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Verarbeitungsrichtlinien fiir Kunststoffplatten
KOMACEL KOMATEX™ KOMAPRINT' KOMADUR'

Die Verarbeitung von Kunststoffplatten erfordert die
Beachtung besonderer Richtlinien. Die nachfolgend
aufgefiihrten Richtwerte sollen eine Orientierung
geben - sie wurden durch vielfaltige Versuche er-
mittelt, konnen jedoch nicht fiir jeden Fall der An-
wendung verbindlich sein.

Zur spanenden Bearbeitung unserer KémaCel-,
KomaTex"tW-, KémaPrint- und KémaDur-Platten

sind fast alle Werkzeuge und Werkzeugmaschinen
verwendbar, die aus der Holz- und Metallverarbeitung
bekannt sind. Man arbeitet mit hohen Schnitt-
geschwindigkeiten, geringem Vorschub und geringer
Spantiefe. Eine Kiihlung der Schnittstellen und

Schnittwerkzeuge ist normalerweise nicht erforderlich.

Es ist jedoch darauf zu achten, dass die bei der
Bearbeitung entstehende Warme mit dem Span
schnell abgefiihrt wird und dass die Schneiden der
Werkzeuge scharf gehalten werden. Bei grofien
Schnitttiefen muss haufig gekiihlt werden, um ein
Schmieren des Werkstoffes zu vermeiden: Dies
kann mit Pressluft oder auch mit Wasser (Kiihl-

Emulsion) erfolgen. Fiir eine gute Absaugung von
Spdnen und Staub ist nicht zuletzt auch wegen der
bestehenden Schutzvorschriften zu sorgen.

Bei allen Bearbeitungsverfahren ist unbedingt
darauf zu achten, dass keine tiefen Riefen oder
scharfen Querschnittsiibergange auftreten, da sie
infolge der bekannten Kerbwirkung bei Belastung
einen friihzeitigen Materialbruch einleiten wiirden.
Glatte Oberflachen an den Kanten sind durch die
Nachbehandlung mit Schwabbelscheiben (Filz-,
Nessel- oder Sisalgewebescheiben oder Filzband)

zu erzielen. Zusatzlich konnen Schleif- bzw.
Polierpasten verwendet werden. Die beim S&gen,
Bohren oder Frasen entstehenden Kanten kénnen mit
Flachschabern (Spanwinkel 15°) sauber angefast und
nachgearbeitet werden.

Richtwerte von Schnittbedingungen und Schneide-
formen fiir die nachfolgend aufgefiihrten Bear-
beitungsverfahren enthilt die Tabelle auf Seite 15;
weitere Angaben finden Sie auch in der VDI-Richtlinie
2003.




-

Spanende Bearbeitung

Sagen

Empfehlenswert sind schnelllaufende Band- und
Kreissagen mit Schnittgeschwindigkeiten von bis zu
3000 m/min. Je nach Plattenstérke verwendet man
Ségeblatter mit einer Zahnteilung zwischen 5 und

10 mm. Bei Kreissagen empfiehlt sich in der Regel eine
Zahngeometrie im Wechsel Flachzahn-, Trapezzahn-
und Hartmetall-Bestiickung.

Sageblatt-Durchmesser (@) und Zdhnezahl (ZZ) sind
auf den zu bearbeitenden Werkstoff, die Maschinenart
und -drehzahl abzustimmen (z. B. KémaCel @ 300 mm,
ZZ 96, Drehzahl 4000-5000 U/min, Horizontal- oder
Vertikal-Plattensige).

Um saubere Schnittkanten zu erhalten und Kantenaus-

briiche zu vermeiden, ist das Plattenmaterial
grundsatzlich vibrationsfrei aufzuspannen.

Dies gilt besonders fiir diinne Plattenstarken von
1-3 mm sowohl als Einzelplatte als auch im Verbund.

Bohren

Alle Kunststoffplatten konnen mit den vom Bohren
metallischer Werkstoffe bekannten Spiralbohrern (DIN
1412, Spiralbohrer) gebohrt werden, deren Drallwinkel
ca. 30° betragen. Der Spitzenwinkel kann bis ca. 110°
betragen, der Hinterschliffwinkel sollte dabei 12-16°
nicht unterschreiten.

Schnittgeschwindigkeit und Vorschub sind abhangig

von der Bohrungstiefe; sie werden mit zunehmender
Werkstiickdicke niedriger eingestellt.

Drehen

Beim Schruppen ist es ratsam, einen kleinen Vorschub

mit grofler Spantiefe zu kombinieren und die Schneide-

spitze mit einem Radius von mindestens 0,5 mm zu
versehen, um eine riefenfreie Oberflache zu erhalten.

Die Starke 1 mm sollte mit der Schlagschere getrennt
werden.

Bei Stichsdgen sind nur gescharfte, nichtgeschrénkte
Sageblatter zu verwenden (Kunststoff, PVC). Der
manuelle Vorschub muss gleichmafig und langsam
erfolgen.

In besonderen Fallen ist es ratsam, den Beratungs-
service der Sdgeblatt-Hersteller in Anspruch zu
nehmen.

Informationen {iber die Schneidgeometrie der
Bearbeitungsverfahren entnehmen Sie bitte der
Tabelle auf Seite 15. Die Hinweise der jeweiligen
Maschinen-Hersteller sind selbstverstédndlich zu
beachten!

Fiir Bohrungen iiber 20 mm Durchmesser benutzt man
Zweischneider mit Fiihrungszapfen, Bohrungen iiber
40 mm Durchmesser werden mit Kreisschneidern
hergestellt (z. B. Schalbohrer).

Beim Feindrehen sollte die Spantiefe maximal

2 mm betragen. Bei groBerem Vorschub konnen
Materialausbriiche durch das Einstellen einer
kleineren Schnittgeschwindigkeit vermieden werden.
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Frasen

Beim Frdsen ist besonders darauf zu achten, dass die
Werkzeuge kunststoffgerecht angeschliffen sind und
ein ausreichendes Spanvolumen aufnehmen kénnen.
Vorteilhaft ist dabei das Arbeiten mit groRem Vor-
schub, groBBen Schnitttiefen und nicht zu hoher

Schneiden, Stanzen, Lochen

KomaDur-Platten lassen sich bis zu einer Starke von

3 mm auf Tafelscheren schneiden. Der Schnitt hat
zligig zu erfolgen; die Platten sollten dabei eine
Raumtemperatur von mindestens 20 °C besitzen.
Dickere Platten sollten mit der Sage getrennt werden.

KomaDur-, KomaTex"®¥- und KémaPrint-Platten
mit einer Dicke von bis zu 3 mm kdnnen auch mit

Laserschneiden

Schnittgeschwindigkeit. Auch das 3-D-Frdsen ist

mit KomaCel, KémaTex"t", KémaPrint und KémaDur
problemlos méglich. Hierzu wird das Plottersystem mit
einem speziellen Kugelkopf-Frdser ausgeriistet und
mit einer passenden Computer-Software verkniipft.

Faconmessern oder zweiteiligen Werkzeugen
gestanzt und gelocht werden. Empfehlenswert

sind Stanzmesser (Band-stahl) mit beidseitigem
Facettenschliff. Ein Aufwarmen der Kunststoffe auf 30
bis 40 °C begiinstigt den Arbeitsvorgang.

Aufgrund der beim Laserschneiden an das Material abgegebenen Warme ist dieses Verfahren fiir

Hartschaumplatten ungeeignet.

Wasserstrahlschneiden

Eine alternative Trenntechnologie (Kaltschnittver-
fahren) ist das Wasserstrahlschneiden.

Fiir KomaCel, KomaTex"t¥, KmaPrint und KémaDur
ist diese Schneidtechnik besonders geeignet, wenn
komplexe Konturen auszuschneiden sind.

Bis 3 mm Plattenstarke kann mit reinem Wasserstrahl
geschnitten werden. Ab 4 mm Starke sollte dem
Schneidwasser ein Abrasivmittel (z. B. Quarzsand)
beigegeben werden.

Je nach Plattentyp und -stdrke sowie Art und

Qualitat der Schneideanlage sind unterschiedliche
Schnittgeschwindigkeiten moglich. Die Schnittge-
schwindigkeit hdngt maBgeblich von der Schnitt-
flachenqualitat ab und sollte gegebenenfalls mit dem
Auftraggeber abgestimmt werden.

Zu Beginn jeder Serie ist es deshalb immer ratsam,
zuerst die Schnittgeschwindigkeit im Hinblick auf die
Schnittflachenqualitdt zu ermitteln.



Spanlose Formgebung
KOMATEX™" KOMADUR

KomaTex"t"- und KomaDur-Platten konnen mit den
unterschiedlichsten Verfahren spanlos verformt
werden: durch Abkanten, Biegen, Pressformen,
Stauchen, Streckziehen und Tiefziehen.

Von praktischer Bedeutung hinsichtlich der Ver-
arbeitbarkeit und der Anwendung ist das in der
untenstehenden Abbildung schematisch dargestellte
Formanderungsverhalten der KémaDur-Kunststoff-
platten in Abhangigkeit von der Temperatur.

Das E-Modul und die Zugfestigkeit liefern eine
Aussage {iber den Formanderungswiderstand

und die Rei3dehnung sowie tiber das Forma-
nderungsvermogen bei der je-weiligen Temperatur.

Das Umformen erfolgt normalerweise im plastisch-
elastischen Zustand. Die Dehnungen erreichen hier
Hochstwerte, und die erforderlichen Umformkréfte
konnen gering gehalten werden. Zur Vermeidung von
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Gefligeschdaden diirfen KomaTex"e"- und KémaDur-
Platten nicht innerhalb und unterhalb des ET-Bereichs
(ET = Einfrier- oder Erweichungstemperatur), d. h.

bei Temperaturen unterhalb von 90 °C, umgeformt
werden. Die giinstigsten Temperaturbereiche fiir die
einzelnen Warmformprozesse sind je nach Platten-
werkstoff und Einsatzzweck unterschiedlich (bitte
beachten Sie die Tabelle auf Seite 7).

Eine optimale Verformung setzt {ibrigens immer
voraus, dass die Platten gleichmafig durchgewadrmt
sind. Das Aufheizen erfolgt bevorzugt mit Heiz-
strahlern oder aber in Warme- oder Umluftdfen. Fiir
eine zonenweise Erwdarmung, z. B. beim Abkanten, ist
auch der Einsatz von Heizelementen moglich.

Bei Platten ab 3 mm Stédrke empfiehlt sich zudem
ein beidseitiges Beheizen, um die Anwdrmzeit zu
verkiirzen und eine thermische Schddigung an einer
Oberflache zu vermeiden.

Schemadarstellung des Formdnderungsverhaltens amorpher Thermoplaste

Spanen, Fiigen, praktischer Einsatz | Spanlose Formgebung

Schweif3en

a

A /
a

E = E-Module

Zugfestigkeit
Rei3dehnung \

Temperatur

Plastischelastisch Plastisch

A /

ET = Einfrier- oder Erweichungstemperatur bei KdmabDur ca. 95 °C.
ZT = Zersetzungstemperatur, abhangig von der Temperatureinwirkungsdauer, bei KémaDur ca. 220 °C max. 1 Minute
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Tiefziehen und Streckziehen

KomaDur- und KomaTex"t"-Platten kdnnen auf allen
marktiiblichen Umformmaschinen tief- und streckge-
zogen werden. Es ist dabei lediglich darauf zu achten,
dass die Maschinen nach allen Seiten gegen Zugluft
abgeschirmt sind.

Schnelle Taktzeiten kénnen erreicht werden, wenn

die Werkzeuge fiir diese Umformverfahren mit einer
Kiihlung versehen sind. Beim Vakuumtiefziehen
bringen sandgestrahlte Oberflachen den Vorteil, dass
die Luft restlos ohne bleibende Luftnester abgesaugt
werden kann. Die Vakuumbohrungen sollten einen
maximalen Durchmesser von 0,8 mm haben, um
Abformungen der Bohrlocher zu vermeiden. Die
Kanten sind allgemein mit Radien von maximal ein- bis
dreimal Plattendicke abzurunden.

Bei Positivformen ist darauf zu achten, dass die
Werkzeuge eine ausreichende Konizitat besitzen. Sie
betragt bei KémaDur- und KmaTex"t¥-Platten ca. 5 °C.
Bei Negativformen ist eine Konizitat nicht erforderlich,
da sich die Tiefziehteile beim Abkiihlen von der Form
trennen.

Zum Kiihlen wird allgemein Pressluft eingesetzt.
Pressluft mit Sprithwasser jedoch darf erst dann ver-
wendet werden, wenn die Oberfldachen erstarrt sind.

Von den verschiedenartigen Verfahrenstechniken

fir Streckziehen und Tiefziehen sind besonders die
Positivverfahren zu erwdahnen, bei denen die erwdarmte
Platte pneumatisch vorgestreckt wird. Mit diesen Ver-
fahren erhdlt man in der Regel Tiefziehteile mit den
gleichmafigsten Wanddicken!

In diesem Zusammenhang ist es wichtig zu erwdhnen,
dass an allen Stellen, an denen die Kunststoffplatte
zum Anliegen kommt, jede weitere Verformung
aufhort.

Ein Verziehen der Formteile ldsst sich durch hohe
Verformungstemperaturen, langsames Abkiihlen,
moglichst niedrige Entformungstemperaturen und
Randbeschnitt sofort nach dem Entformen weitgehend
vermeiden. Fiir das Umformen selbst und die
Auslegung der Werkzeuge ist der Schwund der Platten
zu beriicksichtigen, der bei KémaTex"®" und KémaDur
etwa 0,5 % betragen kann.

KémacCel in den Starken von 4 bis 6 mm ist ebenfalls
tiefziehbar. Die dickeren KomaCel-Platten sind
aufgrund ihrer Beschaffenheit allerdings nur bedingt
tiefziehbar. Verformungen unter thermischem Einfluss
sind jedoch in begrenztem Umfang maoglich (Biegen,
Abkanten mit Kerbe usw.).



Abkanten, Biegen, Pressformen

Die Kunststoffplatten diirfen nur auf geeigneten
Vorrichtungen abgekantet und gebogen werden.

Der engste Biegeradius darf zwei- bis dreimal Platten-
starke nicht unterschreiten; die zu erwdrmende Zone
sollte mindestens fiinfmal Plattenstdrke breit sein.

Bei linienformiger Erwarmung treten nach dem
Abkiihlen im Kunststoff Spannungen auf, die
bei Abkantungen mit geringen Schenkelldangen einen

Platten warm abkanten

Um zu verhindern, dass die Zellstruktur zu stark
verstreckt wird, ist ein Mindestbiegeradius von
ca. 2-mal der Plattendicke zu beachten. Bei
Kunststoffplatten ab 8 mm entfernen Sie bitte den
Materialiiberschuss vor dem Biegen durch eine
eingefraste V-Nut entlang der Biegeinnenkante.
Anschlieend kénnen Sie die Au3enseite der

Platten kalt biegen

Beim Kaltbiegen betragt der Mindestbiegeradius

fiir Hartschaumplatten in etwa das 100-fache der
Plattendicke, also beispielsweise 200 mm fiir eine 2
mm dicke Platte. Zum Kaltbiegen von dicken Platten,
sagen Sie mit Hilfe einer Tischkreissdge ungefahr zehn

Pragen

Beim Pragen von Vertiefungen wie Zahlen, Schrift-
zeichen o. A. kommen Prigewerkzeuge zum Einsatz,
wie sie z. B. in der Blechverarbeitung, der
Kartonagen- und Lederindustrie iiblich sind. Die
Werkzeuge miissen vorgewdrmt sein: bei KomaCel,
KomaTex"®¥ und KémabDur bis auf etwa 100-130°C.

Verzug verursachen. Bei Schenkellangen von 20-mal
Plattenstdrke ist normalerweise kein Verzug mehr
zu erwarten. Deshalb empfehlen wir, bei kleineren
Schenkelldngen den ganzen Zuschnitt zu erwarmen.

Durch Einkerbung (V-Nut) auf der Innenseite sind
Abkantungen mit relativ kleinem Radius maglich.

Biegekante vorsichtig erwdrmen, einen Schenkel hoch
biegen und die entstandene Fuge dann verkleben.
Dabei sollte jedoch eine Restdicke von 1 bis 2 mm bei
den Hartschaumplatten erhalten bleiben. Beim Frasen
darauf achten, dass die V-Nut um 1° grof3er wird als
der gewiinschte Biegewinkel — bei einem 90° Winkel
also beispielsweise 91°.

parallele Einschnitte mit einem Abstand von einer
Sdgeblattbreite in die Platte, so dass eine Restdicke
von 1 bis 2 mm erhalten bleibt. Mit dieser Methode
konnen Sie auch dicke Platten in jeden gewiinschten
Winkel biegen, ohne sie zu erwdrmen.

Der Pragevorgang selbst erfolgt im Allgemeinen ohne
Erwarmung des Plattenzuschnitts.

Weitere ausfiihrliche Hinweise iiber das Umformen
von
PVC-Hartplatten finden Sie in der VDI-Richtlinie 2008,

Warmformverfahren
Werkstoff Abkanten, Biegen und Pressform Tiefziehen
KomaCel Ca. 130 °C Bedingt
KémaTexNew Ca. 130 °C 120-150 °C
KomaDur M, ES, H, D 120-140 °C 135-180 °C

Tabelle: Richtwerte der Warmformtemperaturen fiir die spanlose Formgebung

Achtung: Wird das Material auf iiber 180°C erhitzt, fiihrt das zuerst zu Verfarbungen und anschlieRend zur ther-
mischen Schadigung. Vermeiden Sie Verformungen der Hartschaumplatten von unterhalb 120°C, um die Zellstruktur

nicht zu schadigen.
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Schweif3en

KOMACEL KOMATEX"™ KOMADUR’

KomacCel, KomaTex"W und KomaDur bestehen aus
thermoplastischen Kunststoffen. Die Platten lassen
sich nach den bekannten Verfahren des Warmgas-
schweiflens, Heizelementeschweiflens, Abkant-
schweiBBens und Reibungsschweiflens und mit allen

hierfiir auf dem Markt befindlichen Geraten verbinden.

Vor dem Schweif3en ist in allen Fallen darauf zu
achten, dass die Platten im Bereich der Schweif3zone
einwandfrei mit Reinigungsmitteln, besser jedoch
spanend, gereinigt wurden.

Nach dem Schweif3en kann man, je nach Fertigprodukt
und Einsatzzweck, die Naht unbearbeitet lassen

oder aber z. B. durch Feilen, Abziehen, Schleifen

oder Hobeln nacharbeiten, wobei darauf zu achten

ist, dass keine Kerben entstehen. Bei KomaCel-

und KomaTex"e-Platten ist Sorgfalt geboten, um
Schaumeinfall zu vermeiden.

Warmgasschweif3en (mit Schweif3zusatz)

Beim Warmgasschweif3en mit einer Schweif}diise
werden Plattenwerkstoff und Schweif3draht an der
SchweiBstelle durch erwarmtes Gas (bis 0,3 bar,
Niederdruckgeblase, z. B. Leister, Wegener, Zinser,
Forsthoff) sowie mit meist 6l- und wasserfreier
Druckluft in den plastischen Zustand gebracht und
schlieBlich unter Druck verbunden.

Schwei3drahte werden von uns in Rollen oder als
Stébe in verschiedenen Abmessungen und Profilen
geliefert. Das Schweif3en erfolgt manuell oder
maschinell. Es ist eine Anzahl unterschiedlicher
Schweigerdte und Schwei3diisen auf dem Markt.

Besonders bewdhrt haben sich die Schnellschweif3-
diisen, die hohe Schweiflgeschwindigkeiten erlauben
und durch das gleichmafige Erwarmen von Draht und
Platte sichere SchweiRndhte ergeben.

Halbautomatisierte Schweif3gerdte mit mechanischem
Vorschub sind besonders bei Serienfertigungen
vorteilhaft.

Die am hdufigsten vorkommenden Schweif3naht-
formen sind V-Naht, X-Naht und Kehlnaht (siehe hierzu
DIN 16930 und 16932). Mit V-Ndhten werden Platten
geringer Starke verschweif3t, mit X-Ndhten sollte

man moglichst von beiden Plattenseiten im Wechsel
schweiBen, um einen Schweifverzug zu vermeiden.
Die in der Tabelle auf Seite 10 angegebenen Richtwerte
der Warmgastemperaturen (gemessen in der Diise)
sind moglichst einzuhalten, um Schweifndhte mit
guten Schweif3faktoren zu erzielen.



Schweif3en
KOMACEL KOMATEX™ KOMADUR

Gute Schweifaktoren setzen weiterhin voraus, dass
der SchweiRdraht unverstreckt mit konstantem Druck
und gleichbleibender Geschwindigkeit verschweif3t
wird. Vor jeder neuen Schwei3drahtlage ist die Fuge
auszuschaben; thermisch geschddigte Stellen sind
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Business Unit Sheets

&

zu entfernen. Zur Beherrschung des Schweif3ens ist
eine eingehende praktische Schulung unerldsslich:
Warmgasschweiflen sollte ausschlieflich von ge-
schulten Fachkraften ausgefiihrt werden.

Heizelementschweif3en (Stumpfschweif3en)

Zum Verschweif3en von KémaCel-, KomaTex eW-

und K6maDur-Platten kénnen auch die bekannten
Schwei3verfahren mit spiegel-, ring- oder schwert-
formigen Heizelementen angewendet werden.
Dabei werden die einwandfrei begradigten und
gesduberten Fligeflachen der zu verschweiflenden
Teile mit schwachem Druck gegen die hei3en Heiz-
elemente bis zum plastischen Zustand erwarmt und
anschlieend gegeneinandergepresst. Es sind einfach
auszufithrende und sehr zeitsparende Schweif3-
verfahren, die spannungsarme und hochbelastbare
Verbindungen ergeben.

Wenn die fiir jeden Werkstoff erforderlichen
Schwei3bedingungen wie Temperatur der Heiz-
elemente, Anpressdruck an das Heizelement,
Anpressdruck beim Zusammenfiigen und

sofortiges Zusammenfiigen nach dem Entfernen
der Heizelemente eingehalten werden, kénnen
Nahtfestigkeiten erreicht werden, die der Festigkeit
des Grundwerkstoffes nahezu gleichkommen!
Richtwerte fiir diese Heiz- und Anpressbedingungen
entnehmen Sie bitte der Tabelle auf Seite 10.
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Warmgasschweifen?

Temperaturen in der Diise (°C)

Werkstoff Runddiise

KomaCel/KomaTexNew

KomaDur M, ES, H, D

240-270

300-330

Schnellschweif3diise

270-290

220-350

Tabelle: Richtwerte fiir Warmgas- und Heizelementschweifen

9 Die hier angegebenen Richtwerte sind abhingig vom Warmluftdurchsatz (40-60 |/min),
der Schwei3geschwindigkeit, der Schweif3drahtart, der Temperatureinwirkzeit usw.

Runddiise 15—20 cm/min

Heizelementschweif3en?

Oberflachentemperatur
des Heizelementes (°C)

Werkstoff
KomaCel/KomaTexNew 210-230
KomaDur M, ES, H, D 220-350

Anpredruck (MPa)
beim Anwdrmen beim Fiigen
0,05 0,1-0,2
0,05 0,3-0,5

(Kontaktdruck)

Tabelle: Richtwerte fiir Warmgas- und Heizelementschweifien

2 Die hier angegebenen Richtwerte sind abhéngig von Plattenstirke, Aufwidrmzeit usw.

Runddiise 30-70 cm/min

Schweif3en

KOMACEL KOMATEX"" KOMADUR

Die nachfolgenden Parameter miissen genau ein-
gestellt und regelmafiig tiberpriift werden.

Das Anwdrmen sollte nur so lange dauern, bis das
auf-geschmolzene Material einen Wulst von 1—2
mm bildet; der Anpressdruck ist dabei so gering
einzustellen, dass das aufgeschmolzene Material

nicht weiter als unvermeidbar aus der Aufschmelz-

zone verdrangt wird.

Abkantschweif3en

Eine Abwandlung des Stumpfschweif3ens ist das
AbkantschweiRen. Dabei wird auf die auf einer
ebenen Unterlage liegende Platte das aufgeheizte
Heizelement an der Biegestelle als Schneide
aufgesetzt, bis sie einschmilzt.

Die Schneide hat fiir rechtwinklige Abkantungen
einen Winkel von 60°; sie sollte in die Platte bis
zu 2/3 der Plattenstérke eindringen, bevor sie
wieder aufgeschwenkt wird. Die Platte wird dann

Nach dem Entfernen der Heizelemente sind die
aufgeschmolzenen Schweif3flachen unverziiglich unter
entsprechendem Druck so lange zusammenzudriicken,
bis das Material wieder erstarrt ist.

sofort abgewinkelt und an der angewarmten Stelle
verschweif3t.

Um den notwendigen Anpressdruck aufzubringen,
muss der Spitzenwinkel der Anwdrmflachen am
Heizelement um etwa 15 bis 20° kleiner sein als der
gewiinschte Abkantwinkel. Bei dicken Platten kann die
Anwadrmzeit verkiirzt werden, indem eine keilformige
Nut vorgefrast wird.



Kleben
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KOMACEL KOMATEX"" KOMAPRINT° KOMADUR

KomacCel-, KomaTex"tW-, KdmaPrint- und KémaDur-
Platten lassen sich ebenso wie alle anderen
PVC-Hart-Werkstoffe mit sich selbst und auch mit
anderen Werkstoffen verkleben. Je nach Anforderung
und Einsatz kdnnen verschiedene Klebstofftypen
verwendet werden. Zum Miteinanderverkleben von
KomaCel-, KomaTex"tW-, KdmaPrint- und KémaDur-
Platten eignen sich losemittelhaltige Klebstoffe (z. B.
C 004) sowie losemittelfreie Polyurethan-Klebstoffe

(z. B. Co12). C 004 ist ein farblos abbindender
PVC-Klebstoff, der aufgrund seiner fugenfiillenden
Eigenschaften in der Lage ist, kleine Unebenheiten der
Klebflachen auszugleichen. Er bindet duf3erst schnell
ab und sollte nur fiir Kleinflichen-Verklebungen (wie z.
B. Stof3e) eingesetzt werden.

Die Festigkeitseigenschaften der abgebundenen
Klebendhte liegen im Bereich der Materialfestigkeit
der Platten.

Die PUR-Klebstoffe C 012 sind l6semittelfrei und
feuchtigkeitsbestandig. Sie eignen sich sowohl

fiir PVC-Hartplatten untereinander als auch zur
Verbindung mit anderen Materialien wie z. B. Me-
tallen, Steingut, Beton, Holz, vielen Hartkunststoffe
und Hartschaum (Styropor, PU usw.). Bei nicht [6se-
mittelhaftenden Klebern und Klebesystemen ist

es erforderlich, die zu verklebende Oberfldache zuvor
mit Waschbenzin 80/110 oder Spiritus zu reinigen.
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Bedrucken und Lackieren

KOMACEL KOMATEX"" KOMAPRINT° KOMADUR’

KomacCel-, KémaTex"t-, KémaPrint- und KémaDur-
Platten lassen sich aufgrund ihrer glatten Oberflachen
gut bedrucken, bemalen und lackieren. Prinzipiell sind
sie mit allen PVC-geeigneten Lacksystemen lackierbar.
Als be-sonders geeignet haben sich die folgenden
Systeme herausgestellt:

1. ein- und zweikomponentige Lacksysteme
auf Acryl-Basis

2. zweikomponentige Polyurethan-
Lacksysteme (sog. DD-Lacke)

3. Siebdruckfarben fiir PVC (Bindemittel-
basis Acryl-Harz/PVC-Copolymerisat)

Die unter 1. und 2. aufgefiihrten Lacksysteme

sind im Spritzverfahren gut aufzutragen. Die unter
Punkt 3 genannten Siebdruckfarben (Hersteller: z.
B. Diegel, Wiederhold, Marabu, Préll, Sericol) sind
hauptsachlich im Siebdruckverfahren anzuwenden.

Malen und Lackieren ist damit auch maoglich. Hierzu
sind die Farben jedoch auf die entsprechende
Viskositdt einzustellen. Die anzuwendenden Farb-
typen erfahren Sie bei den Farben-Herstellern.
Neuerdings werden {ibrigens auch strahlenhartbare
Lacke verwendet, wodurch aber — abhdngig von der
Strahlendauer — Verfarbungen der nicht lackierten
Flachen auftreten konnen. Die zu bedruckende
Oberflache muss, wie bei allen anderen Materialien,
gereinigt und fettfrei sein. Bei Platten, die der direkten
Sonneneinstrahlung ausgesetzt sind, ist aber wegen
zu hoher Temperaturaufnahme von einer grof3- oder
vollflachigen dunklen Lackierung abzuraten.

Sollten Auf3eneinsatz und Bewitterungsverhalten von
Bedeutung sein, ist unbedingt Riicksprache mit den
Farben-Herstellern zu nehmen. Die Verarbeitungs-
richtlinien und Hinweise in den anwendungstech-
nischen Merkblattern der Farben-Hersteller sind zu
beachten und gegebenenfalls zu erfragen.
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Digitaler Direktdruck
KOMATEX™" KOMA

Allgemeines zum Direktdruck

Die KomaTex"®¥ und KémaPrint Platten finden immer mehr ihre Verwendung im digitalen Direktdruck. Dabei

bilden die Platten jedoch nur eine von mehreren Einflussgrof3en auf das Druckergebnis. Mindestens genauso
entscheidend sind bei dieser Drucktechnologie Faktoren wie Schutzfolie, Bildaufbau, Druckmaschine, Druckfarbe,
statische Aufladung, Maschinenbedienung sowie vielfaltige Umwelteinfliisse (Luftfeuchtigkeit, Temperaturen etc.).
Arbeiten Sie bei diesem Verfahren jedoch immer mit Baumwollhandschuhen.

Einfluss von UV-Lampen

Auch das Alter, die Anzahl und die Einstellung der eingesetzten UV-Lampen spielen eine wichtige Rolle: eine zu
geringe UV-Intensitdt verursacht beispielsweise eine ungeniigende Vernetzung und dadurch eine ungeniigende
Haftung der Farbe. Ist die UV-Intensitdt zu hoch, kann das Substrat vergilben, wahrend die ebenfalls abgegebene
IR-Strahlung zur Uberhitzung und letztendlich zum Schiisseln des Substrats fiihren kann.

Bild- und Farbwerte

Helle und durchscheinende Farbtdne haften dank der unterschiedlichen Vernetzung besser auf dem Substrat

als dunkle und deckende Farbtone. Aber auch eine zu hohe Luftfeuchtigkeit kann ein Grund fiir ungeniigende
Farbhaftung sein. Verldsslich gepriift werden kann die Farbhaftung jedoch erst friihestens 24 bis 48 Stunden nach
dem Bedrucken.

Einfluss von Schutzfolien

Schutzfolien verhindern zwar die Verschmutzung der Platten, erh6hen aber beim Entfernen die statische Ladung
und kénnen so zu einem ungleichmé&fiigen Druckbild, der sogenannten ,,Wolkenbildung* fiihren. Deshalb
empfehlen wir unfolierte Platten fiir den Direktdruck bei gering pigmentierten, einfarbigen Druckmotiven (z.B. bei
Hintergrundpaneelen) zu verwenden.
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Hinweise zur Befestigungstechnik und Lagerung

Hinweise zur Befestigungstechnik

KomaCel-, KbmaTex"W-, KémaPrint- und KémaDur-
Platten unterliegen als thermoplastische Kunststoffe
bei Temperatureinwirkung einer groferen
Langenveranderung als z. B. Werkstoffe aus Holz
oder Metall (linearer Warmeausdehnungskoeffizient
O = 0,08 mm/m - °C). Bei der Erstellung von

Lagerungshinweise

Lagern Sie KomaCel-, KomaTex"tW-, KémaPrint- und
KémaDur-Platten in klimatisierten Raumen bei ca.
15 - 20°C stets trocken auf einer ebenen Unterlage.

Werbetrdgertafeln wie z. B. Fassaden- und
Bandenwerbung muss daher stets darauf geachtet
werden, dass die Platten eine Mdglichkeit zur
Ausdehnung haben. Je nach Verwendungszweck
sind deshalb geeignete Befestigungskonstruktionen
erforderlich.

Die Platten diirfen in der Verpackung nicht der
Bewitterung und Sonneneinwirkung ausgesetzt
werden.
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Bearbeitungsverfahren Schneidgeometrie
KOMACEL KOMATEX™ KOMAPRINT' KOMADUR’

Bearbeitungsverfahren Schneidgeometrie Einheit Wert
Yrv QL Freiwinkel Grad 8-10
’oc B Drallwinkel Grad 30
J 7 ‘B Y  Spanwinkel Grad 3-5
¢ Spitzenwinkel Grad 80-110
oo 5 Vorschub mm/U 0,2-0,5
Bohren v Schnittgeschwindigkeit m/min 50—100
R Freiwinkel Grad 15
\ Spanwinkel Grad 0—(-5)
Einstellwinkel Grad 45-60
Vorschub mm/U 0,1-0,3
v Schnittgeschwindigkeit m/min 200-500
Drehen/hobeln a Spantiefe mm Bis 6
C Y  Freiwinkel Grad 5-10
\ ‘B Y Spanwinkel Grad 0-15
s  Vorschub mm/U 0,3-0,5
Frdasen v Schnittgeschwindigkeit m/min Bis 1000
Q. Freiwinkel Grad 10-15 bei HM
Spanwinkel Grad 0-5 bei HM
0-8 bei Bandsdgen
t Teilung mm 5-10 (8-10 bei KémaCel)
s Vorschub mm/Zahn 0,1-0,3
Sdgen v Schnittgeschwindigkeit m/min Bis 3000

Tabelle: Richtwerte fiir die spanende Bearbeitung von KémaCel-, KimaTex"#¥-, KémaPrint- und KémaDur-Platten
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Verwendung von PVC-Platten im Auf3enbereich

PVC-Platten, massiv und geschaumt, haben sich seit
vielen Jahren bei unterschiedlichsten Witterungs-
und Umwelteinfliissen im AuBeneinsatz als Schilder,
Transparente, Beschriftungstafeln, Displays usw.
bestens bewdhrt.

Wetterbestandigkeit

KomacCel, KémaTex"e", KmaPrint und KémaDur

sind wetterecht, wetterbestandig und
feuchtigkeitsresistent, und sie sind daher im
Auf3enbereich sehr gut einsetzbar. Dies bedeutet,

dass auf Jahre hinaus keine materialbedingten
Eigenschaftsanderungen auftreten werden. Die wei3en
Plattentypen sind hinsichtlich der Farbe bestédndig,

bei eingefarbten Platten (rot, griin, blau usw.) ist eine
Farbtondnderung (Aufhellung) durch

die hohere Absorption der Sonnenstrahlung moglich.

Einstrahlungsintensitat

Die Einsatzgrenzen der PVC-Platten sind durch
die natiirlichen UV-Belastungen vorgegeben.
Fiir KomaDur sind es bis zu 120 kly/Jahr

und fiir KémaCel und KémaTex bis 140 kly/Jahr
(siehe Tabelle).

Oberflacheneinfarbung

Die im AuB3eneinsatz verwendeten Platten (Schilder
usw.) sollten — abgesehen vom Schriftzug — unbedingt
helle Oberflachen haben (weif3, hellgrau usw.). Auf den
Einsatz grof3flachig dunkel eingefdrbter Schilder sollte
verzichtet werden, weil sie wie auch andere dunkle
Oberflachen die Sonnenstrahlen in hohem Maf3e
absorbieren und dadurch geschadigt werden kdnnen.

Klimatische Bedingungen in Europa:

Ort Land
Hamburg Deutschland
Briissel Belgien
Paris Frankreich
Miinchen Deutschland
Wien Osterreich
Bordeaux Frankreich
Venedig Italien
Marseille Frankreich
Rom Italien
Barcelona Spanien
Lissabon Portugal
Madrid Spanien
Athen Griechenland
Ankara Tirkei
Palermo Sizilien
Las Palmas Spanien
Tunis Tunesien
Casablanca Marokko

Globalstrahlung (kly/Jahr)
8o
80
90
100
100
100
110
120
130
140
140
140
140
140

140

150
160

160



Oberfldchentemperaturen der Platten bei Verwendung
verschiedener Farbtone

Temperaturverlauf an Kunststoffplatten-Oberflachen
bei einer maximalen Lufttemperatur von 36 °C
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8o — Schwarz
s Dunkelbraun

0 Hellgrau

7 Weif

60 — Luft

50

40

30

20 /
10
8 9
Uhrzeit

=

fTemperatur °C

10 11 12

13 14

Merksatz!

Je dunkler die Farbe, desto hoher

die Oberflachentemperatur und desto
grofier die Langendnderung.

fLéngenénderung inmm
16

Langenanderung in Abhangigkeit von
Temperaturdifferenz, Plattenldnge und
Ausdehnungskoeffizient

(0L = 0,08 mm/m - °C)

Beispiel 1

l=1,5-0,08-60=7,2mm

Das heifit: Die Ldngendnderung bei einer
1,5 m langen weif3en Platte und 60 °C
Temperaturdifferenz betragt 7,2 mm.

15

16 17 Uhr

fTemperaturdifferenz in°C
80 70 60

50

40

30

20

Beispiel 2
l=3,0-0,08 - 60 = 14,4 mm
Das heift: Die Ldngenanderung bei einer

10

3 m langen weif3en Platte und 60 °C
Temperaturdifferenz betragt 14,4 mm.

Plattenlange

=

Bsp. 1

2m

Bsp. 2
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Verwendung von PVC-Platten im Auf3enbereich

Hinweise zur Befestigungstechnik
bei Au3enmontage

PVC-Platten als Werbeschilder sind im Auenbereich
starken Temperaturschwankungen ausgesetzt.

Wie bei allen anderen Kunststoffen ist der lineare
Wadrmedehnungskoeffizient fiir die Laingendanderung
unter Temperatureinwirkung magebend und
unbedingt zu beriicksichtigen: linearer Warmeaus-
dehnungskoeffizient o = 0,08 mm/m - °C.

Da die PVC-Platten von Kémmerling bestandig
gegen Feuchtigkeit sind, ist im Gegensatz zu
anderen Werkstoffen, bei denen eine zusétzliche
feuchtigkeitsabhangige Bewegung stattfindet, die
Langendnderung kalkulierbar.

Diese hangt mafigeblich von der maximal zu
erwartenden Oberflaichentemperatur und der
eingesetzten Plattenlange ab. Anhand des Warme-
ausdehnungskoeffizienten (o) und der Kenntnis
des Oberflachenfarbtons (im Beispiel Weif3) ist
die Langendnderung bei Kunststoffen wie folgt
berechenbar:

Al =1-0-/At (mm)
Al = Lidngeninderung (mm)
| = Plattenanderung (m)
/At = Temperaturdifferenz (°K oder °C)

a = Warmeausdehnungskoeffizient (mm/m - °C)

Ausgangstemperatur fiir die Berechnung ist immer

die Montagetemperatur. Bei Temperaturzunahme
erfolgt eine Ausdehnung, bei Temperaturabnahme
eine Verkiirzung. Als MindestauBentemperatur wird
laut Klimazonenkarte fiir Deutschland durchschnittlich
-15 °C zugrunde gelegt. Die Langenanderung kann aus

dem Diagramm entnommen werden (von -15 °C AuB3en-

temperatur bis +45 °C Oberflachentemperatur*, Farbe
Weif3 im Beispiel).
* Siehe Diagramm Seite 17.

Bemerkungen
zur Befestigungstechnik

Beriicksichtigen Sie bei der Auslegung der Befestigung
auch Temperaturwechsel und Windlasten, also Druck-
und Sogwirkungen. Wenn diinne Platten zur besseren
Stabilitdt in einen Rahmen eingebaut werden, gilt es
auch hier die Dilatation zu beriicksichtigen.

Auflerdem sollten ausschlieB3lich Befestigungsele-
mente aus rostfreiem Stahl verwendet werden, um
Rostspuren zu vermeiden.

Platten vor geschlossener Wandfldache

Bei Verwendung von Platten vor geschlossener
Wandflache ist immer eine Hinterliiftung sicher-
zustellen, mit einem Hinterliiftungsabstand von
mindestens 2—4cm (z. B. Konterprofil) sowie Zu- und
Abluft.

Grof3formatige Schilderfassaden

Bei grofiformatigen Schilderfassaden sollte unbedingt
auf ausreichende Eigenstabilitat geachtet werden.
Hierzu eignen sich besonders KomaCel 10 oder noch
besser 19 mm. In Sonderfdllen wie z. B. bei Banden-
werbung auf Sportplatzen, wo mit Schlag- und
StoBbelastung zu rechnen ist, sollte auf jeden Fall
KémaCel 19 mm oder eine erhdht schlagzahe Platte wie
KomaDur ES 8 mm eingesetzt werden.

Freistehende Schildanlagen

Bei freistehenden, groformatigen Werbeschildanlagen
ist die Konstruktion stets so zu wahlen, dass auch die
auftretenden Windkréafte aufgenommen werden kénnen
(zusétzliche Verstarkungen usw. ).
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Verwendung von PVC-Platten im Au3enbereich

Schraubbefestigungen

Die naturgemafie Langendnderung von Kunst-
stoffplatten im AuBeneinsatz (z. B. bei Werbe-
schildanlagen) erfordert eine Befestigungstechnik,
die gewahrleistet, dass die Platten bei starken
Temperaturschwankungen die Moglichkeit zur
Ausdehnung haben.

Eine Moglichkeit der Befestigung sind Schraub-
verbindungen. Hier werden entsprechende
Bohrungen oder auch Langsschlitze verwendet,
wobei auf geniigend Zwischenraum (Spiel) zwischen
Schraubenschaft und Lochwand zu achten ist.

Empfehlenswert sind Halbrund- oder Rundkopf-
schrauben nach DIN 96 mit flacher Auflage. Achtung:
wegen der Gefahr des Einziehens in die Bohrung keine
Schrauben mit konisch zulaufendem Schraubenschaft
verwenden (keine Bewegungsfreiheit)!

Es ist ebenfalls zu beachten, dass die Schrauben nur
so weit festgezogen werden, dass die Platte zwischen
dem Lochspiel geniigend Bewegungsfreiheit besitzt.

Zur Abdeckung der Bohrungen oder Langsschlitze sind
grof} dimensionierte Unterlagscheiben einzusetzen. Sie
verhindern auch das Einziehen des Schraubenkopfes

in die Bohrung. Bei PlattengréfRen tiber 1,5 m Lange
sollten Langlocher verwendet werden. Innerhalb

von Gebduden, wo in der Regel mit nur geringen
Temperaturschwankungen zu rechnen ist, braucht

der Bohrdurchmesser lediglich 1-2 mm grof3er als der
Schraubenschaftdurchmesser zu sein.

Freihangende Tafeln

Extrusionsiibliche leichte Spannungen kdnnen
ausgeglichen werden, wenn zumindest im oberen
Randzonenbereich die Platten z. B. mittels Metall-U-
Profilen stabilisiert werden.
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Schraubbefestigung

Unterkonstruktion mit Hinterliiftung

DIN 96 RUKO 50 x 40*

Unterlegscheibe

KomacCel

* = Rundkopfschraube nach DIN g6.

Abstande zwischen den Schraubverbindungen
in Abhdngigkeit von der Plattenstarke:

Plattenstarke Abstdnde zwischen den
Schraubverbindungen

2mm Ca. 200 mm
3 mm Ca. 300 mm
4 mm Ca. 400 mm
5 mm Ca. 400 mm
6 mm Ca. 450 mm
10 mm Ca. 500 mm

19 mm (24/30) Ca. 500 mm
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Verwendung von PVC-Platten im Auf3enbereich

Anwendungsbeispiel |

Ein Werbeschild aus KomaCel 654 (weif), Format
1500 mm X 1000 mm x 10 mm soll im Auf3enbereich
auf einer hinterliifteten Unterkonstruktion mittels
Schrauben befestigt werden. Der Schraubenschaft-
durchmesser soll mindestens 5 mm betragen.

Bestimmung der Langendnderung und Ermittlung des
Bohrungsdurchmessers.

Losung: Rundloch

Langendnderung gesamt (Diagr. S. 3) = 7,2 mm
Bohrung Festpunkt ©
= Schraubenschaftdurchmesser + 2 mm = 7 mm

Da sich die Langenanderung vom Festpunkt aus nach
jeder Seite halbiert, ist folgender Bohrungsdurchmes-

ser erforderlich:

Bewegungsbohrungen (O =

Min.—Oberfl.—Temp.  —15°C 7,2MM 4 & mm = 8,6 mm
Max.—Oberfl.-Temp.  +45 °C (weif}) d
Temperaturdifferenz 60 °C
Bohrungsdurchmesser = 9 mm
Angaben in mm.
25 3625 362,5 362,5 362,5 25
r» “ >| < > | > |« :l«;
25 — © l l) l a
A
Festpunkt
475
3 ° © 1000
475
25 ———O @) O O o_V
b 1500 "

AuBBerdem sollte der Lochmittelabstand vom Plattenrand mindestens 2,5x grof3er sein als das Bohrloch.
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Verwendung von PVC-Platten im Auf3enbereich

Anwendungsbeispiel Il Losung: Langloch
Wie Beispiel I, jedoch KémaCel Format 3000 mm Langenanderung gesamt (Diagramm Seite 3)
X 1000 mm x 10 mm, Schraubenschaftdurchmesser = 14,4 mm
5 mm.
Bohrungsdurchmesser Festpunkt ©
Die Dimensionierung der Befestigungspunkte ist in = Schraubenschaft-@ + 2 mm = 7 mm
der Hauptbewegungsrichtung vorzusehen (Extrusions-
richtung). Bewegungsbohrungen langs

=14,4MM 4+ £ mm = 12,2 mm
Die Bewegung quer zur Extrusionsrichtung ist gerin- 2
ger und kann auf 1 m Breite mit ca. 4,8 mm Spielraum
angenommen werden.

Angaben in mm. ﬁ \ ¥

t
13
30 490 490 490 490 490 490 30
| | | | | |
j‘j \ \ \ \ \ \j
(@) o o o o o __30
Festpunkt
470
1000 e “rw
470
_Y © o o o o o O30
D 3000 "
Rahmenbefestigung gung der Platten bei Temperaturdnderungen zu achten.
Zur Befestigung sind ungleichschenkelige U-Profile am
Eine weitere Befestigungsmoglichkeit im Aufenbe- besten geeignet. Auf einen entsprechenden Unterbau
reich sind Rahmenbefestigungen mittels Metall-U- mit Hinterltftung (Konterprofil) ist zu achten. Die Be-
Profilschienen, die sich besonders fiir grofiformatige wegungsfugen sind nach vorgenanntem Anwendungs-

Schilderfassaden eignen. Auch hier ist auf die Bewe- beispiel und dem Diagramm auf Seite 17 zu bestimmen.



Anwendungsbeispiel I

Grofformatige Schilderfassade zusammengesetzt
aus mehreren KémacCel-Platten 654 (weif), Format
3000 MM X 1000 mm X 10 mm (19 mm), befestigt
im U-Profil-Rahmen.

Zu bestimmen sind die Bewegungsfugen:
1. am H-Profil zwischen den Platten

2. am Rahmenanfang

3. an der Rahmenoberseite

Die Temperaturverhdltnisse sind wie im Beispiel |
anzunehmen:

Min.-Oberfl.-Temp.  —15°C
Max.—Oberfl.-Temp.  +45 °C (weiR)
Temperaturdifferenz 60 °C
Montagetemperatur  +20 °C.

Lésung (Diagramm Seite 17):
Langendnderung () bei 3 m Plattenldnge gesamt | =
14,4 mm

Langenanderung (b) bei 1 m Plattenbreite gesamt
b = 4,8 mm
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Anmerkung:

Bei einer Montagetemperatur von 20 °C setzt sich die
Gesamtbewegung der einzelnen Plattenelemente aus
Dehnung und Schrumpf wie folgt zusammen:

PlattenvergroBerung (A t=25°C)
l=+6,0mm b=+2,0mm

Plattenverkleinerung (At =35 °C)
|=-8,4mm b=-2,8mm

Langendnderung iiber den gesamten
Temperaturbereich
lges= 14,4 mm bges= 4,8 mm

Es sind also die jeweiligen Temperaturverhaltnisse
wahrend der Montage zu beachten und die Anordnung
der Bewegungsfuge ist danach auszulegen (Skizze
unten).

Anwendungsbeispiel Il = Beispiel fiir Befestigungstechnik bei gro3formatigen

Schilderfassaden aus KémaCel
Umlaufender U-Profil-Rahmen

x, = 2,0 mm Dehnung

X, +Y, = 4,8 mm gesamt

y, = 2,8 mm Verkiirzung

x = 3,0 mm Dehnung
y = 4,2 mm Verkiirzung
X +y= 7,2 mm gesamt

|
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@ Der Umwelt zuliebe

<O
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»Recycling und Wiederverwertung*

KomacCel, KomaTex", KémaPrint und KémaDur Gebrauchs oder bei der Entsorgung problematisch fiir

enthalten keine giftigen oder mindergiftigen Mensch oder Umwelt.

Gefahrstoffe, die langfristig ausdiinsten konnen.

KémacCel, KsmaTex"*", KbmaPrint und KsmaDur sind Ausgediente Platten oder Plattenreste kénnen

frei von Formaldehyd, Asbest, Lindan, PCB, PCP und problemlos dem Recycling zugefiihrt werden: In

FCKW. AuBerdem sind sie cadmium- und bleifrei und Zerkleinerungsanlagen (Schredder) und Schneid-

enthalten keine Monomere, keine Biozide und keine mahlanlagen werden sie kleingemahlen und danach

Weichmacher. wieder dem Herstellungsprozess neuer Platten zuge-
fiihrt. Dieser geschlossene Materialkreis ist nicht nur

KomacCel, KomaTex"¥, KémaPrint und KémaDur sind o6konomisch, sondern auch 6kologisch sinnvoll.

daher weder bei der Herstellung noch wéahrend des

Zertifiziert nach DIN ISO 9001

»Kompromisslose Qualitat
von Anfang an“

Konsequente Forschungs- und Entwicklungsarbeit
sowie jahrzehntelange Erfahrung mit Kunststoffen
pragen die anerkannt hohe Qualitdt unserer Produkte.

Getestet wird tiber alle Stufen —von den angelieferten
Rohstoffen bis hin zur Endkontrolle der fertigen
Produkte.

RegelmédBige Untersuchungen unabhédngiger
Priifinstitute bestdtigen die hohe Sorgfalt. Unser
Qualitatssicherungs-System ist nach DIN ISO 9001

e L
zertifiziert. p O\,  —— ?'j_
P e
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