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1 EINFUHRUNG

Die Herstellung von Kunststoffartikeln aus IMPEX® und IMPEX® UVP Platten schliet sekundare

Fertigungsvorgange, wie Sagen, Bohren, Biegen, Dekorieren und Montieren ein.

Diese Anwendungsrichtlinien bieten eine Ubersicht liber die Eigenschaften und Merkmale von IMPEX® und
IMPEX® UVP Platten, die zu berlicksichtigen sind, wenn sekundare Bearbeitungen erfolgreich ausgefiihrt

werden sollen.

Die auf den IMPEX® Platten vorhandene Schutzfolie darf wahrend der Behandlung und wahrend der
maschinellen Bearbeitung nicht entfernt werden, um Kratzer oder Beschadigungen der Plattenoberflache
zu vermeiden. Bei thermischer Bearbeitung ist vorher die Standard Schutzfolie zu entfernen oder Platten

mit unserer speziell daflir entwickelten Schutzfolie einzusetzen.

2 LAGERUNG UND HANDHABUNG

Grundsatzlich sollten die Kunststofftafeln nicht im Freien und, ohne extreme Witterungs- und
Temperaturanderungen, in der Originalverpackung gelagert werden. Bei Lagerung der Platten unter
unsachgemalen Bedingungen (Temperatur- und Feuchtigkeitsschwankungen), kann selbst bei

Stapellagerung eine Verformung der urspriinglich planen Platten auftreten.

Die Tafeln sind an Ober- und Unterseite mit einer Polyethylen Folie gegen Verschmutzung und
mechanische Beanspruchung geschitzt. Es wird empfohlen, diese Schutzfolie bis zur endgiltigen
Verarbeitung auf der Platte zu belassen, bei Warmformprozessen sind die Informationen auf der

bedruckten Schutzfolie zu beachten.

Die Platten sind mit zur besseren mechanischen Bearbeitung mit Selbstklebefolien geschitzt, es ist zu
berlcksichtigen, dass, abhangig von den Lagerbedingungen, die Gefahr besteht, dass die Folie schwierig
zu entfernen ist und das Kleberriickstdnde auf der Plattenoberfliche verbleiben. Bitte lagern Sie die

Platten nicht in der Nahe von Warmequellen.

Die PE-Schutzfolie hat eine beschrankte Witterungs- und Temperaturbestandigkeit, daher ist ihre
Haltbarkeit und Funktionalitat zeitlich begrenzt, bei Innenlagerung der Platten unter sachgemaflen und
konstanten Lagerbedingungen wird empfohlen, die PE-Folie spatestens 6 Monate nach deren Aufbringung

zu entfernen.
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Die Platten kénnen mit speziellen Schutzfolien ausgeriistet werden, z.B. fir das Thermoformen oder

spezielle Beschichtungsprozesse, diese Folien verlangen abweichende Lagerbedingungen, Hinweise

kénnen beim Kundenservice angefordert werden.

Die Platten nehmen je nach Lagerungs- und Umgebungsbedingungen Feuchtigkeit auf. Wahrend die
Wasseraufnahme keinen signifikanten Einfluss auf die physikalischen Eigenschaften der Platten hat, kann
sie sich jedoch stérend bei der Weiterverarbeitung unter hdheren Temperaturen bemerkbar machen. Dies

kann abhangig von der weiteren Verarbeitung eine Vortrocknung erfordern (siehe .... Trocknen).

Unterschiede in der Oberflachentemperatur oder im Feuchtegehalt zwischen Ober- und Unterseite von
IMPEX®-Platten oder zwischen unterschiedlichen Bereichen innerhalb einer Platte kénnen ungleichmaBige
Dimensionsanderungen bewirken. Dies kann bereits nach kurzer Zeit zu einer ungewinschten
Plattenverformung (Welligkeit/Wélbung) fuhren. Es wird daher grundsatzlich empfohlen, IMPEX®-Platten

unter gleichmaRigen Temperatur- und Feuchtigkeitsbedingungen auf einer planen Unterlage zu lagern.
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3 MATERIALVORBEREITUNG

3.1 Reinigung

Beim Abziehen der Schutzfolie kommt es zu einer statischen Aufladung der Plattenoberflache, dies bewirkt
ein Anziehen von eventuell vorhandenen Staub- und Schmutzpartikeln. Vor der weiteren Verarbeitung
sollte daher die Platte antistatisch behandelt werden, beispielsweise durch Abspriihen mit ionisierter
Druckluft oder durch Abwaschen mit netzmittelhaltigem Wasser. Dies empfiehlt sich insbesondere vor dem
Thermoformen, da anhaftende Staub- und Schmutzpartikel zu Abdriicken auf der Formteiloberflache

fUhren kénnen.

Zum Reinigen und Pflegen genligt klares Wasser.
Bei etwas starkeren Verschmutzungen kann warmes Wasser und ein schwach saures, neutrales oder

schwach alkalisches Reinigungsmittel, welches nicht scheuert, verwendet werden.

Das Trocknen sollte mit Handschuhstoff oder Fensterleder erfolgen. Trockenes Abreiben fuhrt zu Kratzern

in der Oberflache. Mikrofasertlicher verursachen Mikrokratzer und sind nicht zu empfehlen.

Bei stark fettigen oder &lverschmutzten Flachen kann mit Aromaten freiem Benzin oder Petrolether
gereinigt werden.
Weitere Chemikalien die zum Reinigen von IMPEX® verwendet werden kénnen:

verdunnte Saduren wie Zitronensaure, Salzsaure, Schwefelsdure

verdiinnte Natronlauge und Kalilauge

Speiseessig

Terpentinersatz, Neutralseife, Haushaltsspulmittel
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3.2 Trocknen

IMPEX® nimmt, wie die meisten Kunststoffe, bei der Lagerung Feuchtigkeit auf. Die Verarbeitung bei

héheren Temperaturen ohne Vortrocknung der Platten kann zur Blasenbildung fiihren.
Es empfiehlt sich ein Vortrocknen unterhalb der Erweichungstemperatur. Im Allgemeinen reicht, bei Platten

mit hohem Feuchtigkeitsgehalt, eine Vortrocknung in einem Warmeschrank mit Luftumwalzung bei 120°C.

Materialstarke mm 1 2 3 4 5 6 8 10 12 15

Trockenzeit (h) 2 4 7 12 18 24 27 30 34 38

Um gute Trocknungsergebnisse zu erzielen, muss gewahrleistet sein, dass die Luft zwischen den von ihrer
Standard Schutzfolie befreiten Platten, zirkulieren kann. Beim Vortrocknen der Platten mit der speziellen

thermoformbaren Schutzfolie, verbleibt diese auch wahrend der Vortrocknung auf den Platten.

Aus wirtschaftlicher Sicht ist es sinnvoll, die Trocknungswarme zu nutzen und das Umformen dem
Trocknen unmittelbar folgen zu lassen, auch zur Vermeidung der Aufnahme von Feuchtigkeit wahrend des

Abkuhlens. Es werden Vorversuche empfohlen.

3.3 Massliche Anderungen

Verfahrensbedingt kénnen bei IMPEX® Platten Materialorientierungen eingefroren sein. Dadurch &ndern
sich beim erstmaligen freien Erwarmen die Mafle des Zuschnittes. Diese Mafianderung, genannt
Schrumpf, muss beim Zuschnitt beriicksichtigt werden. Der Plattenschrumpf ist in den meisten Fallen in
Extrusionsrichtung hoher als senkrecht zur Extrusionsrichtung und bei diinnen Platten ausgepragter als bei
dicken Platten. Beim Erwarmen des Materials in einem geeigneten Spannrahmen zeigt sich kein
Materialschrumpf. Da die H6he des Schrumpfes vom Orientierungsgrad, der Erwarmungstemperatur und

der Dauer der Erwdrmung abhangt, werden Vorversuche empfohlen.

Die Schrumpfwerte fir IMPEX® betragen, gemal DIN EN ISO 11963: 2013- Anhang A, wie nachfolgend
beschrieben:

Plattendicke Schrumpf
von 1,50 mm bis <2 mm <15%
von 2,00 mm bis <3 mm <12%
von 3,00 mm bis 20 mm <7%
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3.4 Thermische Langenanderungen

Bei Temperaturdnderung erfahrt IMPEX® wie alle Materialien eine Langenanderung. Die Langenanderung
ist bei Kunststoffen im Allgemeinen gréRer als bei Metallen und daher beim Verlegen von IMPEX® -Platten

zu bericksichtigen.

IMPEX® Platten weisen folgende thermischen Langenausdehnungskoeffizienten nach DIN 53752 auf:

Material o [mm/meK]

IMPEX® 0,065

Wird das Dehnungsspiel beim Verlegen von IMPEX® Platten nicht ausreichend berlcksichtigt, kann es zu
Beschadigungen wahrend des Materialeinsatzes kommen. Nahere technische Hinweise sind im Kapitel ,8.

Verglasung" zu finden.

3.5 Dimensionsanderung aufgrund des Feuchtegehaltes

IMPEX® Platten nehmen wahrend der Lagerung und Anwendung Feuchte auf und kénnen diese auch
wieder abgeben. Neben der thermisch bedingten Dimensionsanderung von IMPEX®-Platten, kann der
Feuchtegehalt der Platten eine zusatzliche Dimensionsanderung bewirken. Dies muss bei der Festlegung

des erforderlichen Dehnungsspiels bertcksichtigt werden.

Feuchtigkeitsunterschiede und — wechsel zwischen Innen- und Aufenseite einer Verglasung aus IMPEX®
(z. Bsp. bei Schwimmbadverglasungen, Terrarien, Gewachshausern, Wintergarten,
Mehrfachverglasungen) kénnen unterschiedliche Dehnungen der zwei Oberflachen bewirken. Diese
Dehnungsunterschiede koénnen eine Wolbung der Platten verursachen. Dieser Effekt kann durch
Verwendung von Platten mit groRerer Wandstarke (Erhéhung der Eigenstabilitat) oder durch geeignete

konstruktive MaBnahmen vermieden werden. Es werden Vorversuche empfohlen.

3.6 Planlage

Extrudierte IMPEX® Tafeln kdnnen mit zunehmender Tafeldicke bedingt durch das Abkuhlverhalten eine

leichte Abweichung in der Planlage aufweisen. Die Planlage wird an einem Zuschnitt 1000 x 1000 mm

bestimmt:
Plattendicke Planlage
<10 mm <2mm
>10 mm <3 mm
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4 OBERFLACHENBEHANDLUNG

4.1 Bedrucken

Siebdrucken ist das bekannteste Verfahren, das zum Dekorieren von IMPEX® verwendet wird. Das
Verfahren erlaubt eine detailreiche Darstellung komplizierter Motive.

Zur Herstellung dreidimensionaler bedruckter
Formteile ist es mdglich bedruckte Platten

anschlielend zu verformen. Die wahrend der

Verformung stattfindende Verstreckung des

Druckbildes muss bei der Erstellung des

Druckbildes bertcksichtigt werden. In diesem

Kunststoffplatte

Falle spricht man von Zerrdruck. Zum
Thermoformen bedruckter Platten sollten Heizsysteme (Halogen) verwendet werden, die eine
gleichmalfige Temperierung der Plattenoberflache gewahrleisten.
Beim Siebdruck wird die hochviskose Farbe durch ein fotochemisch vorbehandeltes Siebdruckgewebe
(Polyamid oder Polyester) gedriickt. Dies geschieht maschinell oder per Hand mit einem Rakel. Die Farbe

wird auf die, unter dem frei hangenden Gewebe liegende Platte Ubertragen.

Um Spannungsrissbildung am IMPEX® zu vermeiden, diirfen nur Polycarbonat vertragliche Farben
verwendet werden. Die Lacksysteme sind auf den jeweiligen Anwendungsfall abzustimmen. Lieferanten zu

geeigneten Lacksystemen kdnnen bei der anwendungstechnischen Abteilung erfragt werden.

Eine weitere Moglichkeit ist das Spritzlackieren. Zum Herstellen mehrfarbiger Werkstiicke muss mit
Schablonen oder Abdecklacken gearbeitet werden. Auch hier ist die Vertraglichkeit des Lackes mit dem

Polycarbonat zu bertcksichtigen.

4.2 Kaschieren

Das Aufbringen von Dekorationsfolien oder selbstklebenden Beschriftungen ist nur auf planen oder nur
leicht gewdlbten Platten zu empfehlen. Es ist darauf zu achten, dass nur Klebefolien ausgewahlt werden,
die keine Spannungsrisse an IMPEX® verursachen. Wegen ausdiffundierender Feuchtigkeit kénnen
stellenweise Ablésungen der Selbstklebefolien hervorrufen werden. Um dies zu vermeiden sollte IMPEX®
Uber Nacht bei 70 bis 80°C vorgetrocknet werden (Schutzfolie wie bereits angegeben, vor der
Warmlagerung entfernen).  Verunreinigungen, wie Staubpartikel, konnen ebenfalls zu partiellen
Ablésungen filhren, die das optische Erscheinungsbild der Kaschierung beeintrachtigen.

Verarbeitungshinweise zu den speziellen Selbstklebefolien kénnen iber deren Lieferanten erfragt werden,

/) Polycasa N.V.
//// Van Doornelaan 2A | 2440 Geel, Belgium
Phone + 32 14 576 711
7 www.3AComposites.com 8/30
composITES A member of 3A Composites



Version 11/2019

VERARBEITUNGSHINWEISE

unsere anwendungstechnische Abteilung kann Sie dabei unterstutzen.

5 SPANENDE BEARBEITUNG

5.1 Allgemeine Empfehlungen

IMPEX® und IMPEX® UVP Platten kénnen mit den meisten Werkzeugen bearbeitet werden, die fir die
Bearbeitung von Holz oder Metall verwendet werden. Die Werkzeuggeschwindigkeiten sind so zu wahlen,
dass die Platte durch die Reibungswarme nicht tUberhitzt wird. Im Allgemeinen ergibt die Geschwindigkeit,

bei der eine Uberhitzung der Werkzeuge oder des Kunststoffmaterials nicht eintritt, die besten Ergebnisse.

Es ist wichtig, die Schneidwerkzeuge stets scharf zu halten. Harte, verschleiRfeste Werkzeuge mit einem
groReren Freiwinkel als dem der fir das Schneiden von Metall verwendet wird, sind zu empfehlen.
Hochgeschwindigkeitswerkzeuge oder kohlenstoffbestlickte Werkzeuge besitzen eine lange Standzeit und

erzeugen einen genauen und gleichmafigen Schnitt.

Da Kunststoffe eine schlechte Warmeleitfahigkeit besitzen, ist die bei der maschinellen Bearbeitung
erzeugte Warme durch das Werkzeug aufzunehmen. Ein auf die Schneidkante gerichteter Luftstrom sorgt

fur die Kihlung des Werkzeugs und die Abfihrung der Spane.

Kiihlschmierstoffe miissen vor dem Einsatz auf die chemische Bestandigkeit im Kontakt mit IMPEX®

getestet werden.

Die Schutzfolie sollte, wahrend der Bearbeitungsvorgange, auf der Oberflache der Platten verbleiben, um

Kratzer und andere mdgliche Zerstdrungen zu vermeiden.

Die maschinelle Bearbeitung von Kunststoffen fuhrt zu einem Aufbau von Spannungen im Werkstoff,

deshalb sind Bearbeitungsgeschwindigkeiten und -zeiten darauf abzustimmen.

Bei Anwendungen, bei denen die bearbeitete Oberflaiche mit aktiven Lésungsmitteln in Kontakt kommt, d.h.

beim Dekorieren und Verkleben, empfiehlt es sich, die Teile vor diesem zweiten Schritt zu tempern.
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Beispiele fiir Sageblatter

| \
)\xw Die folgenden Sagetypen

kdonnen zum Schneiden von

und Stichsdge sowie Handsage.

L? Polycarbonat Tafeln eingesetzt werden: Bandsage, Kreissage

/{ Y i \ 2 o T
B ~._ B b B :
a1y 1
\ / . i
HH

Es empfiehlt sich, neue oder gut gescharfte Werkzeuge zu

H H H verwenden. Bei sehr hohen Arbeitsgeschwindigkeiten ist das
Wechselzahn  Flachzahn Ré&umzahn seitlich - . . -
abgefaster Sageblatt mit einem Luftstrom zu kihlen.
Wechselzahn

Beim Sagen im Block ist die Gesamthohe des Plattenstapels zu

beachten, ein hoher Stapel flihrt zur Verlangerung der Reibflache des Sageblattes im Kunststoff und damit

zum Uberhitzen, die Folge sind Schmierschnitte und leichtes verschweilen der Platten untereinander.

Der Sageblattiiberstand Uber der obersten PC Platte sollte 5 mm nicht Ubersteigen, da somit die

Reibflache des Sageblattes im Produkt am minimalsten ist.

Empfehlungen zum Sagen

Art des Sdagens Bandsége Kreissdge
Zahnabstand Plattendicke unter 3 mm, 1 -2 mm 8-12mm
Plattendicke 3 bis 12 mm, 2 - 3 mm 8-12mm
Freiwinkel a 30 - 40° 15°
Spanwinkel ¥ 15° 10°
Zahnwinkel B - 15°
Schnittgeschwindigkeit 1200 - 1700 m/min 2500 - 4000 m/min
Vorschub - 20 m/min
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5.3 Bohren

Es empfiehlt sich, speziell fir Kunststoffe entwickelte Bohrer zu verwenden, aber auch

Standardspiralbohrer fir Holz oder Metall kbnnen

Schneidfreiwinkel - problemlos eingesetzt werden.
/ Eine gute Lochqualitdt beim Bohren erzielt man
durch eine niedrigere Drehzahl und eine geringere
Vorschubgeschwindigkeit. Spiralbohrer fur
HH '-,__Fraseminkei Kunststoffe sollten zwei Spannuten und eine
\ ""m,_H ’,-J 90°-10° Spitze mit einem Fraserwinkel von 90° bis 120°
_..I'. ‘ haben.
Freiwinkel 12° - 18° Empfohlene Bohrer Spitze

Der Freiwinkel sollte ~ 30° betragen, wie in Abbildung 1 gezeigt wird.

Breite hochpolierte Spannuten sind am besten geeignet, da sie die Spane mit geringer Reibung abflihren

und damit eine Uberhitzung mit nachfolgender Verklebung vermeiden.

Die Bohrer sollten haufig herausgezogen werden, um die Spane auszuwerfen, volle Spannuten fiihren zu

hoher Reibung und somit zur Uberhitzung in der Bohrung. Das gilt insbesondere fiir tiefe Bohrungen.

Die Umfangsgeschwindigkeiten von Spiralbohrern fur IMPEX® sollten normalerweise im Bereich von 10 bis
61 m pro Minute liegen. Die Bohrgeschwindigkeit wahrend des Bohrens einer Platte liegt zwischen 0,10

und 0,50 mm je Umdrehung.

ACHTUNG: Wahrend des Bohrens ist das Teil zu sichern oder einzuspannen, um Rissbildungen oder ein
Abrutschen zu vermeiden, und den Anlagenbediener vor Gefdhrdungen zu schitzen. Der Anlagenbediener

hat entsprechende Korperschutzmittel zu tragen.
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5.4 Gewindeschneiden

Es kdénnen zum Gewindebohren in Kunststoffplatten herkémmliche Gewindebohrer mit 4 Spannuten
verwendet werden, wenn eine enge Gewindepassung erforderlich ist. Diese Gewindebohrer haben

allerdings die Neigung, beim Bohren viel Warme zu erzeugen.

Ein Hochgeschwindigkeitsgewindebohrer mit 2 Spannuten ist dauerhafter und bietet eine gréRere
Geschwindigkeit als ein herkdmmlicher Gewindebohrer und einen gréReren Freiwinkel zum Abfihren der
Spane. Die Spannuten sind so zu schleifen, dass beide Kanten gleichzeitig schneiden; sonst ist das
Gewinde nicht einheitlich. Die Schneidkanten sollten sich in einem Winkel von 85° gegenlber der
Mittellinie befinden, was einen negativen Spanwinkel von 5° auf der Vorderseite des Stegs bedeutet, so

dass der Gewindebohrer sich nicht im Loch festfrisst, wenn er zuriickgezogen wird.

Es empfiehlt sich, auf den Seiten der Gewinde etwas Spielraum zu haben. Die Vorbohrung sollte 0,1 mm

groéRer sein als fir Stahl.

Beim Gewindebohren mit IMPEX® empfiehlt es sich, als Schmiermittel Molybdansulfid zu verwenden.

Kihlschmierstoffe sind vor dem Einsatz unbedingt zu testen

5.5 Frasen

Zum Frasen von IMPEX® kommen Universal-, Kopier-, Tisch- und Handfrdsen zum Einsatz. Die

Schnittgeschwindigkeit kann bis zu 4500 m/min betragen.

Bei kleinen Werkzeugdurchmessern sollten ein- oder zweischneidige Fingerfraser eingesetzt werden. Sie
ermoglichen durch |hre gute Spanabfliihrung eine hohe Schnittgeschwindigkeit und erzeugen ein gutes
Kantenbild.

Bei einschneidigen Frasern muss das Spannfutter sorgfaltig ausgewuchtet werden, um Markierungen am
Bauteil zu vermeiden. Beim Frasen von IMPEX® mit ein- oder zweischneidigen Schaftfrasern ist, wegen

der geringeren Warmeentwicklung als bei vielschneidigen Frasern, eine Kiihlung oftmals nicht notwendig.

Langlochfrasen ist bei IMPEX®- und IMPEX® UVP-Platten unter Beachtung der folgenden Richtlinien

moglich:

Durchmesser des Langlochfrasers 4 -6 mm
Vorschub ca.1.5 m/min
Umdrehungen/min 18 - 24.000
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5.6 Laser schneiden

IMPEX® und IMPEX® UVP Platten bis 3 mm kénnen mit einem Laserstrahl in guter Qualitat geschnitten
werden. Ein Laserstrahl kann dazu verwendet werden, schwierige Ldcher und komplexe Muster
anzufertigen. Die Toleranzen lassen sich mit Hilfe eines Laserstrahls besser kontrollieren als mit

herkdbmmlichen Bearbeitungsmaschinen.

Die Kraft und die Geschwindigkeit des Laserstrahls sind auf das Produkt abzustimmen, die Schnittkanten

zeigen abgerundete Konturen und verfarben sich braunlich.

Fir scharfkantige saubere klare Schnittkanten ist das Laserschneiden beim IMPEX® nicht zu empfehlen,

hier sollte auf andere Bearbeitungsvarianten ausgewichen werden.

5.7 Wasserstrahlschneiden

Die bestmogliche Schnittgeschwindigkeit ist abhangig von der zu schneidenden Materialdicke und der
gewlnschten Schnittqualitdt. Die Schnittkantenqualitat zeigt sich als raue Flache, fast wie sandgestrahilt.

Beim Wasserstrahlschneiden treten keine thermischen Spannungen im Material auf.
IMPEX® wird mit abrasiven Zusatzen im Wasser geschnitten.

Schnittgeschwindigkeiten von 1500 bis 2000 mm/min ergeben bei einer Materialstarke von 4 mm gute
Ergebnisse. Bei einer Materialstarke von 10mm flihrt eine Vorschubgeschwindigkeit von 400 bis 800

mm/min zu einer guten Schnittqualitat.

5.8 Polieren

IMPEX® kann auf den Bearbeitungskanten von Sage oder Fraswerkzeugen poliert werden, um die
Strukturen der Bearbeitung abzutragen, dabei gibt es zwei Mdoglichkeiten, dass Trocken- oder
Nassschleifen oder das Polieren mit einer Diamantfrase. Zu beachten ist auf jeden Fall, das die
Plattenoberflachen nicht mit Schleifpapier in Beriihrung kommen, das flihrt zu dauerhaften

Oberflachenbeschadigungen, die nicht wieder beseitigt werden kénnen.

Beim Polieren von Hand ist dem Poliervorgang ein Schleifvorgang vorzuschalten. Fur das Schleifen von
Hand empfiehlt sich Schleifpapier der Kérnung 80-600. Dabei ist in mehreren Schleifgangen von grob bis
fein zu arbeiten. Beim maschinellen Schleifen sind Bandschleifmaschinen mit einer Bandgeschwindigkeit
von 5-10 m/s zu verwenden. Hohe Temperaturen der Materialoberflache werden vermieden, indem das

Werkstlck unter Bewegung nur leicht angedrickt wird.
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Eine weitere Mdglichkeit ist das Polierfrasen mit Diamantwerkzeugen. Die Qualitat der Oberflache ist mit

wenigen Durchlaufen gut, sie muss nicht weiter bearbeitet werden. Das Polierfrasen fiihrt in einem
Arbeitsschritt, ohne Vorschleifvorgang, zu einem guten Polierergebnis. Bei dieser Technik treten kaum
inneren Spannungen auf und das, bei den anderen Verfahren notwendige Tempern, kann gegebenenfalls
entfallen.

Das Flammpolieren wird bei IMPEX® nicht empfohlen, da die Polierkanten auf Grund der hohen
Warmeentwicklung braunlich werden und es zu hohem Spannungspotential im Bearbeitungsbereich

kommt, die sich negativ auf die mechanischen Eigenschaften auswirken kénnen.
Eingefarbtes Material zeigt oft, bedingt durch die Farbstoffe, eine matte Kante.

Flammpolieren empfiehlt sich nicht fir Materialstarken Uber 10mm. Flammpolieren erzeugt lokale
Uberhitzungen. Bei méglichem Kontakt mit korrosiven Stoffen, wie Lésungsmitteln, Reinigern, Klebstoffen,

wird Tempern unbedingt erforderlich, um die inneren Spannungen zu entfernen.

5.9 Stanzen

Es ist mdglich, IMPEX®-Platten bis zu einer Dicke von 2 mm zu stanzen, wenn normale, formstabile, sehr
scharfe fir die Metallbearbeitung geeignete Werkzeuge verwendet werden, dabei muss die Platte immer

fest auf der Gegenkante/ - messer aufliegen, um ein quetschen zu vermeiden.

Fir dickere Materialien (bis zu max. 5 mm), empfiehlt es sich, mit unserem technischen

Anwendungsdienst Kontakt aufzunehmen.

Stanzen und Schneiden
"' <45°

> <

0,015 - 0,03 mm
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6 FUGEN

6.1 Kleben

Vor dem Kleben sind die Flgeflachen zu reinigen. Die Reinigung erfolgt mit warmem Wasser, dem evil.
etwas Spllmittel zugesetzt ist. Zum Trocknen eignet sich ein saugfahiges und fusselfreies Tuch (z.B.
Handschuhstoff). Bei stark fettigen oder olverschmutzten Flachen kann mit Reinigungsbenzin gereinigt
werden. Um das Entstehen von Spannungsrissen zu vermeiden sollten die Bauteile vor dem Verkleben
spannungsarm getempert werden. Dies gilt insbesondere fir Bauteile die spanend bearbeitet oder gelasert
wurden.

Losungsmittelklebstoffe eignen sich besonders fiir schmale
und plane Klebflachen. Sie sind nicht fugenfillend. Eine
Blasenbildung beim Verkleben von Sagekanten lasst sich
durch Abziehen der Sagekanten mit der Ziehklinge mindern.
Beim Arbeiten mit der Tauchmethode wird die zu verklebende
Kante in Losungsmittelklebstoff bzw. Lésungsmittel getaucht,

welches ca. 1mm hoch auf eine Glas- oder PE-Platte

aufgetragen wird. Die Teile werden im Anschluss gefligt. Bei StumpfstoB
. ' Kunststoffplatte
der Kapillarmethode werden die Teile ohne Klebstoff gefugt

und fixiert. Der Losungsmittelklebstoff/das Losungsmittel wird mit einem PE-Flaschchen entlang der
Klebeflache aufgetragen und durch die Kapillarwirkung in die Klebenaht hineingezogen. Nach einigen

Sekunden sollte die Verklebung mit 1g/mm? belastet werden.

Polymerisationsklebstoffe eignen sind auch fir breite und nicht plane Klebeflachen.
Flachenverklebungen sind moglich. Die Klebenaht ist mit einer
Klebstofffuge vorzubereiten. Bei Verklebungen im Stumpfstol

kann dies entfallen. Die angrenzende Plattenflache ist durch

klebstoffvertragliches Klebeband abzudecken. Der Klebstoff
e muss im  vorgeschriebenen  Mischungsverhdltnis  des
Klebstoffherstellers angertihrt werden. Das Entfernen von
Ketsiofuge Luftblasen ist in Vakuum mdglich. Der Klebstoff ist blasenfrei mit
einem PE-Flaschchen oder einer Einwegspritze aufzutragen.
Dabei ist immer mit Klebstoffiberschuss zu arbeiten, weil der

Polymerisationsklebstoff einen Volumenschwund bei der Aushartung erfahrt.
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Silikone werden oftmals beim Abdichten von Verglasungen verwendet. Dazu sind ausschlief3lich

Polycarbonat vertragliche Silikone zu verwenden.

Die meisten ,Standardsilikone", wie sie in Baumarkten erhaltlich sind, scheiden beim Ausharten
Substanzen ab, die zu Spannungsrissen am verklebten Bauteil fuhren. Unsere anwendungstechnische

Abteilung kann Sie bei der Auswahl unterstiitzen.
Zusatzliche Informationen zum Thema Kleben kénnen Uber unsere Verkaufsblros angefragt werden.

6.2 Schweissen

Es ist moglich, IMPEX® und IMPEX® UVP Platten mit HeiBluft unter Verwendung eines Schweil3stabes zu
schweil’en. Beim Schweillen von PC UVP Platten ist die Schwei3naht selbst nicht UV geschutzt, hier

muss durch andere MaRnahmen ein Schutz vor UV Strahlung erfolgen.
Die SchweilRgastemperatur sollte 280 bis 350°C betragen.

Es werden Schweildtechniken bevorzugt, wo die vollstdndige Schweillstelle gleichzeitig behandelt wird,

z.B. Fir flachige VerschweiBungen eignen sich das Warmblechschweif3en oder das Reibungsschweil3en.

Wenn das Warmluftschweillen verwendet wird, ist es sehr wichtig, das die Platte und der Schweilistab 12
Stunden bei 120°C bis 130°C vorgetrocknet werden, um beim Schweilten keine Feuchteblaschen in der
SchweilRzone zu erhalten, diese kdnnen die Stabilitdt der SchweilRverbindung erheblich negativ

beeintrachtigen.

IMPEX®- und IMPEX® UVP-Platten eignen sich besonders gut fur Ultraschallschweil3en in Serienfertigung.

SchweiBdraht

Kunststoffplatte
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7 UMFORMEN

Zur Beachtung ! Vor dem Thermoformen und Warmabkanten von IMPEX® empfehlen wir die Schutzfolie

zu entfernen, auller Platten mit der speziellen Schutzfolie fir das Warmverformen.

Durch das Erwarmen wird der Klebstoff der Standard Folie aktiver und beim Entfernen der Folie verbleibt
Klebstoff auf der Plattenoberflache.

Beim Warmformen mit bedruckter Standardfolie kann es durch die farbigen Druckbereiche spater zur

Schattenbildung des Druckbildes im Endprodukt kommen.

7.1 Warmabkanten

IMPEX® Platten sind zum Biegen mit einem kleinen Biegeradius auf beiden Plattenseiten mit einem
elektrischen Heizband oder Heizstab an der Biegestelle vorzuwarmen und dann an der vorgewarmten
Linie entlang zlgig zu biegen. Wenn die optimale Plattentemperatur erreicht wird (= 160°C) und nur ein
geringer Widerstand gegen das Biegen auftritt, kann das Teil endgiltig verformt werden.

KUhlung/Temperierung

Das Vortrocknen wird empfohlen, \.\,\//?

da es sonst zur Blasenbildung Heizdraht 5

(Feuchtigkeit) in der Biegezone b

kommt, die die Stabilitdt des Teils

gefahrden konnen. YL stoipalia OE o

Wenn das Biegen zu kalt

ausgefihrt wird, entstehen Spannungen, die zu einem versprddeten Teil flihren.

Die Standard - Schutzfolie ist auf beiden Seiten zu entfernen, mindestens aber aus den direkten

Biegebereichen, die aufzuwarmen sind.

Bei Platten geschitzt mit der speziellen thermoformbaren Schutzfolie ,TP“ (TP-Folie ist auf Anfrage

mdglich ) kann diese Folie beim Aufwdrmen und Verformen auf der Plattenoberflache verbleiben.

Die Distanz der Heizsysteme zur Plattenoberflache ist durch Vorversuche zu ermitteln, zu geringe Distanz

fuhrt zur Oberflachenschadigung der Platte.

Das Erwarmen der Platte muss zeitlich so abgestimmt werden, das auch der Plattenkern von der Warme

erreicht wird, dadurch wird das Verformergebnis deutlich positiv beeinflusst.
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7.2 Kaltabkanten

Kaltabkanten ist unter aullerordentlichen Bedingungen mdglich und ist mit Hilfe der handelsiblichen
Biegemaschinen unter Beriicksichtigung der nachfolgenden Hinweise durchzuflihren, das Biegen sollte in
mehreren Schritten erfolgen, z.B. in Intervallen wie 30°, 60°und 90°. Warmbiegen fihrt zu qualitativ
besseren Ergebnissen.

Das Kaltabkanten wird wegen der Gefahr von Rissbildungen im Biegeradius nicht unbedingt empfohlen.

Plattendicken in mm Biegeradius in mm Max. Biegewinkel
1;,2;25 2 90°
3,4 3 90°
5;6 5 90°

7.3 Thermoformen

Beim Thermoformen wird das thermoplastische Halbzeug bei erhdhten Temperaturen zu
dreidimensionalen Formteilen umgeformt. Dazu wird das Plattenmaterial bis zum thermoelastischen

Bereich erwarmt und mit Hilfe eines Werkzeugs verformt.
Die Umformtemperatur bei Vakuumformung sollte 180 — 210°C betragen.

Es gibt mehrere unterschiedliche Warmformtechniken, die angewandt werden kénnen, um vorgetrocknete
IMPEX® Platten entsprechend der Form einer Matrize mechanisch, mit Druckluft oder Vakuumkraften zu
formen. Dabei werden sowohl Positivformen (Stempel) als auch Negativformen (Hohlraum) verwendet.
Wegen des hohen Temperaturunterschieds — Oberflachentemperatur gegeniber Zimmertemperatur -
empfiehlt es sich, die Platten an beiden Seiten zu erwarmen; eine IR-Strahlungsleistung von 30 KW/m?

fuhrt zu guten Resultaten.

Fir die standige Produktion von Formteilen aus IMPEX®-Platten wird meistens Aluminium oder Stahl als
Material flr die Matrizen gewahlt. Deshalb ist es notwendig, die Matrizen auf die optimale
Betriebstemperatur zu bringen. Optimale Oberflachen in der Erstarrungszone von Polycarbonat werden mit
einer Matrizentemperatur von etwa 130°C erreicht. Je nach den Formschwierigkeiten kann eine gute

Oberflachenqualitat mit einer Matrizentemperatur zwischen 80° und 120°C erreicht werden.
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Die Entliftungsbohrungen in Vakuum-Werkzeugen sollten einen Durchmesser von g 0,8 mm aufweisen,

zu grofRe Durchmesser fliihren zu sichtbaren Abdriicken im Formteil. Die Verarbeitungsschwindung von
IMPEX® ist verfahrensabhéangig und betragt 0,6 — 0,8%.

Obwoh! die Wasseraufnahme von IMPEX®-Platten niedrig ist, sind die Platten vor dem Formen zu

trocknen.

Das Trocknungsverfahren wird in einem HeiBluftschrank bei etwa 110° bis 120°C mit einzelnen Platten
und ohne Schutzfolie (ausgenommen die thermoformbare Schutzfolie) durchgefiihrt. Das Diagramm zeigt

die Vortrockenzeit in Abhangigkeit zur Plattendicke.

£ Vortrocknungszeit

5

O 24

5 L2

2 16 <

EI 12

s ', =1

o L=

T o 1 2 3 4 5 & 7

—» Plattendicke (mm)

Beim Tiefziehen von IMPEX® UVP Tafeln ist sicher zu stellen, dass das Oberflachenverhaltnis nicht
geringer als 1:1,5 ist, um die Co-extrudierte UV-Beschichtung nicht zu sehr zu recken, damit weiterhin ein

ausreichender UV-Schutz gewahrleistet ist.
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7.4 Vakuumtiefziehen

Das Vakuumtiefziehen ist das vielseitigste und am meisten verwendete Verformungsverfahren.

Beim Vakuumtiefziehen wird die IMPEX®-Platte in einen Rahmen oberhalb

der Form geklemmt und mit Heizflachenstrahlern erwarmt.

Wenn die Platte in einen elastischen Zustand Ubergeht, werden die
Heizflachen zuriick gefahren und die Form mit dem Spannrahmen luftdicht
verbunden. Die Luft zwischen Platte und Form wird dann durch Vakuum
aus dem Hohlraum der Form abgesaugt und die erwarmten Platte an die
Wandung der Form gesaugt. Wenn die IMPEX® Platte genugend abgekuhlt

ist, kann das geformte Teil enthommen werden.

Die Wanddicke des Formteiles ist abhangig von der Tiefziehtiefe, zu tiefe

Ausformungen flihren zu dinneren Wanddicken im Formteil.

Ungleichmafige Wanddicken sind auf unregelmafiges Temperieren der

Platte beim Aufheizen zurlickzuflihren. Das Vakuumtiefziehen beschrankt

EumSlofiplatie

%ﬂ I:l D{ﬁw

mr.mv.lu-d-m-nn o erwimmbe Platte wird mit Lulidick in die
nochdem lotzien gezogen wurde,

Kurahtoplctie

% .:55:::§%~[ﬁ
f | e

{8 Clo funsbiolilotio ECel ob. sobck o ml dor Fom b
Kanackt komemt

cickes Gablet

~— dOnne Ecken

sich normalerweise auf einfache, flache Konstruktionen. (9150 e dnd form it b i e
7.5 Positivformen
Das Positivformen ist dem Vakuumtiefziehen sehr ahnlich, nur wird hier die I Sien 1
® . . .. 599955598 2¢0¢¢e¢
IMPEX™ Platte, nachdem sie eingespannt und vorgewarmt wurde, = Kiommer
~Kunststolfpiatie
mechanisch gestreckt wird und dann mit Hilfe eines Druckstempel geformt e S

wird. In diesem Fall jedoch behalt die Platte, welche die Form berthrt, ihre

urspringliche Dicke.

Es ist méglich, Teile mit Hilfe des Positivformverfahrens mit einem
Tiefen/Durchmesserverhaltnis von 4:1 zu verformen, allerdings ist diese

Technik komplizierter als das Vakuumtiefziehen.

Positivformen  sind leichter herzustellen und im  Allgemeinen

kostenglinstiger als Negativformen, jedoch werden Positivformen schneller
beschadigt.
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Postive oder negative Formung

Abhéangig davon, ob die Innen- oder Aulienseite des geformten Teiles in Kontakt mit dem Werkzeug
kommt, unterscheidet man in Positiv- oder Negativformung. Beim Positivformen wird das erwarmte
Halbzeug Uber das Werkzeug gezogen. Dabei kdnnen Bereiche des erwarmten Halbzeuges so stark
abklhlen, dass keine vollstandige Verstreckung moglich ist und Dickstellen entstehen. Die beim
Positivformen typischen Probleme wie Faltenbildung (2) und Schreckmarken (1) lassen sich durch
angepasstes pneumatisches Vorstrecken beheben. Hohe Werkzeugtemperatur und schnelle
Werkzeugbewegung wirken ebenfalls Schreckmarken entgegen.Beim Negativformen wird das Halbzeug in
den Hohlraum des Werkzeuges hineingezogen. Diinne Eckenbereiche (2), wie sie beim Negativformen

kantiger Bauteile auftreten, lassen sich durch mechanisches Vorstrecken mit dem Oberstempel verringern.

Positivieil Negativteil

=L

B =

Verfahrensvariante Blasformen

Zum Thermoformen kuppelformiger Formteile wird ohne Werkzeug gearbeitet. Mit dieser
Verfahrensvariante werden Formteile guter optischer Qualitdt erzeugt, da das Formteil durch den
fehlenden Kontakt mit dem Werkzeug keine optischen Fehistellen besitzt. Die Kuppelform wird durch die

Gestalt des Spannrahmens vorgegeben. Die Kuppelhéhe wird durch den Blasdruck bestimmt.

OAVEY,
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7.6 Tempern

IMPEX® ist in der Lage relativ hohe Zugspannungen aufzunehmen, Zugspannungen werden z.B. durch
spanende Bearbeitung, Laserschneiden, Warmformung, unterschiedliche Erwarmung und &aullere

Belastungen hervorgerufen.

Zugspannungen weiten das Gefiige des Werkstoffes auf und verringern somit die Widerstandsfahigkeit
gegen Umgebungseinflisse. Durch das Einwirken zusétzlicher korrosiver Medien z.B. Lésungsmittel aus
Druckfarben, Dampfe, Weichmacher aus Dichtungen oder Folien und ungeeignete Reinigungsmittel kann

es zur Rissbildung in diesen Bereichen kommen.

Rissbildung wird durch spannungsfreie Bauteile vermieden. Deshalb ist das gleichzeitige Vorhandensein

von Zugspannungen und korrosiven Medien zu vermeiden.

Da der versehentliche Einsatz von korrosiven Medien nicht auszuschlieRen ist, sind Zugspannungen zu

vermeiden. Um innere Spannungen abzubauen kénnen die Teile spannungsfrei getempert werden.

AuRere Spannungen sind durch geeignete Befestigungssysteme zu vermeiden. IMPEX® ist bei einer

Temperatur von 110 — 120°C in einem Warmeschrank mit Luftumwalzung zu tempern.

Es wird empfohlen, die Platten ohne Schutzfolie zu tempern.

Materialstarke (mm) 1,5 2 3 4 5 6 8 10 12 15 18 20

Temperzeit (Stunden) 2 2 2 2 2 3 3 4 4 5 6 7

Die IMPEX® Platten miissen langsam abgekihlt werden, um das erneute Entstehen von

Abkuhlspannungen zu vermeiden.
Die Abkihlgeschwindigkeit sollte nicht groRer als 15°C pro Stunde betragen.

Die maximale Ofenentnahmetemperatur betragt 60°C.
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8 VERGLASUNG

Bei der Verbindung von IMPEX®-Platten mit anderen Materialien missen bei Erwarmung unterschiedliche

Ausdehnungskoeffizienten beachtet werden.

————————— = Aluminium
=« == =5tahl / Eisen
Da IMPEX® haufig in Verbindung mit Metallprofilen £ 9 T 9
eingesetzt wird, empfehlen wir entsprechendes g . _ ?Gmé
Dehnungsspiel  einzuplanen, um dem Material 2 = Ll T i N _é
. 2 I el e
ausreichend Platz zur Ausdehnung zu erméglichen. # 5
5 ] R A &
71 e ,’51‘4 ok :_4 o
IMPEX®  dehnt  sich bei ~ Warme  und ‘ T V7 -1 e
Feuchtigkeitsaufnahme aus, bei kalter und trockener 3 ' - 1--1 _.-i®
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Witterung zieht sich das Material zusammen, diese ! -: . e
Langenanderung, die alleine durch die P
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Temperaturanderung stattfindet lasst sich mit dem SR

linearen Warmeausdehnungskoeffizienten berechnen.

Falztiefe 25 mm IMPEX®

- -

weist einen linearen
Ausdehnungskoeffizienten von 0,065 mm/(me°C)

auf.

Beispiel: Eine 5 mm Platte IMPEX® 1,0 m x 1,0 m
wird in einem Bereich mit einer schwankenden

Temperatur von 10°C bis 70°C eingesetzt, die

Temperaturschwankung betrégt somit 60°C.

0.5 » errechnetes Dehnungsspiel Berechnung: 1,0 m x 0,065 mm/(m °C) x 60°C = 3,9

mm Ausdehnungsweg

Diese Langenanderung ist beim Verlegen der Platten zu beachten. Die maximal zu erwartende

Langenanderung ist abhangig von der Temperatur bei der das Material verbaut wurde.

Fiir IMPEX® sollte als Richtwert ein Dehnungsspiel von 5 mm/m eingehalten werden. Die Falztiefe

sollte 20 bis 25 mm betragen.
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Um eine Abdichtung der Verglasung gegen Regenwasser zu erreichen, dirfen nur Dichtstoffe verwendet

werden, die keine Schadigung des Polycarbonates verursachen.

Bewahrt haben sich Dichtprofile aus EPDM vorzugsweise in weiRer Ausfihrung um Hitzestau zu

vermeiden. Meistens unvertraglich, wegen Weichmacherwanderung, sind Dichtprofile aus Weich-PVC und

PUR-Schaumstoffen.

Bei einer punktuellen Befestigung sind die Bohrlécher
ausreichend zu dimensionieren, um auch bei dieser Art der
Befestigung ein Dehnungsspiel von 5 mm/m Plattenlange
aufnehmen zu kénnen. Als Plattenlange gilt hier der Abstand

der beiden Bohrungen, die am weitesten auseinander liegen.

Um ein Ausreil3en des Materials am Plattenrand zu verhindern,
muss neben der Bohrung ein Materialsteg von 1,5 x

Bohrlochdurchmesser stehen bleiben.

Die Anzugskrafte von Schraubenverbindungen sind so zu

|

1,5 x Bohrungsdurchmesser

wahlen, dass die Ausdehnung der Platten weiterhin gewahrleistet wird.

Zylindrische Versenkungen von Verschraubungen in der Platte sind konischen vorzuziehen, da bei einer

konischen Versenkung die Platte kaum eine Ausdehnungsmaglichkeit hat und es zum Zerstéren der Platte

bei Temperaturschwankungen kommen kann.
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8.1 Vertikale und horizontale Verglasung

Zur Bestimmung der notwendigen Materialstarke von Verglasungen dient unten stehende Tabelle. Die

erforderliche Materialstarke der Verglasung hangt in erster Linie vom Plattenformat ab.

IMPEX® (Materialstarke) = 4-seitig-eingespannt & Belastung von 0,60 kN/m?

Lange (mm)
500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000
500 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Breite (mm) 1000 4 8 8 8 8 10 10 10 10 10
1500 4 8 10 12 12 12 12 12 12 12
2000 4 8 12 12 15 15

IMPEX® (Materialstarke) =» 4-seitig-eingespannt = Belastung von 0,75 kN/m?

Lange (mm)
500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000
500 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Breite (mm) 1000 5 8 8 10 10 10 10 10 10 10
1500 5 8 10 12 12 15 15 15 15 15
2000 5 10 12 15

IMPEX® (Materialstarke) =» 4-seitig-eingespannt = Belastung von 0,96 kN/m?

Lange (mm)
500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000
500 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Breite (mm) 1000 5 8 10 10 10 10 10 10 10 10
1500 5 10 12 12 15 15 15 15
2000 5 10 12 15

IMPEX® (Materialstarke) =» 4-seitig-eingespannt = Belastung von 1,50 kN/m?

Lange (mm)
500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000
500 5 6 6 6 6 6 6 6 6 6
. 1000 6 10 10 12 12 12 12 12 12 12
Breite (mm)
1500 6 10 15
2000 6 12
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8.2 Tonnengewodlbe — Kalt biegen

Bogenférmige symmetrische Tonnengewdlbe.
IMPEX® Iasst sich hervorragend im kalten Zustand einbiegen.

Kalt einbiegen ermdglicht dinnere Materialstédrken als beim planen Eindecken von Déachern, da eine

Erhoéhung der Eigensteifigkeit der Platte durch die Geometrieanderung erreicht wird.

Um eine Materialschadigung durch hohe Randfaserspannung und mdgliche Umwelteinflisse

auszuschlieRen ist ein minimaler Biegeradius von 150 x Plattenstarke nicht zu unterschreiten.

Fir die Fixierung und Abdichtung sind nur Materialien zu verwenden, die keine korrosive Wirkung auf
IMPEX® austiben.

Fir diese Art Anwendung empfiehlt es sich, die in den nachfolgenden Diagrammen A bis D aufgefiihrten
Werte zu beachten.

Bogenspannweite: max. 2000 mm; Durchschnittliches Ausdehnungsniveau: 5 mm/m

Gebogene Verglasung Deckleiste

Kunststoffplatte

Stichhdhe

Spannweile
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Beispiel
Mit einer Bogenspannweite von 1000 mm ist das Diagramm B zu verwenden.

Fiir eine Belastung von 700 N/m? und einen Biegeradius von 2500 mm ergibt sich eine Plattendicke von 5
mm.

Diagramm A Diagramm B
Bogenspannweite 500 mm Bogenspannweite 1000 mm
1200 1200
1100 B b5 { 1100 X N
_ 1000 K\“» . . N ] - \\ AN N . S
2wl N - - ] O Y
§ 700 s s | B 7m0 L% ! 1\»....____- S
= = e
é 0 500
400 I 1 1 0 1 ]
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000 0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000
W 2 mm * 4mm & &mm W 3 mm *5mm A 8mm
Rodius [mm] M 3mm ®5mm Rodius [mm) Waimm ®smm
Diagramm C Diagramm D
Bogenspannweite 1500 mm Bogenspannweite 2000 mm
1200 200
1100 LN [ :mu N N ]
1000 NN Y AN 1000 AN Y Y N
g 900 \ AY € % \ T <
B 700 AN Y, RN g 700 N AN K N
N 500 Y
00 2
™S 400 m
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000 0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000
o3 mm *5mm A 8mm W 3mm * 5mm A8 mm
Rodius (mm) W 4mm ®5mm A0mm Radius (mmj] W 4mm $46mm A 10mm
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8.3 Thermische Isolierung

IMPEX®  Platten, die als Verglasung eingesetzt werden, flhren zu einer erheblichen
Energiekosteneinsparung, da ein tibermafiger Warmeverlust im Winter und das Eindringen von Warme im

Sommer vermieden werden.

Der Warmeverlustfaktor von IMPEX®, der Ublicherweise als U-Wert

(vorher K-Wert) bezeichnet wird, ist erheblich niedriger als der von Kunststofiplatte

Glas mit der gleichen Dicke.

Der U-Wert ist die Kennzahl, die den Warmeverlust an den

verglasten Wanden eines Gebaudes bestimmt. TSN Lutnpon

Definition: Der U-Wert bestimmt den Wérmeverlust in Watt pro m?

Wandfldache und pro Grad Celsius Raumluft-

Temperaturunterschied, der durch die Platte getrennten Rdume.

Der U-Wert ist abhangig vom Aufbau der Verglasung. c L -

Einige Beispiele der Warmeisolationsleistung von IMPEX® in  Einzel-, Doppel, und

Dreifachverglasungssystemen sind nachstehend aufgefihrt.

Der Vergleich mit Fensterglas zeigt deutliche Vorteile in Bezug auf Isolierwirkung und
Gewichtsreduzierung.
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Aufbau IMPEX® Fensterglas
Platten- Luftspalt Verbund- U-Wert Gewicht U-Wert Gewicht
Starke (mm) (mm) Starke (mm) (W/mz*K) (kg/m?) (W/m#*K) (kg/m?)
Einscheibenverglasung
2 - 2 5,54 2,40 5,83 4,96
3 - 3 5,41 3,60 5,80 7,44
4 - 4 5,27 4,80 5,77 9,92
5 - 5 5,10 6,00 5,74 12,40
6 - 6 4,99 7,20 5,71 14,88
8 - 8 4,76 9,60 5,66 19,84
10 - 10 4,55 12,00 5,60 24,80
Doppelverglasung
2 5 9 3,34 4,80 3,55 9,92
2 10 14 2,94 3,10
2 15 19 2,77 2,91
3 5 11 3,23 7,20 3,53 14,88
3 10 16 2,85 3,09
3 15 21 2,69 2,90
4 5 13 3,12 9,60 3,50 19,84
4 10 18 2,77 3,07
4 15 23 2,62 2,88
5 5 15 3,02 12,00 3,48 24,80
5 10 20 2,69 3,05
5 15 25 2,55 2,87
Dreifachverglasung
2 2x5 16 2,39 2,55
2 2x10 26 2,00 7,20 2,11 14,88
2 2x15 36 1,84 1,94
3 2x5 19 2,30 2,53
3 2x10 29 1,94 10,80 2,10 22,32
3 2x15 39 1,79 1,93
4 2x5 22 2,22 2,52
4 2x10 32 1,88 14,40 2,09 29,76
4 2x15 42 1,74 1,92
5 2x5 25 2,15 2,50
5 2x10 35 1,83 18,00 2,08 37,20
5 2x15 45 1,70 1,91

Angaben zu weiteren Systemkombinationen kdnnen bei unserer anwendungstechnischen Abteilung

angefragt werden.
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9 SCHLUSSBEMERKUNG

Bei Fragen zu weitergehenden Verarbeitungsverfahren wenden Sie sich bitte an unseren technischen

Kundenservice.
Zur Beachtung: Unsere anwendungstechnische Beratung ist unverbindlich.

Die Angaben in dieser Schrift basieren auf unseren derzeitigen Erkenntnissen und Erfahrungen. Sie
befreien den Verarbeiter wegen einer Fllle méglicher Einflisse bei Verarbeitung und Anwendung unserer

Produkte nicht von eigenen Priifungen und Versuchen.

Eine rechtlich verbindliche Zusicherung bestimmter Eigenschaften oder der Eignung fiir einen konkreten

Einsatzzweck kann aus unseren Angaben nicht abgeleitet werden.

Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und Bestimmungen sind vom Empfénger unserer

Produkte in eigener Verantwortung zu beachten.

Technische Daten die unsere Produkte betreffen sind typische Richtwerte. Anderungen vorbehalten. Die

tatsachlichen Messwerte unterliegen geringfligigen produktionsbedingten Schwankungen.
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