T & Blécke

PTFE - Polytetrafliuorethylen

Eigenschaften
PTFE PTFE C25 PTFE C15 PTFE C25 PTFE GF15 | PTFE GF20
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 2,14-2,18 2,05-2,11 2,09-2,15 2,04-2,11 2,18-2,22 2,19-2,25
Feuchtigkeitsaufnahme (%) <0,01 <0,01 <0,01 <0,01 <0,01 <0,01
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 6 7 8 7 8 8
min. Gebrauchstemperatur (°C) -200 -200 -200 -200 -200 -200
max. Gebrauchstemperatur (°C) +260 +260 +260 +260 +260 +260
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +300 +300 +300 +300 +300 +300
Wéarmeausdehnung (léngs/quer) 10°x K'|  120-130 80-110 110-130 100-120 110-130 90-120
Saurenbestandigkeit b bb bb bb bb bb
Laugenbestandigkeit b bb bb
Léosungsmittelbestandigkeit b b
UV-Bestandigkeit b
Physiologie g ug ug ug ug ug
Brandverhalten UL 94 V-0 - - - - -
Herstellverfahren - Spritzguss ug ug ug ug ug ug
Herstellverfahren - Extrusion ug ug ug ug ug ug
Herstellverfahren - Stand-, Form- &
Schleuderguss V9 ve ve Y9 V9 Ve
Herstellverfahren - Pressen/Sintern g g g g g g
Probekérperzustand gepresst Tﬁ;::: gepresst r;:rr:;?::- gepresst TS;‘:: gepresst r:’:;‘:: gepresst r?rng:: gepresst n:g;?::
Streck-/Bruchspannung (N/mm?) 10/>24| -/20 |-/12-16|-/18,8|-/15-20| -/>14 |-/14-18| -/>12 |-/17-24| -/>15 |-/17-22| -/>14
Streck-/Bruchdehnung (%) />250|-/>200 1107|165 | 117071 /570 | 1707 | /55072397 /00| 72507 /5180
E-Modul (N/mm?) 750 - 1300 - - - - - - - - -
Kriechneigung 0,73 - - - - - - - - - - -
max. zul. Druckbelastung (N/mm?) 2 2 3 3 4 3 3 3 4 4 4 3
Schlagzéhigkeit (kJ/m?) NB - - - - = = = = - - -
Kerbschlagzéhigkeit (kJ/m?) 16 - 8,5 - - - - - - - - -
VerschleiBfestigkeit 1,1 2,2 - - - -
dynamischer Reibwert (I) - DIN 4102 | 0,07 | 0,07 %',]125' %',]125' %{11]3' %'11]13' %’AL‘ %,]11‘: 0,12 %{‘%‘ onn | -
p.-v-V.Vert [Tr.ockenlo.uf, mittlere Geschwin- 2 4 ) ) ) _
digkeit (Relativvergleich)]
Oberflachenwiderstand 1107 1x10"7 | 1x10% | 1x10% [1x10'2|1x10 - - 1x10'¢|1x10%| 1x10'¢|1x10'¢
Lichttransmission (%) na na na na na na
- fehlender Wert NB "No Break" ub unbestandig ug ungeeignet
(kein Bruch)
n na nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet
nicht bedeutsam, PB  "Partial Break"
nicht zutreffend (Teilbruch) b bestdndig g geeignet
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Vollplatten

PTFE - Polytetrafluorethylen & Blécke

Vollplatten
& Blocke

Eigenschaften

n

PTFE GF25 PTFE Compound S
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 2,22-2,25 2,20-2,30 3,05-3,12 3,80-3,90 3,36-3,41 g
Feuchtigkeitsaufnahme (%) <0,01 <0,01 <0,01 <0,01 <0,01 %
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 8 8 9 10 11 a)
min. Gebrauchstemperatur (°C) -200 -200 -200 -200 -200
max. Gebrauchstemperatur (°C) +260 +260 +260 +260 +260 m3
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +300 +300 +300 +300 +300 % =
Warmeausdehnung (langs/quer) 10 x K 75-110 90-120 100-115 80-90 100-120 gg
Saurenbestandigkeit bb bb ub ub bb ;% ?
=W
Laugenbestéandigkeit bb bb bb bb bb £
Lésungsmittelbestandigkeit
UV-Bestandigkeit 4
C
Physiologie ug ug ug ug ug 3
c o
Brandverhalten UL 94 - - - - - 3 &
@
Herstellverfahren - Spritzguss ug ug ug ug ug %E_
Herstellverfahren - Extrusion ug ug ug ug ug S
Herstellverfahren - Stand-, Form- & v v v v v
Schleuderguss 9 9 9 9 9 5
Herstellverfahren - Pressen/Sintern g g g g g § =
& a
Probekérperzustand gepresst rammex- gepresst - gepresst rammex- gepresst HelUl gepresst rammex- 85
trudiert trudiert trudiert trudiert trudiert L&
@
Streck-/Bruchspannung (N/mm?) -/14-21| -/>13 |-/15-20| -/- |-/23-28| ~-/- |-/17-23| -/>13 |-/17-23|-/15-20 % 5
w4
-/230- -/220- -/200- -/100- -/180- | -/120-
- 0 - -f- - - -
Streck-/Bruchdehnung (%) 270 />180 270 / 250 / 160 />80 230 180 G
E-Modul (N/mm?) 1600- - - - - - 1400 - - R
1700 c
)
Kriechneigung - - - - - E
max. zul. Druckbelastung (N/mm?) 3 3 4 - ) - 4 3 4 4 Eg
Schlagzéhigkeit (kJ/m?) - - 5 - - - - - - - g b
Kerbschlagzahigkeit (kJ/m?) - - - - - - - - - -
VerschleiBfestigkeit 2,2 - - - - 7
. . 0,13- 0,16-
dynamischer Reibwert (I) - DIN 4102 0,13 021 0,08 - 0,13 - 0,13 020 0,13 0,13
, ) c
p-v-Wert [Trockenlauf, mittlere Geschwin- 3 ) ) _ ) =
digkeit (Relativvergleich)] £
Oberflachenwiderstand 1x10'¢ | 1x10% | 1x10'¢ - 1x10'° - 1x107 | 1x10° - - <
Lichttransmission (%) na na na na na 8
3
5
£
©
£
- fehlender Wert NB "No Break" ub unbestandig ug ungeeignet 3
(kein Bruch) =
n na nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet
nicht bedeutsam, PB "Partial Break" 9
nicht zutreffend (Teilbruch) b bestdndig g geeignet .
o
o
[%4
[0}
£
&

=
o
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Vollplatten
& Blocke

PTFE - Polytetrafliuorethylen

2 Verarbeitung
PTFE
3
@ Sdgen Drehen Frasen Bohren
= x !
2 t ¢ Y '/o; o -
a
Y
o o
3 S0 IR ;
a a
3 c
g3
g o Sagen Drehen
ED
% = o b4 v t v % v S
£ 20 - 30 5-8 2000 2-5 10 5-8 10 150-300 | 0,1-0,3
4 Fréisen Bohren
é o v v o v 0] v S
cC @©
é’% 5-15 5-15 250 - 500 10-16 5-20 130 150-200 | 0,1-0,3
=
Gl
S a Freiwinkel (°) v Schnittgeschwindigkeit (mm/U)
Y Spanwinkel (°) S Vorschub (mm/U)
5 X Einstellwinkel t Zahnteilung
S c 0] Spitzwinkel (°)
i
BE
0
L
C
3
@ PTFE | PTFE | PTFE | PTFE | PTFE | PTFE
= PTFE | ‘c25 | c15 | €25 | GF15 | GF20 | GF25 LA OO
g g mech. Bearbeiten bg bg bg bg bg bg bg bg bg bg bg
Polieren ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug
7 Tiefziehen ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug
Biegen, Abkanten g bg bg bg bg bg bg bg ug ug ug
c Bedrucken, Lackieren ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug
é Laserschneiden bg bg bg bg bg bg bg bg bg bg bg
£
2 Wasserstrahlschneiden g g g g g g g g g g g
HeiBluftschweiBen ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug
8 SpiegelschweiBen ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug
% ReibschweiBen ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug
E UltraschallschweiBen ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug
Q
"é Lésungsmittelkleben ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug
E Kontaktkleben ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug
2-Komponentenkleben ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug
9 Schrauben bg bg bg bg bg bg bg bg bg bg bg
2 Schnappen bg ug ug ug ug ug ug ug ug ug ug
0
&
(%) .
o g geel‘gnet )
< bg bedingt geeignet
o ug ungeeignet
Abteilung Kunststoff: Tel.: +43 6223 3212 - 300 ¢ Fax: +43 6223 3212 - 399
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PVDF - Polyvinylidenfluorid

Polyvinylidenfluorid (PVDF) vereint eine hohe chemische
Bestandigkeit mit guten mechanischen Eigenschaften.
Es weist eine sehr geringe Wasseraufnahme auf und
ist selbstverléschend.

Merkmale

¢ hohe Abriebfestigkeit und Alterungsbestandigkeit
¢ hohe UV-Bestandigkeit
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PVDF - Polyvinylidenfluorid

&
29
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@ O
B2
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Allgemein

n

Polyvinylidenfluorid (PVDF) verfugt Gber eine héhere Stei-
figkeit und Druckbesténdigkeit als das artverwandte PTFE.
Gleitverhalten und elektrisches Isolierverhalten sind aller-
dings etwas schlechter. Es besitzt eine hohe Festigkeit und gkel }
Zghigkeit auch bei tiefen Temperaturen und ist selbstver- * hohe Zahigkeit (auch bei Kalte)
I6schend. Die Dauergebrauchstemperatur liegt zwischen * hohe Ch‘em|ka||enbesf('ind|gke|1
-50 °C und +150 °C. PVDF besitzt eine hohe Besténdigkeit * sehr geringe Wasseraufnahme

gegeniber Chlor, Brom und energiereichen Strahlen. * gute Gleiteigenschaften und Abriebfestigkeit
¢ selbstverléschend

Vorteile und Eigenschaften

* hohe Festigkeit und Steifigkeit

Designplatten

W

8 * hohe UV-Bestdandigkeit

‘gg * im Brandfall kénnen fluorhaltige Bestandteile frei werden
ED * bedingte Verklebbarkeit

= 5 * relativ hoher Langenausdehnungskoeffizient

ac

D

Lieferprogramm
c
2
g %i PVDF PFA FEP ECTFE ETFE MFA PCTFE
@
s E EEEEE EE £ E E EE
= EEEEE c c EE € € € EE
88888 5 5 gsd 8¢ | 8z 8 88
5 28:8% o o R85 SE SE 2E i
X X X X X el e XX% I T TN oo
§ < . 22228 £ E 8R4 - R
=) Fertigungs- | ©0wvw0O "“ "“ S* res res rel * ¥
§§ Stérke | toleranzen - - a a a
é E natur transluzent transluzent natur natur transluzent transluzent
E S mm mm kg/m? kg/m? kg/m? kg/m? kg/m? kg/m? kg/m?
1 +0,10/-0,10 1,85 2,16*
6 1,20 1,95
1,50 +0,15/-0,15 2,87 3,23 3,23 2,54* 3,23
g 2 3,98 4,32+
%E s 2,30 4,95 4,95 3,89* 3,91 4,95
€5 2,50 4,63
S 3 +0,20/-0,20 5,73 5,07 6,48**
4 7,41 6,76
7 5 +0,25/-0,25 9,26 10,20**
6 +0,30/-0,30 11,36 10,14
% 8 +0,90/-0,20 15,83 13,52
g 10 19,54 16,90
g 12 +1,50/+0,30 24,30 20,28
15 29,87 25,35
8 16 31,80
% 20 39,25 34,00
g 25 48,57
% 30 +2,50/+0,50 59,18
3 35 68,40
= 40 77,70
45 85,50
9 50 96,00
3 60 | +3,50/+0,50 | 115,40
2 70 +5,00/+0,50 135,50
o 80 155,68
S 100 192,78

-
o

@ Andere Farben, Formate und Stérken auf Anfrage!
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Vollplatten

PVDF - Polyvinylidenfluorid & Blocke

Vollplatten
& Blocke

Anwendungsbereiche 2
Anwendungen .
[}
* Dichtungen ® Zahnrader * Korrosionsschutz g
* Pumpenteile * Fittings * Lager 5
* Rotationsscheiben ¢ Gleitschienen * Olverschlisse g
* Ventile * Filterglocken * Halbleiterindustrie
* Ruckschlagklappen * Armaturen * Chemieindustrie
* Extraktionszentrifugen ¢ Autoklaventeile 3
3 c
g2
Eigenschaften g8
58
PVDF PFA FEP ECTFE ETFE MFA PCTFE 5
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 1,78 2,14-2,17 | 2,10-2,20 | 1,65-1,71 1,70 2,12-2,17 | 2,10-2,16
Feuchtigkeitsaufnahme (%) 0,05 <0,03 <0,01 <0,05 <0,03 <0,03 <0,05 4
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 8 20 20 18 20 20 20 E
min. Gebrauchstemperatur (°C) -50 -190 190 76 -190 -190 -255 8g
T o
max. Gebrauchstemperatur (°C) +140 +260 +205 +150 +155 +250 +150 % @
oF
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +150 +280 - +170 +200 - +180 § &
Warmeausdehnung (ldngs/quer) 10 x K! 130-145 130-200 80-120 70-80 120-130 120-200 60-70
Saurenbestandigkeit b b b b b b b 5
Laugenbestdndigkeit bb b b b b b b E <
o a
Lésungsmittelbestéandigkeit bb b b bb bb b bb 85‘
[} =
UV-Besténdigkeit b b b b b b b 85
0n
Physiologie g g g g g g g L
Brandverhalten UL 94 V-0 V-0 V-0 V-0 V-0 V-0 V-0
Brandverhalten DIN 4102 B1 - - - - - - G
Herstellverfahren - Spritzguss g
Herstellverfahren - Extrusion g E
o C
Herstellverfahren - Stand-, Form- b i i i i 82
& Schleuderguss 9 Ve Vg %J ;
Herstellverfahren - Pressen/Sintern g g g g g g g
Probekérperzustand trocken trocken trocken trocken trocken trocken trocken 7
13-16 / 11-13/ 29-30/ 11-15/ 34-50 /
- 2 - -
Streck-/ Bruchspannung (N/mm?) 55/ 24-30 25.30 46.55 45-44 28-36 3240
£
Streck-/Bruchdehnung (%) 8/ 60 -/ 300 -/250-350 | -/250-350 | 15/ >200 | -/250-350 | -/100-250 2
E-Modul (N/mm?) 2200 280 400-600 |1600-1700| 900-1300 | 440-480 1400 %
Kriechneigung - - - - - - - N
max. zul. Druckbelastung (N/mm?) 13 3 3 7 11 3 8 8
Schlagzéahigkeit (kJ/m?) NB NB NB - NB NB NB 9
c
Kerbschlagzéhigkeit (kJ/m?) 10 NB NB NB NB - - g
o
VerschleiBfestigkeit 2 - - - - - - %
dynamischer Reibwert () - DIN 4102 0,20-0,35 0,2-0,4 0,2-0,24 0,2-0,24 0,4 - 0,35 45
Q
p-v-Wert [Trockenlauf, mittlere Geschwin- 6 ) ) ) ) i ) -
digkeit (Relativvergleich)]
Oberflachenwiderstand 1x10' 1x10"7 1x10'® 1x10'® 1x10'® 1x107 1x10'¢ 9
Lichttransmission (%) na - - - na - na -;-:
o
- fehlender Wert NB "No Break" ub unbestandig ug ungeeignet ﬁ
(kein Bruch) £
u na nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet =
nicht bedeutsam, PB  "Partial Break"
nicht zutreffend (Teilbruch) b bestandig g geeignet 1 0
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PVDF - Polyvinylidenfluorid
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2 Verarbeitung
. PVDF
0]
@ Sdgen Drehen Frasen Bohren
g ¥
> X% .
& ' 1 ‘/0; o
a
Y
a a
3 S0 :
a a
3 c
g3
g o Ségen Drehen
ED
% & o v v t o v % v S
4 5-10 0-10 1000 - 2500 2-5 5-12 5-15 10 150 - 500 0,1-0,3
4 Fréisen Bohren
g o v v o v 0] v S
cC @©
g?)— 5-15 5-15 250 - 500 10- 16 5-20 110-130 | 150 - 300 0,1-0,3
=
Gl
S a Freiwinkel (°) v Schnittgeschwindigkeit (mm/U)
Y Spanwinkel (°) S Vorschub (mm/U)
5 X Einstellwinkel t Zahnteilung
S c 0] Spitzwinkel (°)
i
BE
n
L
C
3
©
25 PVDF PFA FEP ECTFE ETFE MFA PCTFE
0 =
g g mech. Bearbeiten g g g g g g g
Polieren ug ug ug ug ug ug ug
7 Tiefziehen ¢} ¢} [¢] 9 9 9 -
Biegen, Abkanten ug - g - - - -
c Bedrucken, Lackieren ug ug ug ug ug ug -
3 .
€ Laserschneiden ug - - - - - -
g Wasserstrahlschneiden g g
HeiBluftschweiBBen g g
8 SpiegelschweiBen g bg bg bg bg bg g
8 ReibschweiBen g g g
Q
5 UltraschallschweiBen g g
[45})
= Losungsmittelkleben ug ug ug ug ug ug ug
3
E Kontaktkleben ug ug ug ug ug ug ug
2-Komponentenkleben bg bg bg bg bg bg bg
9 Schrauben g bg bg bg g bg
I Schnappen g ug ug ug bg ug
0
&
g g geeignet
< bg bedingt geeignet
- ug ungeeignet

-
o
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PEEK - Polyetheretherketon

Die spezifischen Eigenschaften von Polyetheretherketon
(PEEK) machen es ideal fur Anwendungen, bei denen
Material bendtigt wird, welches hohen Druck bei hohen
Temperaturen Uber lange Zeitrdume aushalten kann,
ohne zu verformen oder zu degradieren.

Merkmale

¢ sehr hohe Temperaturbestandigkeit
¢ sehr hohe Zahigkeit
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PEEK - Polyetheretherketon

Allgemein

Polyetheretherketon (PEEK) besitzt eine sehr hohe Dauver-
gebrauchstemperatur (ca. +260 °C), Steifigkeit und Hérte,
eine einzigartig hohe Zug- und Biegewechselfestigkeit (hohe
Zahigkeit und Ermudungsfestigkeit), eine hohe Wérmeformbe-
standigkeit und eine sehr gute Chemikalienbesténdigkeit. Es
besitzt sehr gute dielektrische Eigenschaften bis +260 °C und
ist bestdndig gegen energiereiche Strahlung (selbst UV-Strah-
len fohren nur zu einer leichten Gelbférbung des Materials).
PEEK ist selbstverléschend geméf3 UL 94.

Eigenschaften

* sehr hohe Festigkeit und Steifigkeit

* sehr hohe Zahigkeit (auch bei Kélte)

* sehr hohe Temperaturbesténdigkeit

* sehr hohe Wéarmeformbesténdigkeit

* sehr hohe Kriechfestigkeit

¢ sehr hohe Dimensionsstabilitét

* sehr hohe Bestdndigkeit gegen B-, y-, Réntgen-
und Infrarotstrahlen

* hohe Hydrolysebesténdigkeit

¢ relativ geringe Kerbschlagzahigkeit

* geringe Besténdigkeit gegen Aceton

Lieferprogramm
PEEK PEEK mod PEEK GF30 | PEEK CF30

EEE € E EEE EEE

EEE EE EEE EEE

coo oo coo coo

Is3=1=] Is3=} IsY=1=] IsY=1=]

IsY=1=] oo IsY=1=] IsY=1=]

—N®M —™ —_—m —_—m

X X X X X X X X X X X

coo oo noo nwoo

NN AN NN NN

Fertigungs- oo oo oo oo

Starke | toleranzen
hellbraun schwarz beigebraun schwarz

mm mm kg/m? kg/m? kg/m? kg/m?

5 +0,90/+0,20 7,80 8,74* 8,23*

6 8,95 9,68 10,31* 9,70*

8 11,90 12,83 13,66* 12,84*

10 14,53 15,85 16,78* 15,78*

12 +1,50/+0,30 17,76 19,37 20,48 19,28

15 25,12 23,60

16 23,10 25,06 26,72 25,12

18 29,76 28,00

20 28,45 31,40 32,88 30,96

25 35,66 38,90 40,46 38,24

30 +2,50/+0,50 43,17 47,33 49,68 46,64

35 50,26 54,83 57,44 54,00

40 56,70 62,56 65,20 61,28

45 72,96 68,56

50 70,60 77,75 80,72 75,92

55 89,52 84,16

60 +3,50/+0,50 84,60 92,21 97,28 91,44
70 +5,00/+0,50 98,45*
80 111,89*
90 122,74*
100 138,85*

Andere Farben, Formate und
Stérken auf Anfrage!
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PEEK - Polyetheretherketon

Anwendungen

* Kolbendichtringe
* Gleitlager

* Ventilsitze

* Lagerschalen

® Zahnrader

* Pumpenlaufrader

Anwendungsbereiche

Vollplatten

& Blocke

¢ Steckverbinder und Fittings in der Chromatographie
* Sdulenpackungen
* Dichtungsringe

* Vakuumtechnik

* Spulenkérper

* Lagerkéfige

Eigenschaften

PEEK PEEK mod PEEK GF30 PEEK CF30
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 1,32 1,44 1,49 1,41
Feuchtigkeitsaufnahme (%) 0,20 0,15 0,14 0,14
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 16 18 19 19
min. Gebrauchstemperatur (°C) -60 -30 -20 -20
max. Gebrauchstemperatur (°C) +260 +260 +260 +260
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +300 +300 +300 +300
Warmeausdehnung (léngs/quer) 10¢ x K' 47 22 22 15
Saurenbestandigkeit b bb bb bb
Laugenbestéandigkeit b b b b
Lésungsmittelbestandigkeit b bb bb bb
UV-Bestandigkeit b b b b
Physiologie g g ug ug
Brandverhalten UL 94 V-0 V-0 V-0 V-0
Herstellverfahren - Spritzguss g g g g
Herstellverfahren - Extrusion g g g g
Herstellverfahren - Stand-, Form-
& Schleuderguss ve ve vg ve
Herstellverfahren - Pressen/Sintern g g g g
Probekoérperzustand trocken trocken trocken trocken
Streck- / Bruchspannung (N/mm?) 100/ - 141 /134 -/ 155 -/ 220
Streck-/Bruchdehnung (%) 5/ 65 22/ - 2/- 1,8/ -
E-Modul (N/mm?) 4000 9000 11400 22300
Kriechneigung 0,89 - 0,93 0,94
max. zul. Druckbelastung (N/mm?) 25 35 38 54
Schlagzahigkeit (kJ/m?) NB 32 40,3 41,4
Kerbschlagzahigkeit (kJ/m?) 6,4 7,2 10 9
VerschleiBfestigkeit 4 4 4 4
dynamischer Reibwert (1) DIN 4102 0,58 0,17 - 0,28
Oberfléchenwiderstand 1x10'% 1 x10°¢ 1x10"® 1 x10?
Lichttransmission (%) na na na na
- fehlender Wert NB "No Break" ub unbestandig ug ungeeignet
(kein Bruch)
n na nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet
nicht bedeutsam, PB  "Partial Break"
nicht zutreffend (Teilbruch) b bestdndig g geeignet
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PEEK - Polyetheretherketon
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2 Verarbeitung
PEEK

3

@ Sdgen Drehen Frasen Bohren

Q

5 % -

3 ! ¢ Y ‘/0; o

o

¥
o o

3 <\ ;
a a

3 c

8 2

z —% Sagen Drehen

=
g % a v v t o v X v S
4 15 - 30 0,5 2000 2-5 6-8 0-5 0-45 150 - 200 0,1-0,3
4 Frasen Bohren

é o v v o v 0] v S
cC @©
gg— 2-10 1-5 250 - 300 3-10 10 - 25 90 20 - 150 0,1-0,3
=
Gl
S a Freiwinkel (°) v Schnittgeschwindigkeit (mm/U)
Y Spanwinkel (°) S Vorschub (mm/U)
5 X Einstellwinkel t Zahnteilung
0] Spitzwinkel (°)

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

PEEK PEEK PEEK
c PEEK | mod | GF30 | CF30
%_ c mech. Bearbeiten g g g g
2 E Polieren g ug ug ug
(]
S Tiefziehen ug ug ug ug
Biegen, Abkanten ug ug ug ug
7 Bedrucken, Lackieren bg bg bg bg
Laserschneiden ug ug ug ug
% Wasserstrahlschneiden g g g g g geeignet
E HeiBluftschweiBBen ug ug ug ug bg bedlan geeignet
3 ug ungeeignet
< SpiegelschweiBen bg bg bg bg
8 ReibschweiBen bg bg bg bg
s UltraschallschweiBen bg bg bg bg
é Loésungsmittelkleben ug ug ug ug
§ Kontaktkleben ug ug ug ug
g 2-Komponentenkleben bg bg bg bg
= Schrauben
9 Schnappen g g g
()
Q
0
&
(%]
(0]
£
o
o

-
o
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ABS, ASA, SB

Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS) verfugt tber eine
enorme Schlagfestigkeit bei gleichzeitig hoher
Oberflachenharte. Es ist sehr kratzfest.

Merkmale

¢ hohe Oberflachenharte
¢ hohe Kratzfestigkeit
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& Blocke

Vollplatten
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2 Allgemein
Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymer besitzt eine gute Ei haf
t

g Wérmeformbesténdigkeit und auch bei tiefen Temperaturen ot ebddns

Xy eine hohe Schlagzédhigkeit. Es ist hart, kratzfest und weist * hohe Festigkeit und Steifigkeit
5 eine gute Dimensionsstabilitdt auf. ABS besitzt einen Dauer- * hohe Kratzfestigkeit

%] H ] H o

g gebrauchstemperaturbereich von -50 °C bis ca. +70 °C. ¢ hohe Oberfléchenhirte

* hohe Schlagzéhigkeit

3 * hohe Dimensionsstabilitat
o * nicht witterungsbesténdig

% 5 * bedingte Bestandigkeit gegen Séure und Laugen
5

Ea

§¢
= Lieferprogramm

D

C
[0}
c B EE £E
it EE . EE
© 0 oo oo
33 29 g 29
o= N £ N
B3] X X < X X
oo s oo
Fertigungs- L < 83
5 Starke | toleranzen * -
1| hellgraw | Aufanfroge | weiss/schware|
=
=B
%g mm mm kg/m? kg/m? kg/m?
e}
e é 0,50 +0,10/-0,10 0,54 0,52
)]
L g 0,75 0,84
1 1,07 1,05
6 1,20 1,26
5 1,50 +0,15/-0,15 1,61 1,58
@ 1,80 1,89
]
o 2 2,14 2,10
O L
S 2,50 2,68 2,63
3 +0,25/-0,25 3,21 3,15
7 4 +0,30/-0,30 4,28 4,20
4,5 4,73
€ 5 5,35 5,25
é [¢) +0,90/-0,20 717 6,45 6,30
p=)
< 8 9,97 8,56 8,40
10 12,28 10,70 10,50
80 12 +1,50/+0,30 1513
é 16 19,71
o 20 24,39
o
g 25 30,19
s 30 +2,50/+0,50 36,74
40 48,39
9 50 57,79
3 60 | +3,50/+0,50 71,71
& 70 +5,00/+0,50 80,32* Andere Forben, Formate und
E %6 91.61* Starken auf Anfrage!
& 100 114,43*

=
o
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Anwendungsbereiche

n

Anwendungen

* Meist Anwendungen, bei denen eine hohe Schlagzdhigkeit Sonnenkollektoren
bei tiefen Temperaturen gefordert ist * Karosserieaussenteile

* Armaturen Werksticktrager

* Gehduse * Displays

* Sanitarteile Werbetafeln

L]
Designplatten

W

Eigenschaften gg
58
% wn
ABS ASA sB o
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 1,07 1,07 1,05 4
Feuchtigkeitsaufnahme (%) 0,40 0,35 0,10 =
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 3 1 1 g g_
min. Gebrauchstemperatur (°C) -40 -20 -50 g 2
max. Gebrauchstemperatur (°C) +80 +90 +70 g i
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +100 +100 +90
Wérmeausdehnung (léngs/quer) 1 x 10" 90 90 100 5
Saurenbestandigkeit bb bb bb §c
Laugenbestéandigkeit b b b Eg u;i
Lésungsmittelbesténdigkeit bb bb bb %‘; g
UV-Bestandigkeit bb b bb 2 -
Physiologie g - bg -
Brandverhalten UL 94 HB HB HB 6
Herstellverfahren - Spritzguss -
Herstellverfahren - Extrusion %
Herstellverfahren - Stand-, Form- ot
& Schleuderguss Y9 Y9 Y9 5
Herstellverfahren - Pressen/Sintern ug ug ug =
Probekérperzustand trocken trocken trocken 7
Streck-/Bruchspannung (N/mm?) 45 / 37 47 / 30 17 /17
Streck-/Bruchdehnung (%) 2,8/20 3,3/12 2/35
E-Modul (N/mm?) 2400 2200 1850 %
Kriechneigung 0,65 0,56 0,9 =
max. zul. Druckbelastung (N/mm?) 11 12 4 <
Schlagzéahigkeit (kJ/m?) NB 270 40 8
Kerbschlagzahigkeit (kJ/m?) 11 30 9
VerschleiBfestigkeit 0 0 0 é
dynamischer Reibwert (1) DIN 4102 0,5-0,81 - - §
Oberflachenwiderstand 1x10 1x10" 1x10" é
Lichttransmission (%) na na na >
9
- fehlender Wert NB "No Break" ub  unbestéandig ug ungeeignet %
(kein Bruch) &
na  nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet f
nicht bedeutsam, PB "Partial Break" %
nicht zutreffend (Teilbruch) b bestdndig g geeignet o

=
o
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_ ABS, ASA, SB

0]

@ Sdgen Drehen Frasen Bohren

Q

5 % -

3 ! J Y ‘/0; o

o

¥
o o

3 <\ ;
a a

3 c

8 2

z —% Sagen Drehen

=
g % o Y v t a v X v S
4 15 - 30 0-5 2000 2-8 5-15 25-30 15 200-500 | 0,2-0,5
4 Frasen Bohren

é o v v o v 0] v S
cC @©
gg— 5-10 0-10 200 - 300 8-12 10 - 30 90 50 - 200 0,2-0,3
=
Gl
S a Freiwinkel (°) v Schnittgeschwindigkeit (mm/U)
Y Spanwinkel (°) S Vorschub (mm/U)
5 X Einstellwinkel t Zahnteilung
0] Spitzwinkel (°)

Fassadenplatten
& Lichtkuppeln

C
2
o
g5 ABS | AsA sB
c O
g ; mech. Bearbeiten g g g
Polieren ug ug ug
7 Tiefziehen
Biegen, Abkanten
c Bedrucken, Lackieren
é Laserschneiden ug ug ug
= Wasserstrahlschneiden g g g g geeignet
HeiBluftschweiBen bg bg ug bg bedingt geeignet
8 SpiegelschweiBen g g g ug  ungeeignet
% ReibschweiBBen g g g
5 UltraschallschweiBen g g g
[45})
€ Lésungsmittelkleben g g g
E Kontaktkleben g g g
2-Komponentenkleben g g g
9 Schrauben g g g
2 Schnappen g g g
0
&
3]
(0]
£
o
o

-
o
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Weitere Technische Kunststoffe

In diesem Abschnitt finden Sie weitere technische
Kunststoffe zusammengefasst.
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2 Lieferprogramm
. Polyimide
5]
s PI PAI PAI
=L Pl Pl C15 Com- PEI PAI Com- Com- PAI GF30
K] pound pound pound
[m]
€EE €E € EE € € €E € E
3 €€ €E € €E € € €E €€
N < N < <t oo o o no no
D an aNn Te] oo N N O r— O r—
% c — N — N N oo N N ™m0 [sp R e)
g2 X X X X X a® - - X X X X
5® NS N < X X X X Toxre) roxre)
€5 Fertigungs- oR R « S 3 3 88 88
g % Stérke | toleranzen * * 00 ® “
=< natur natur natur natur ockergelb schwarz schwarz khakigrau
4 mm mm kg/m? kg/m? kg/m? kg/m? kg/m? kg/m? kg/m? kg/m?
- 1,6 2,380* 2,514*
[0}
c B 32 4,759* 5,026*
ga
B g:_ 4,8 7,139* 7,539*
[oN
s & 6 +0,90/+0,20 8,63
&
6,3 9,369 9,894 10,156
5 6,35 8,90 9,22
c 8 11,84
8 c
© 2 9,53 13,44 13,81 13,76 15,37
s s
8% 10 14,61
TG
ﬁ 5 12 +1,50/+0,30 17,84
&
= 12,7 18,887 19,944 20,472 17,90 18,41 18,38 20,43
G 15 23,38
15,88 22,39 23,03 23,00 25,59
g 16 25,00
%E s 19,05 26,85 27,68 27,63 30,64
e 20 28,94
= 25 35,84
7 25,4 37,775 39,889 40,945 35,88 36,82 36,87 40,85
30 +2,50/+0,50 43,61
31,75 46,01 51,17
£
= 35 50,52
g 38,1 56,662 59,832 61,417 55,36 61,27
< 40 57,45
8 44,45 64,50 71,59
3 50 71,29
C
% 50,8 75,550 79,777 81,890 73,64 81,81
@
% 60 +3,50/+0,50 85,13
2 70 +5,00/+0,50 95,56
Q
- 80 109,84
9 100 135,81
(0]
Q
ol
&
&
o Andere Farben, Formate und
< Stérken auf Anfrage!
o
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Lieferprogramm 2
Polyarylisulfone Polyphenylensulfid .
[15]
PSU PES PPSU PPS PPS GF40 | PPS mod ©
EEE EEEE EEE EEE EEE EEEE o
EEE EEEE EEE EEE EEE EEEE o
coo cooo coo coo ocoo cooo
IsY=1=] IsY=3=1=] Io3=1=] oY== IsY=1=} IsY=3=3=]
IsY=2=] 1=3=2=1=] I=3=2=] I3=1=] I=Y=1=} I=Y=3=1=] 3
N — MmOMOANM nmMe— (32 XerNop] [sp Xer Xop] —M—M
X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X )
coun cooo couwn coo ooo e YeYtete) 8 c
NN oo o oo oonN ANANANN %B
Feriigungs- 0 0 O O’)LO;O*O ™M 00 Feriigungs- [y RVeRNe] MO0 nwun-vo gg
Stérke | toleranzen Starke | toleranzen g =
c O
= ®
bernstein natur schwarz natur seliyiarziods blau Tu
natur
mm mm kg/m? kg/m? kg/m? mm mm kg/m? kg/m? kg/m? 4
6 +0,90/+0,20 8,42 9,29 8,90 5 +0,70/+0,20 8,36 -
Q
8 11,55 12,78 11,80 6 +0,90/+0,20 9,16 11,19 9,87 < E
s Q.
10 14,26 15,75 14,57 8 12,13 14,82 13,05 © EJ_
12 +1,50/+0,30 17,42 19,26 17,83 10 14,97 18,27 16,06 §§
%
15 22,84 25,23 12 +1,50/+0,30 18,19 22,24 19,68
16 24,45 25,23 23,33 16 23,84 29,13 25,60 5
20 28,26 31,20 28,87 18 26,80 32,56 c
25 35,00 38,68 35,77 20 29,47 36,02 31,60 § 2
30 +2,50/+0,50 42,58 44,89 43,53 25 36,53 44,65 39,04 é %
35 49,32 54,49 30 +2,50/+0,50 44,42 54,29 47,68 % &
1%
40 56,10 61,97 57,33 35 51,48 62,92 55,12 -
50 69,58 76,91 7117 40 58,63 71,53 62,56 G
60 +3,50/+0,50 83,10 91,81 85,67 45 70,00
70 +5,00/+0,50 94,11 103,99* 100,67 50 72,63 88,77 77,52 g
80 107,42 118,39* 114,33 55 +3,50/+0,50 85,92 § <
100 130,44 60 93,36 ee
65 100,80 =
Andere Farben, Formate und 70 | +5,00/+0,50 127,67 108,32 7
Stérken auf Anfrage! 80 124,64
90 139,60
=
100 154,48 =
S
3
<
3
5]
£
o
S
c
a
8
0]
Qo
o)
)
1%
(0]
£
(=]
o
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Eigenschaften

n

cC
2 Pl picis | Pl Com- PEI PAI PAI Com- | o, GF30
i} pound pound
C
o ' . > -
‘D > : o c < o g.g
8 5 3 2 g o £ 5 o %
< X = 2§ 2. £ ¢ T3
3 £5 25 <s 23 58 e =
[S- = Cc c _ o = c 0=
= | Hauptanwend ag | 2y | 8% | ¢ 85 | 23 | EZ
£ auptanwendung d% E;" -‘éé’ 5o g2 ‘*?-8 _g-;3
g9 Na 25 =3 S o9 S < c =2
g8 a S 2 S o ?» T8 R
£g = ] 5 o5 - S = <T
ET 6 2 S 2= T S asg
=5 > = - o ° = 5 °
T
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 1,43 1,51 1,55 1,27 1,41 1,45 1,61
4 Feuchtigkeitsaufnahme (%) 1,0-1,3 0,8-1,1 0,9-1,2 0,75 2,50 1,90 1,70
5 Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 20 20 20 9 20 20 20
g3 min. Gebrauchstemperatur (°C) -200 -200 -200 -50 -200 -200 -200
EL %— max. Gebrauchstemperatur (°C) +300 +300 +300 +170 +250 +250 +250
§ ; max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +500 +500 +500 +200 +270 +270 +270
Warmeausdehnung (léngs/quer) 1 x 10'° 54 49 54 45 30 25 16
5 Saurenbestéandigkeit b b b b bb bb bb
é < Laugenbestandigkeit bb bb bb ub bb bb bb
S5 | Lésungsmittelbestandigkeit b b b b bb bb bb
o %
E E UV-Bestandigkeit bb bb bb b b b b
E S Physiologie - - - g - - -
Brandverhalten UL 94 - - - V-0 V-0 V-0 V-0
6 Herstellverfahren - Spritzguss ug ug ug
c Herstellverfahren - Extrusion ug ug ug
0]}
E Herstellverfahren - Stand-, Form-
TE & Schleuderguss ve ve vg Ve Ve ve ve
0 =
g £ Herstellverfahren - Pressen/Sintern g g g g g g g
(%]
Probekérperzustand trocken trocken trocken trocken trocken trocken trocken
7 Streck-/Bruchspannung (N/mm?) -/86,2 -/65,5 -/ 44,8 105/ 85 152 / - 113/ - 221/ -
Streck-/Bruchdehnung (%) -/75 -/45 -/35 6/ 60 7,6/ - 3,3/- 2,3/-
e E-Modul (N/mm?) 2413 2895 2068 3400 4500 6800 14600
E max. zul. Druckbelastung (N/mm?) 21 16 11 21 37 28 54
é Schlagzahigkeit (k)/m?) . . . NB NB ; -
Kerbschlagzéhigkeit (kJ/m?) - - - 3,5 10 4 3,5
8 VerschleiBfestigkeit 4 4 4 0 4 4 4
% dynamischer Reibwert (1) DIN 4102 0,29 0,12-0,24 | 0,08-0,12 - - 0,12 -
15}
15 _
5 Oberflachenwiderstand 110 16 - - 1x10" 5x10'8 8 x 107 1x10'®
i) 1x10
c
§ Lichttransmission (%) na na na - na na na
s
R - fehlender Wert NB "No Break" ub  unbestdndig ug ungeeignet
2 (kein Bruch)
& n na nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet
ﬁ nicht bedeutsam, PB  "Partial Break"
= nicht zutreffend (Teilbruch) b bestdndig g geeignet
o

10
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Weitere Technische Kunststoffe

Eigenschaften

Vollplatten

& Blocke

PSU PES PPSU PPS PPS mod | PPS GF40
Lo o ) N o N
g2 2 2 = 2 z
2 | %5 | &5 | § 3 52
Py k= k= > < > 2
=8 A5 a3 o c 22 ¢ a
- 8 3 = 5 = Ea ;T g
2 .£ 2 3 <
Hauptanwendung ©3 .2 52 D 2 g2 o
S 3 50 &0 <28 ° - S <
2@ c - c - oo [~} o
5o 3¢ 39 g e C § 2
2T £35 £3 2 . 2%
T ¢ = ¢ = E E £~
o .S f‘E eé =) £ =]
% N i} w o- A o
Spezifisches Gewicht/Dichte (g/cm?) 1,24 1,37 1,29 1,35 1,43 1,64
Feuchtigkeitsaufnahme (%) 0,23 0,70 0,60 0,02 0,03 0,02
Volumenpreis (1=niedrig; 20=hoch) 6 9 12 11 16 12
min. Gebrauchstemperatur (°C) -50 -50 -50 -20 -20 -50
max. Gebrauchstemperatur (°C) +160 +180 +180 +220 +220 +230
max. kurze Gebrauchstemperatur (°C) +180 +220 +210 +260 +260 +260
Warmeausdehnung (ldngs/quer) 1 x 10'° 56 55 55 50 50-100 20/40
Saurenbestéandigkeit bb bb bb bb - bb
Laugenbestandigkeit b b b bb - bb
Lésungsmittelbestandigkeit bb bb bb b - b
UV-Bestandigkeit ub ub ub bb - bb
Physiologie g g g g - g
Brandverhalten UL 94 HB V-0 V-0 V-0 V-0 V-0
Herstellverfahren - Spritzguss
Herstellverfahren - Extrusion
Herstellverfahren - Stand-, Form-
& Schleuderguss ve vg ve Ve ve ve
Herstellverfahren - Pressen/Sintern ug ug ug ug ug ug
Probekérperzustand trocken trocken trocken trocken trocken trocken
Streck-/Bruchspannung (N/mm?) 80/ - 90/ - 76 / - 90/ - -/75 185/ 185
Streck-/Bruchdehnung (%) -/15 6/15 -/30 -/3 -/5 -/2
E-Modul (N/mm?) 2600 2700 2500 4150 4250 14000
Kriechneigung - 0,96 - - - 0,93
max. zul. Druckbelastung (N/mm?) 20 22 19 22 18 45
Schlagzahigkeit (kJ/m?) NB NB NB 50 25 40
Kerbschlagzahigkeit (kJ/m?) 5,3 7 10 - 3,5 8
dynamischer Reibwert (I) - DIN 4102 - 0,68 - - 0,21 0,5
Oberflachenwiderstand 1x10™ 1x10™ 1x10" 1x10" 1x10' 1x10"
Lichttransmission (%) - - - - - -
- fehlender Wert NB "No Break" ub unbestandig ug ungeeignet
(kein Bruch)
n na nicht anwendbar, bb  bedingt bestdndig bg bedingt geeignet
nicht bedeutsam, PB  "Partial Break"
nicht zutreffend (Teilbruch) b bestdndig g geeignet
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Vollplatten
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Vollplatten
& Blocke

2 Verarbeitung

_ PEI und PES (haben identische Werte)

0]

- sages | prehen |
g

2 o v v t o Y x v S

a 10 - 15 0-15 2000 2-5 5-10 10 45 -60 150-400 | 0,2-0,3

W

o Y v o Y [0} v S
10 - 20 5-15 200 8-15 10 - 20 60 - 90 50 - 100 0,1-04

Hohlkammerpaneele
& Stegplatten

PAIl - Typen

D

=

:% o v v t o v b4 v S

f‘gﬂ% 10 - 15 0-15 2000 - 3000 8-25 5-10 3-5 90 - 120 50 - 80 0,1-0,3

=8

G~

s [ Resen [ mehwen ]
o v v a v [0} v S

5 5-15 0-15 50 - 150 5-15 0-10 0-45 100-200 | 0,05-0,3

G c

B

@ o

2 s

§§ PSU

a8

0 -

oo séges [ prehen |
o v v t a v x v S

B 15-30 0-4 2000 2-5 6 0 0-45 150-300 | 0,1-0,3

g

- Eesen [ Bohren |

Q C

g% o ¥ v a ¥ @ v S

é; 2-10 1-5 250 - 300 3-10 10 - 20 90 20 - 80 0,1-0,3

PPSU

- s | orehen |

=

c

E o v v t a v x v S

??: 10 - 15 0-15 1000 - 3000 8-25 5-10 3-5 90 - 120 50 -100 0,1-0,3

% o v v a v [0} v S

£

z 5-15 0-15 200 - 400 5-15 0-10 0-45 200 - 400 | 0,05-0,4

i

a

g

PPS - Typen

(0]

§ o Y v t o % x v S

g 10 - 15 0-15 1000 - 3000 8-25 5-10 3-5 90 - 120 50 -80 0,1-0,3

£

o

- Eees | mehen
o Y v o v [0} v S

10 5-15 0-15 50 - 150 5-15 0-10 0-45 100-200 | 0,05-0,3

-
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Vollplatten

Weitere Technische Kunststoffe S Blocke

Vollplatten
& Blocke

Verarbeitung o
Ségen Drehen Frédsen Bohren -
x »Y %
t I //;+ o I
o T [od O
e f
S
o @ 3
a Freiwinkel (°) v Schnittgeschwindigkeit (mm/U) 3 c
Y Spanwinkel (°) S Vorschub (mm/U) 85
X Einstellwinkel t Zahnteilung Eg
0 Spitzwinkel (°) £3
£
PI Com- PAI PAI 4
Pl PI C15 PEI PAI Com- g
pound GF30 B
pound c®
28
mech. Bearbeiten g g g g g g g 82
o
Polieren g g g ug - 5 5 = £
S
Tiefziehen ug ug ug ug - - -
Biegen, Abkanten ug ug ug ug - - - 5
Bedrucken, Lackieren g g g bg g g g B =
Laserschneiden ug ug ug ug - - - fg%
3
Wasserstrahlschneiden g g g g g g g é E
@
HeiBluftschweiBBen ug ug ug - ug ug ug g 5
[%4
SpiegelschweiBen ug ug ug - bg bg bg .
ReibschweiBen ug ug ug g bg bg bg G
UltraschallschweiBen ug ug ug g g g g
C
Lésungsmittelkleben ug ug ug g bg bg bg 2
@
Kontaktkleben g g g g g g g Sc
0 =
2-Komponentenkleben g g g g g g g g £
[%
Schrauben g g g g g g g
Schnappen g g g g g g g 7
PPS PPS
PSU PES PPSU PPS mod GF40 %
mech. Bearbeiten g g g g g g E
Polieren o - - . - ug 2
Tiefziehen g g - - - ug
Biegen, Abkanten g - - - - - 8
Q
Bedrucken, Lackieren g g g bg bg bg e
£
Laserschneiden - - - - - - 2z
Wasserstrahlschneiden g g g g g g E
HeiBluftschweiBBen ug ug - ug ug ug u E
SpiegelschweiBen bg g - g bg bg
ReibschweiBen bg g g g bg bg g geeignet 9
UltraschallschweiBen bg g g g bg bg bg bequt geeignet 2
ug ungeeignet 8
Loésungsmittelkleben ug g g ug ug ug 3
Kontaktkleben g g g g g g =
L
2-Komponentenkleben g g g g g g &
Schrauben g g g g g g
Schnappen g g g g g g 10
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