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TECHNISCHE INFORMATION

POLYCASA XT

1. PRODUKTKENNZEICHNUNG

POLYCASA XT ist der Handelsname fiir extrudierte Polymethylmethacrylat (PMMA) -Platten hergestellt von POLYCASA.

Das POLYCASA XT Produktangebot bietet Lésungen sowohl fiir Innen- als auch AuBenanwendungen. POLYCASA bietet neben
transparenten und opalweil3en Standardprodukten eine Vielzahl von Farben und Designs.

POLYCASA XT Platten werden produziert und gepriift im Ubereinstimmung mit DIN EN ISO 7823-2.

2. EIGENSCHAFTEN

POLYCASA XT Platten haben sehr gute optische Eigenschaften und eine gldnzende Oberflache.

POLYCASA XT Platten weisen eine hervorragende Transparenz, eine gute Widerstandsfahigkeit gegen mechanische Beanspruchung
der Oberflache, sehr gute Witterungs- und Alterungsbestandigkeit und eine gute Farbbestandigkeit auf. Die Schlagzahvarianten
POLYCASA XT610, XT620, XT630 zeichnen sich aus durch besondere mechanische Eigenschaften und eine gute Schlagfestigkeit,
POLYCASA XT und die Schlagzahvarianten XT610, XT620, XT630 kdnnen in Kontakt mit Lebensmitteln verwendet werden, da alle
zurzeit geltenden europdischen Richtlinien fiir Lebensmittelkontakt erfiillt werden.

POLYCASA XT und XT schlagzéh Platten enthalten keine toxischen Substanzen oder Schwermetalle, die eine Gefahrdung fir Umwelt-
oder Gesundheit verursachen.

POLYCASA XT und die Schlagzdhvarianten sind toxikologisch unbedenkliche, wasserunlésliche Kunststoffe, die nicht als Gefahrstoff
gekennzeichnet werden missen.

POLYCASA XT und XT Schlagzah -Platten sind problemlos recyclebar.

3. ANWENDUNGEN

Bauelemente Werbung und Dekoration

= Lichtkuppeln = Buchstaben

=  Trennwdande = Displays

= Tir-und Torverglasungen = Werbeleuchten

= Dacheindeckungen = Werbeplakate

=  Fenster fur Caravans = Aufsteller

= Larmschutzwande =  Bilderverglasungen
Beleuchtung Andere Anwendungen

= Leuchtenabdeckungen = Behilter

=  Leuchttafeln = Mobel

=  Notleuchten =  Signalausriistungen

Solarien (UV-durchldssige Sondertype)
Technische Anwendungen

= Gehduse

= Maschinenabdeckungen

= Schutzverglasungen

4. FERTIGUNGS- UND BEARBEITUNGSTECHNIKEN

POLYCASA XT und XT schlagzah -Platten sind leicht zu bearbeiten.
Sie eignen sich fiir die Ublichen Bearbeitungstechniken, so z.B. Sdgen, Bohren, Polieren, usw. und sind zum Warmformen besonders
geeignet.

Detaillierte Informationen sind in dieser Technischen Information unter dem Punkt ,Anwendungsrichtlinien” enthalten.
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TECHNISCHE INFORMATION

POLYCASA XT

5. ERKLARUNGEN

5.1 KONTAKT MIT LEBENSMITTELN NACH EUROPAISCHEN RICHTLINIEN

POLYCASA XT und POLYCASA XT schlagzah Platten kdnnen in Kontakt mit Lebensmitteln verwendet werden.
Farblose POLYCASA XT und POLYCASA XT schlagzéh Platten werden aus Rohstoffen hergestellt, die den Anforderungen der EU-
Richtlinie 10/2011 entsprechen “Kunststoffe die in Kontakt mit Lebensmitteln kommen*.

Auf Anfrage ist eine detaillierte Konformitatserklarung bei unserem Kundenservice erhaltlich.

5.2 BRANDKLASSIFIZIERUNG NACH EUROPAISCHEN UND ANDEREN NORMEN

=  Europa
EN 13501-1 (ehemals DIN 4102-1) Euroclass E (ehemals Deutschland B2, Frankreich M4)
= Underwriters Laboratories UL94 HB

5.3 LARMSCHUTZ

POLYCASA XT Larmschutzwande und ihre Variationen sind geprift und zertifiziert nach den européischen Normen EN 1793 und EN
1794 und entsprechen der deutschen technischen Vorschrift ZTV Lsw 06. Sie erfiillen die Anforderungen an Schallddmmung,

Brandverhalten, Standfestigkeit unter Windlast und Steinwurfresistenz.

Priifzeugnisse kénnen beim Kundenservice angefordert werden.

5.4 QUALITATSMANAGEMENT

POLYCASA XT und XT Schlagzah -Tafeln werden hergestellt und gepriift nach dem zertifizierten Qualititsmanagementsystem in
Ubereinstimmung mit der DIN EN ISO 9001:2008.

5.5 GEWAHRLEISTUNG

POLYCASA XT und POLYCASA XT Schlagzah-Tafeln sind fiir den Einsatz im Freien geeignet.

POLYCASA gewahrleistet 10 Jahre Witterungsstabilitét fir flache transparente POLYCASA XT und POLYCASA XT Schlagzah —Platten
hinsichtlich Lichtdurchldssigkeit und mechanischer Eigenschaften.

Die Gewadbhrleistung tritt bei der Auslieferung der Platten an den Kunden in Kraft.

Die Gewdhrleistung ist nur giiltig fir flache Standard POLYCASA XT und POLYCASA XT Schlagzdh-Platten, die gemd den
Empfehlungen von POLYCASA behandelt, verarbeitet, installiert und gewartet wurden.

Platten, die korrosiven Materialien, Medien oder Umweltbedingungen ausgesetzt wurden, fallen nicht unter die Gewahrleistung.
Die genauen Gewahrleistungskriterien und -bedingungen nach -CISG- (United Nations Convention on Contracts for the

International Sale of Goods) sind beim Kundenservice erhaltlich.

5.6 PRODUKTSICHERHEIT

Datenblatter zur sicheren Handhabung fiir POLYCASA XT und POLYCASA XT Schlagzédh-Produkte sind auf Anfrage erhaltlich.
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TECHNISCHE INFORMATION

POLYCASA XT

6. TECHNISCHE DATEN

6.1 UBERSICHT DER KENNWERTE

ALLGEMEIN
Eigenschaft Methode Einheit POLYCASA POLYCASA POLYCASA POLYCASA
XT XT 630 XT 620 XT 610
Dichte I1SO 1183 g/cm3 1.19 1.17 1.16 1.15
Wasseraufnahme DINENISO 62 % 0.2 0.25 0.3 0.3
24h/23°C - 50x50x4mm? Methode 1
Kugeldruckharte 1SO 2039-1 MPa 235 155 135 100
Verformungstemperatur fiir Druckluft °C 140-160 130-150 130-150 130-150
Verformungstemperatur fiir Vakuum °C 160-190 140-170 140-170 140-170
Verarbeitungsschwindung % 0.5-0.8 0.6-0.9 0.6-0.9 0.6-0.9
MECHANISCH
Eigenschaft Methode Einheit POLYCASA POLYCASA POLYCASA POLYCASA
XT XT 630 XT 620 XT610
Zugfestigkeit ISO 527-2 MPa 70 55 50 40
ReiRdehnung ISO 527-2 % 4 15 25 35
Zug E-Modul 1SO 527-2 MPa 3200 2400 2100 1800
Biegefestigkeit 1SO 178 MPa 115 90 85 65
Biege E-Modul I1SO 178 MPa 3300 2400 2100 1800
Schlagzahigkeit Charpy ISO 179-1 kJ/m? 17 25 35 60
Kerbschlagzahigkeit Charpy ISO 179-1 kJ/m? 2 3 4 5
THERMISCH
Eigenschaft Methode Einheit POLYCASA POLYCASA POLYCASA POLYCASA
XT XT 630 XT 620 XT610
Vicat Erweichungstemperatur (B 50)* ISO 306 °C 105 104 102 98
Spezifische Warmekapazitat ISO 11357-4 J/gK 1.47 1.5 1.5 1.5
Thermischer DIN 53752 mm/m °C 0.07 0.09 0.10 0.11
Langenausdehnungskoeffizient o
Warmeleitfahigkeit DIN 52612 W/mK 0.18 0.18 0.18 0.18
Dauergebrauchstemperatur °C 70 65 65 65
Max. Temperatur kurzzeitig °C 920 85 80 75
Zersetzungstemperatur °C >280 >280 >280 >280
OPTISCH
Eigenschaft Methode Einheit POLYCASA POLYCASA POLYCASA POLYCASA
XT XT 630 XT 620 XT 610
Lichtdurchlassigkeit (3mm farblos) DIN 5036-3 / % 92 91 91 20
EN ISO 13468-2
Brechungsindex ISO 489 n° 1.492 1.492 1.492 1.492
ELEKTRISCH
Eigenschaft Methode Einheit POLYCASA POLYCASA POLYCASA POLYCASA
XT XT 630 XT 620 XT 610
Oberflachenwiderstand IEC 60093 Q 3x10" - 3x10'° - - -
Spez. Durchgangswiderstand IEC 60093 Qxm 1x10"3-5x10" - - -
Kriechstromfestigkeit IEC 60243-1 kV/mm 10 - - -
Durchschlagfestigkeit IEC 60243-1 kV/mm 30 30 30 30
Dielektrischer Verlustfaktor 50 Hz DIN 53483-2 0.06 - - -
Dielektrischer Verlustfaktor 1 KHz DIN 53483-2 0.04 - - -
Dielektrischer Verlustfaktor 1 MHz DIN 53483-2 0.02 0.03 0.03 0.03
Dielektrizitatszahl 50 Hz DIN 53483-2 2.7 - - -
Dielektrizitatszahl 1 KHz DIN 53483-2 3.1 - - -
Dielektrizitatszahl TMHz DIN 53483-2 2.7 29 29 29
*Vorbehandlung 16h bei 80°C
Hinweis: Bei diesen technischen Angaben handelt es sich um typische Richtwerte. Die tatsdchlichen

Messwerte unterliegen geringfiigigen produktionsbedingten Schwankungen.
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TECHNISCHE INFORMATION

POLYCASA XT

6.2 CHEMISCHE BESTANDIGKEIT

=

POLYCASA XT und POLYCASA XT schlagzdh Platten sind - bei Raumtemperatur- bestdndig gegen gesattigte Kohlenwasserstoffe,

aromatenfreie Vergaserkraftstoffe und Mineraléle, pflanzliche und tierische Fette und Ole, wissrige Salzlésungen, verdiinnte

Sauren und Laugen.

Aromatische

Kohlenwasserstoffe

Chlorkohlenwasserstoffe,

POLYCASA XT und POLYCASA XT schlagzah Platten an.

Chemische Bestindigkeit bei 20°C, spannungsfrei

Ester,

Ether und

Ketone greifen

Aceton Ethylacetat Petrolether +

Ammoniak Glyzerin Phosphorsdure 10%  +

Amylalkohol Heizol Salpetersdure 10% +

Benzin, frei von Aromaten Hexan Salzsdure 10% +
Benzol Isopropanol Salzsdure konz. 35% +

Borsaure Kaffee Schwefelsaure 10%  +

Butanol Kalilauge Speiseessig  +
Chlorkohlenwasserstoffe Ketone Stearinsdure  +
Chloroform Methylenchlorid Tee +

Chloriertes Wasser/Luft Milchsaure 10% Terpentin  +
Dibutylphthalat Mineraldl Toluol -
Dioctylphthalat Natriumcarbonat Verdlnner -

Eisessig Natronlauge Wachs +

Essigessenz Nitrolack Wasserstoffperoxid o

Essigsaure verdiinnt Oxalsaure Weinsaure +
Ethanol Paraffin Xylol -

+  bestdndig
o  bedingt bestdndig
- unbestandig
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TECHNISCHE INFORMATION

POLYCASA XT

6.3 PRODUKTANGEBOT POLYCASA XT

POLYCASA XT -Platten sind auf beiden Seiten mit einer PE-Schutzfolie kaschiert, mit Ausnahme der strukturierten Platten, die nur

auf der glatten Seite kaschiert sind.

= POLYCASA XT Dicken
Von 1.5 mm bis 25 mm
Standarddicken fiir flache transparente Platten: 1.5-2-3-4-5-6-8-10-12-15-20-25mm

=  POLYCASA XT Breiten, bei geradem On-Line-Schnitt
Max. 2050 mm

=  POLYCASA XT Langen bei geradem On-Line-Schnitt

Minimale Ldnge 1000/1250 mm (abhédngig von Extrusionslinie)
Standardlange 3050 mm
GroBere Langen gegebenenfalls auf Anfrage erhaltlich

=  POLYCASA XT Dickentoleranzen
1.5 mm bis <3mm + 10%

>3 mm bis 25 mm *5%

= POLYCASA XT Ldangen- und Breitentoleranzen bei geradem On-Line-Schnitt
Bei = 1000 mm -0/40.3% (3 mm per 1000 mm)

=  POLYCASA XT Format - Zuschnitt - Toleranzen

Fir Lange oder Breite

bis 1000mm -0/+1,0mm
von 1001 bis 1500mm -0/+1,5mm
von 1501 bis 2000mm -0/+2mm

=  POLYCASA XT Mindestproduktionsmengen
Besondere Dicke  3.000 kg/5.000 kg/12.000 kg (abhédngig von Extrusionslinie)
Besondere Struktur5.000 kg
Besondere Farbe 10.000 kg

Andere Dicken, Abmessungen und Toleranzen sind auf Anfrage erhdltlich.

Unsere standig auf Lager vorhandenen Standardprodukte sind in unserer Produktiibersicht-Broschiire einzusehen.
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POLYCASA XT

6.4 SPEZIALPRODUKTE

POLYCASA XT LSW (Larmschutzwéande) 15 mm - 18mm - 20 mm

POLYCASA XT LSW ist ein Schall absorbierendes Material flir Lirmschutzeinrichtungen an Verkehrswegen, welches
lichtdurchlassig ist und den optischen Freiraum nicht einengt, d.h. es lasst eine ungehinderte Ansicht der Umgebung
zu.

POLYCASA XT Larmschutzwénde Ubertreffen das geforderte MindestschallddmmmaR nach ZTV-Lsw06 und EN 1793.
Mechanische Stabilitat, Witterungsbestandigkeit und Feuerresistenz sind ebenfalls kennzeichnende Eigenschaften
von POLYCASA XT LSW. Prifzertifikate nach EN 1793/ 1794 und Beurteilungen nach ZTV-Lsw06 kdnnen im Bedarfsfall
Uber den Kundenservice angefordert werden. POLYCASA XT LSW ist mit einer speziellen Schutzfolie ausgeristet.
Detaillierte Angaben hierzu konnen dem technischen Datenblatt POLYCASA XT LSW entnommen werden, welches

beim Kundenservice angefordert werden kann.

UV-Durchlassigkeit
POLYCASAXTUVT XT und XT UVT 4mm
‘&Q
POLYCASA XT UVT eignet sich hervorragend fir ® K
Solarien und Sonnenbanke. <® // /
c i
Es ist durchléssig fur UVA- und UVB -Strahlung, 2 & / — XT4mm /
. . . . s L E s / —XTUVT4mm|
bei gleichzeitig guter Widerstandsfahigkeit @ &
. ) g / /
gegen diese polymerzerstérenden Strahlungen. » / /
Eine entsprechende Produktbeschreibung und ”: / //
Gewadbhrleistungserklarung ist beim technischen % % % % % % % % % % % % % % B T % % T %
Kundenservice zu erhalten. Wellenlénge nm
POLYCASA XT Soft Tone

POLYCASA XT Soft Tone kombiniert die guten Eigenschaften von Standard POLYCASA XT mit einer ein- oder
beidseitigen satinierten Oberflache. Diese Oberflaichenmattierung verhindert Lichtreflexionen und bringt z. Bsp.
hinterlegte oder hinterdruckte Bilder gut zur Geltung. Die, im Vergleich zu POLYCASA XT, relativ unempfindliche,
pflegeleichte Oberfliche, lasst ein breitgefaichertes Anwendungsspektrum (z. Bsp. Balkonverglasung,
Mébelverglasung, Trennwande, Lichtwerbung) zu. Ausfiihrliche Informationen sind auf Anfrage erhaltlich.

POLYCASA XT Soft Tone ist mit einer speziellen Schutzfolie ausgeriistet. Detaillierte Angaben hierzu kdnnen dem
technischen Datenblatt POLYCASA XT Soft Tone entnommen werden, welches beim Kundenservice angefordert

werden kann.
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POLYCASA XT
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POLYCASA XT SBW Soft Tone

Die POLYCASA XT SBW Soft Tone Sound Barrier Wall Variation ist eine Spezialeinstellung des Standard
Larmschutzwandmaterials POLYCASA XT SBW mit beidseitig mattierter Oberflache. Der Oberflacheneffekt wird durch
eine beidseitige coextrudierte Spezialbeschichtung erzielt.

Bedingt durch die besonderen Eigenschaften bieten POLYCASA XT SBW soft tone Platten einen grof3en Bereich
kreativer Anwendungsmdoglichkeiten in Bau — und industrieller Verglasung, Uberall dort wo Larmschutz und
Transparenz gefordert werden.

POLYCASA XT Sound Barrier Wall Systeme, ausgeriistet mit POLYCASA XT SBW soft tone Platten sind sehr gut
geeignet um Larmbeldstigungen zu reduzieren. Im Vergleich zu Standard POLYCASA XT SBW Material ist POLYCASA
XT SBW soft tone hervorragend geeignet fir Anwendungen, bei denen Spiegeleffekte vermieden und die

Lichtstreuung intensiviert werden soll.

Die sonstigen Eigenschaften entsprechen weitestgehend der bekannten Qualitat von POLYCASA XT

Larmschutzwanden.

POLYCASA XT SBW Flysafe
POLYCASA XT LSW Flysafe ist eine Variation der handelsiblichen bekannten POLYCASA XT LSW Larmschutzwand
mit Schutzwirkung gegen Vogelschlag. Diese Variation ist mit einer fiir Vogel, gut sichtbaren Oberflaichenausriistung
versehen. Mit POLYCASA XT Larmschutzwand Platten ausgeriistete Larmschutzwandsysteme werden durch die
hervorragende Transparenz von anfliegenden Végeln nicht als Hindernis wahrgenommen. Deshalb wurde POLYCASA
XT LSW Flysafe als Variation der bekannten XT LSW Larmschutzwand Platte in
unser Lieferprogrammaufgenommen.

Larmschutzwandsysteme ausgeriistet mit POLYCASA XT LSW Flysafe Platten
sind ebenfalls hervorragend geeignet um Larmbeladstigungen zu reduzieren,
wirken jedoch abschreckend auf anfliegende Vogel durch die speziellen
Markierungen einer einseitig laminierten Folie.

Die Folie gewahrt weiterhin gute Durchsicht und Transparenz fiir das

menschliche Auge, gleichzeitig wirken die Markierungen als Hindernis fir
Vogel.

POLYCASA XT LSW Flysafe Platten eignen sich ausgezeichnet fiir Anwendungen, bei denen Larmschutz, gute
Durchsicht und Transparenz gefordert sind, bei gleichzeitigem Schutz gegen Vogelschlag. Ein technisches Datenblatt

kann vom Kundenservice angefordert werden.
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POLYCASA XT

7.0 ANWENDUNGSRICHTLINIEN

7.1 EINLEITUNG

Die Herstellung von Artikeln aus POLYCASA XT Platten erfordert teilweise sekunddre Be- und Verarbeitungsvorgange, wie Ségen,
Bohren, Biegen, Verformen, Dekorieren und Montieren.

Die folgenden Anwendungsrichtlinien bieten eine Ubersicht (iber die Verarbeitungsméglichkeiten unter Beriicksichtigung der
Eigenschaften und Merkmale von POLYCASA XT Platten.

7.2 LAGERUNG UND HANDHABUNG

Grundsatzlich sollten POLYCASA XT Kunststofftafeln nicht im Freien und ohne extreme Witterungs- und Temperaturdnderungen in
der Originalverpackung gelagert werden.

Bei Lagerung der Platten unter unsachgemafBen Bedingungen (Temperatur- und Feuchtigkeitsschwankungen), kann selbst bei
Stapellagerung eine Verformung der urspriinglich planen Platten auftreten.

Die Tafeln sind an Ober- und Unterseite mit einer Polyethylenfolie gegen Verschmutzung und mechanische Beanspruchung
geschiitzt. Es wird empfohlen, diese Schutzfolie bis zur endgiiltigen Verarbeitung auf der Platte zu belassen.

Die Standard PE-Schutzfolie (klebstofffrei) hat eine beschrankte Witterungs- und Temperaturbestiandigkeit, daher ist ihre
Haltbarkeit und Funktionalitat zeitlich begrenzt:

Bei Auf3enlagerung unter Witterungseinfliissen sollte die Folie spatestens 4 Wochen nach deren Aufbringung entfernt werden, da
nach dieser Zeit die Gefahr besteht, dass die PE-Folie versprodet und sich nicht mehr sachgemafl und ohne Beschadigung der
Tafeloberflache entfernen lasst.

Bei Innenlagerung der Platten unter sachgemafBen und konstanten Lagerbedingungen wird empfohlen, die PE-Folie spétestens 6

Monate nach deren Aufbringung zu entfernen.

Die Sonderprodukte POLYCASA XT LSW, POLYCASA XT LSW soft tone und POLYCASA XT soft tone sind mit speziellen Schutzfolien
ausgeristet. Hinweise zu Lagerfahigkeit und Verarbeitungseigenschaften kénnen den jeweiligen Datenblattern entnommen
werden. Diese kdnnen beim Kundenservice angefordert werden.

POLYCASA XT Standardprodukte kdnnen auf Wunsch mit Selbstklebefolien geschiitzt werden. Es ist jedoch zu beriicksichtigen,
dass, abhdngig von den Lagerbedingungen, die Gefahr besteht, dass die Folie schwierig zu entfernen ist und das Kleberriickstdnde
auf der Plattenoberflache verbleiben. Eine bestimmte Lagerzeit kann von POLYCASA PLASTICS nicht empfohlen werden.

Die Durchfiihrung von eigenen Praxistests wird angeraten. POLYCASA Ubernimmt keine Verantwortung fiir Probleme, die auf

Grund von Selbstklebefolien aufgetreten sind.

POLYCASA XT-Platten nehmen je nach Lagerungs- und Umgebungsbedingungen Feuchtigkeit auf. Wahrend die Wasseraufnahme
keinen signifikanten Einfluss auf die physikalischen Eigenschaften der Platten hat, so kann sie sich jedoch stérend bei der
Weiterverarbeitung unter héheren Temperaturen bemerkbar machen. Dies kann abhdngig von der weiteren Verarbeitung eine

Vortrocknung erforderlich machen (siehe 7.3.2 Trocknen).

Unterschiede in der Oberflichentemperatur oder im Feuchtegehalt zwischen Ober- und Unterseite von POLYCASA XT-Platten oder
zwischen unterschiedlichen Bereichen innerhalb einer Platte kdnnen ungleichméaBige Dimensionsdanderungen bewirken. Dies kann
bereits nach kurzer Zeit zu einer ungewiinschten Plattenverformung (Welligkeit/Woélbung) fiihren. Es wird daher grundsétzlich
empfohlen, POLYCASA XT-Platten unter gleichmaBigen Temperatur- und Feuchtigkeitsbedingungen auf einer planen Unterlage zu

lagern.
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POLYCASA XT

7.3 MATERIALVORBEREITUNG

7.3.1 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 fiihren kénnen.

Zum Reinigen und Pflegen geniigt 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 fiihrt zu Kratzern in der Oberflache.

Bei stark fettigen oder 6lverschmutzten Flachen kann mit aromatenfreiem Benzin oder Petrolether gereinigt werden.
Weitere Chemikalien die zum Reinigen von POLYCASA XT verwendet werden kdnnen:

verdiinnte Sduren wie Zitronensaure, Salzsaure, Schwefelsaure

verdiinnte Natronlauge und Kalilauge

Speiseessig

Terpentinersatz, Neutralseife, Haushaltsspulmittel

7.3.2 TROCKNEN

POLYCASA XT nimmt, wie die meisten Kunststoffe, bei der Lagerung Feuchtigkeit auf.

Die Verarbeitung bei héheren Temperaturen 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, tber 24h bei 80°C (POLYCASA XT) und Uber 24h bei 75°C (POLYCASA XT Schlagzédhtypen) aus.
Um gute Trocknungsergebnisse zu erzielen, muss gewdbhrleistet sein, dass die Luft zwischen den von ihrer Schutzfolie befreiten

Platten, zirkulieren kann.

Um ein erneutes Einbringen von Feuchte und Spannungen in POLYCASA XT Platten zu vermeiden, sollten die Platten nach dem
Trocknungsvorgang méglichst langsam auf Raumtemperatur heruntergekiihlt werden. Die Abklhlgeschwindigkeit sollte daher

kleiner 15°C°/h betragen, die maximale Ofenentnahmetemperatur sollte <60°C sein.

Beim Warmabkanten kann in den meisten Fallen auf ein Vortrocknen verzichtet werden. Auch beim Thermoformen ist im
Allgemeinen -werkstoffgerechter Lagerung und unbeschédigter Schutzfolie vorausgesetzt- das Vortrocknen von POLYCASA XT
nicht unbedingt erforderlich. Aus wirtschaftlicher Sicht ist es sinnvoll, die Trocknungswarme zu nutzen und das Umformen dem

Trocknen unmittelbar folgen zu lassen.

Es werden Vorversuche empfohlen.
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7.3.3 MASSLICHE ANDERUNGEN

Verfahrensbedingt kénnen bei POLYCASA XT Platten Materialorientierungen eingefroren sein. Dadurch dndern sich beim
erstmaligen freien Erwdrmen die MaBe des Zuschnittes. Diese MaBdnderung, genannt Schrumpf, muss beim Zuschnitt
berticksichtigt werden. Der Plattenschrumpf ist in den meisten Féllen in Extrusionsrichtung hoher als senkrecht zur
Extrusionsrichtung und bei diinnen Platten ausgepragter als bei dicken Platten.

Beim Erwdrmen des Materials in einem geeigneten Spannrahmen zeigt sich kein Materialschrumpf.

Da die Hohe des Schrumpfes vom Orientierungsgrad, der Erwarmungstemperatur und der Dauer der Erwdarmung abhangt, werden
Vorversuche empfohlen. Die Schrumpfwerte fiir POLYCASA XT betragen gemaf3 1ISO 7823-2:

Plattendicke Schrumpf
von 1,50 mm bis <2 mm <15%
von 2,00 mm bis <3 mm <12%
von 3,00 mm bis 25 mm <7%

Sondereinstellungen auf Anfrage.

7.3.4 THERMISCHE LANGENANDERUNG

Bei Temperaturanderung erfahrt POLYCASA XT wie alle Materialien eine Ldngendnderung. Die Langenanderung ist bei

Kunststoffen im Allgemeinen groBer als bei Metallen und daher beim Verlegen von POLYCASA XT -Platten zu berlicksichtigen.

POLYCASA XT Platten weisen folgende thermischen Langenausdehnungskoeffizienten nach DIN 53752 auf:

Material o [mm/m °C]
POLYCASA XT 0,07
POLYCASA XT 630 0,09
POLYCASA XT 620 0,10
POLYCASA XT 610 0,11

Wird das Dehnungsspiel beim Verlegen von POLYCASA XT Platten nicht ausreichend beriicksichtigt, kann es zu Beschadigungen

wahrend des Materialeinsatzes kommen. Nahere technische Hinweise sind im Kapitel ,7.8 Verglasung" zu finden.

7.3.5 DIMENSIONSANDERUNG AUFGRUND DES FEUCHTEGEHALTES

POLYCASA XT Platten nehmen wahrend der Lagerung und Anwendung Feuchte auf und kénnen diese auch wieder abgeben.
Neben der thermisch bedingten Dimensionsdanderung von POLYCASA XT-Platten, kann der Feuchtegehalt der Platten eine
zusatzliche Dimensionsdanderung bewirken. Dies muss bei der Festlegung des erforderlichen Dehnungsspiels berticksichtigt

werden.

Feuchtigkeitsunterschiede und —wechsel zwischen Innen- und AuBenseite einer Verglasung aus POLYCASA XT (z. Bsp. bei
Schwimmbadverglasungen, Terrarien, Gewachshdusern, Wintergarten, Mehrfachverglasungen) kénnen unterschiedliche
Dehnungen der zwei Oberflachen bewirken. Diese Dehnungsunterschiede kdnnen eine Wélbung der Platten verursachen. Dieser
Effekt kann durch Verwendung von Platten mit groBerer Wandstarke (Erhhung der Eigenstabilitat) oder durch geeignete

konstruktive MalBnahmen vermieden werden. Es werden Vorversuche empfohlen.
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7.3.6 PLANLAGE

Extrudierte POLYCASA XT Tafeln kénnen 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 <3mm

7.4 OBERFLACHENBEHANDLUNG

7.4.1 BEDRUCKEN

Siebdrucken ist das bekannteste Verfahren, dass zum Dekorieren von POLYCASA XT verwendet wird. Das Verfahren erlaubt eine

detailreiche Darstellung  komplizierter ~Motive. Zur

Herstellung dreidimensionaler bedruckter Formteile ist es

maoglich bedruckte Platten anschlieBend zu verformen. Die

wahrend der Verformung stattfindende Verstreckung des

Druckbildes muss bei der Erstellung des Druckbildes

berticksichtigt werden. In diesem Falle spricht man von

Zerrdruck. Zum Thermoformen bedruckter Platten sollten

POLYCASA XT

Heizsysteme verwendet werden, die eine gleichmaBige
Temperierung der Plattenoberfldche 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 POLYCASA XT zu vermeiden, diirfen nur acrylglasvertragliche Farben
verwendet werden. Die Lacksysteme sind auf den jeweiligen Anwendungsfall abgestimmt. Lieferanten zu geeigneten
Lacksystemen kdnnen bei der anwendungstechnischen Abteilung erfragt werden.

Eine weitere Moglichkeit ist das Spritzlackieren. Zum Herstellen mehrfarbiger Werkstlicke muss mit Schablonen oder Abdecklacken
gearbeitet werden.

Auch hier ist die Vertraglichkeit des Lackes mit dem Acrylglas zu beriicksichtigen.

7.4.2 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 POLYCASA XT
verursachen.

Wegen ausdiffundierender Feuchtigkeit kdnnen stellenweise Ablésungen der Selbstklebefolien hervorrufen werden. Um dies zu
vermeiden sollte POLYCASA XT Uber Nacht bei 70 bis 80°C vorgetrocknet werden. Verunreinigungen, wie Staubpartikel, kdnnen
ebenfalls zu partiellen Ablésungen fiihren, die das optische Erscheinungsbild der Kaschierung beeintrachtigen.

Lieferanten zu geeigneten Selbstklebefolien kdnnen bei der anwendungstechnischen Abteilung erfragt werden.
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7.5 SPANENDE BEARBEITUNG

7.5.1 ALLGEMEINE EMPFEHLUNGEN

POLYCASA XT -Platten kénnen mit den meisten Werkzeugen bearbeitet werden, die fiir die Bearbeitung von Metall verwendet
werden.

Die Schnittgeschwindigkeit und der Vorschub sind so zu wahlen, dass das Material nicht schmilzt. Um ein Schmieren des Materials
zu vermeiden, sollte beim Spanungsvorgang mdglichst wenig Warme entstehen. Ein gut gescharftes Werkzeug, mit den fir
POLYCASA XT erforderlichen Werkzeugwinkeln, ist eine Grundvoraussetzung.

Durch Kiihlung des Werkzeuges, die bei POLYCASA XT ausschlieBlich durch Wasser oder acrylglasvertragliche Bohremulsionen
erfolgen darf, kann auerdem Warme abgefiihrt werden. Die Kiihlung reduziert die 6rtliche Erwdrmung der Bearbeitungsstelle und

die daraus entstehenden Nachbearbeitungsspannungen.

7.5.2 SAGEN

POLYCASA XT lasst sich gut mit Kreis-, Band- und Stichsdagen bearbeiten. Empfehlenswert sind neue bzw. gut gescharfte
Werkzeuge. Beim Kreissdgen haben sich Werkzeuge mit Hartmetall bestlickten Schneiden besonders bewadhrt. Bei sehr hoher
Schnittgeschwindigkeit bzw. schneller Schnittfolge sollte man das Sageblatt mit Wasser

oder einer geeigneten Kihl-Emulsion kihlen.

T

Bandsdgen werden hdufig zum Besdumen von Formteilen verwendet. Das Schnittbild ist

wegen der leicht geschrankten Sdgeblatter etwas rau.

Aussparungen kénnen mit Stichsdgen ausgearbeitet werden. Die Schnittkante fallt oft
grob aus. Es sollten nur Sdgeblatter verwendet werden, die fiir die Bearbeitung von
Acrylglas geeignet sind. Beim Arbeiten mit Stichsdgen muss der Sdgeschuh fest aufgedriickt und mit hoher Schnittgeschwindigkeit
gearbeitet werden. Der Pendelhub sollte insbesondere bei diinnen Platten ausgeschaltet werden.

Die Platten sind fest zu fixieren, um ein Flattern oder Vibrieren zu vermeiden.

Tabelle 1

Empfehlungen zum Sagen
Verarbeitung mit Bandsidge Kreissdage Stichsage
Band-/Kreissdge
Freiwinkel a 30-40° 15-20°

Handelslibliche

Spanwinkely 0-8 0-5° Sagebltter, die fir
Schnlttgeschwmdlgkelt 1000-3000m/min. 3000 m/min. Acrylglas geeignet sind
Zahnteilung t 3-8 mm 10-20 mm
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7.5.3 BOHREN

Bohren ist mit handelsiiblichen Spiralbohrern, wie sie fiir Metall im Einsatz sind, méglich. Gegebenenfalls empfiehlt sich ein
Umschleifen der Spitze des Bohrers auf etwa 60° bis 90°. Beste Bohrleistung wird bei einer Schnittgeschwindigkeit von 25-80
m/min. und einem Vorschub von 0.1-0.2 mm/U erreicht.

Wird der Vorschub zu grof3 gewahlt, kann es zum Sprédbruch des Materials kommen. Bei zu kleinem Vorschub und hoher
Schnittgeschwindigkeit Giberhitzt das Material. Die Wandung der Bohrung bekommt eine raue Oberflache. Ab einer Materialdicke

von mehr als 5 mm sollte mit acrylglasvertraglicher Bohremulsion oder Bohrdl gekiihlt bzw. geschmiert werden.

Mit acrylglasvertraglichen Schneiddlen erhdlt man blanke Wandungen. Besonders bei tiefen
Bohrungen verhindert hiufiges Liiften des Bohrers eine 6rtliche Uberhitzung. Beim Bohren
dinner Platten ist es vorteilhaft, sie mit einer festen, planen Unterlage zusammen zu spannen,

um das ,Ausmuscheln" oder ,Ausbrechen" der unteren Lochkante zu vermeiden.

Bohren von POLYCASA XT

Freiwinkel o 3-8°
Drallwinkel 8 12-16°
Spitzewinkel € 60-90°
Spanwinkel y 0-4°
Schnittgeschw. (m/min) 25-80

7.5.4 GEWINDESCHNEIDEN

Zum Schneiden von Gewinden in POLYCASA XT kommen handelsiibliche Gewindebohrer zum Einsatz. Werkzeuge, die Gewinde
mit leicht gerundetem Kerndurchmesser erzeugen, sind fiir POLYCASA XT besonders gut geeignet. Die Kernbohrung sollte 0,1mm
groBer ausgefiihrt werden als fiir Stahl Gblich. Beim Gewindeschneiden sollte das Werkzeug ofter gelliftet werden, um die

Schneidspane zu entfernen. Es dirfen nur acrylglasvertragliche Kiihlschmierstoffe verwendet werden.

Beim spateren Verschrauben ist darauf zu achten, dass die verwendeten Metallschrauben von ihrem Olfilm befreit wurden oder mit
einem acrylglasvertraglichen Ol korrosionsgeschiitzt werden. Grundsitzlich besteht bei extrudiertem Acrylglas eine héhere
Bruchgefahr durch Kerbwirkung als bei gegossenem Acrylglas. Haufig zu l6sende Gewinde sollten mit Gewindeeinsdtzen

ausgestattet werden. Verschraubungen mit Durchgangslochern, Klemmen oder Verkleben sind vorzuziehen.

7.5.5 FRASEN

Zum Frasen von POLYCASA XT kommen Universal-, Kopier-, Tisch- und Handfrasen zum Einsatz. Die Schnittgeschwindigkeit kann
bis zu 4500 m/min betragen.

Bei kleinen Werkzeugdurchmessern sollten ein- oder zweischneidige Fingerfraser eingesetzt werden. Sie ermdglichen durch lhre
gute Spanabfiihrung eine hohe Schnittgeschwindigkeit und erzeugen ein gutes Frasbild. Bei einschneidigen Frasern muss das
Spannfutter sorgfaltig ausgewuchtet werden, um Markierungen am Bauteil zu vermeiden.

Beim Frasen von POLYCASA XT mit ein- oder zweischneidigen Schaftfrasern ist, wegen der geringeren Warmeentwicklung als bei

vielschneidigen Frasern, eine Kiihlung oftmals nicht notwendig.
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7.5.6 LASERCUTTING
POLYCASA XT Tafeln lassen sich gut mit CO>- Lasern schneiden.

Es lassen sich glianzende Schnittkanten erreichen, die je nach Sorte, Dicke und Einfarbung unterschiedlich ausfallen. Die
Laserleistung sollte 300 bis 1000W betragen. Eine Spilung mit inertem Gas und eine Absaugung der Monomerdampfe mussen
gewabhrleistet sein. Vorversuche sind notwendig, um eine dem Einzelfall angepasste Einstellung zu finden.

Mit zunehmender Materialstarke ergeben sich schrage Schnittkanten, die nicht senkrecht zur Tafeloberfliche stehen. Mit einem
Neodym-YAG-Laser lassen sich hervorragend Gravuren an eingefarbtem POLYCASA XT ausfihren. Die hohen
Temperaturbelastungen des Materials im Bereich der Schnittkante bewirken Spannungen, de beim Kontakt mit korrosiven Medien
(z.B. beim Verkleben) zu Spannungsrissen fiihren konnen. Tempern der Bauteile verhindert eine Rissbildung durch
Spannungsabbau bei Temperaturen von 80°C. (siehe 7.7.3 Tempern)

Die Schnittkante von schlagzéhem POLYCASA XT erreicht beim Schneiden mit dem Laser nicht die Brillanz wie POLYCASA XT. Die
Schnittkante ist etwas klebrig.

7.5.7 WASSERSTRAHLSCHNEIDEN

Wie auch beim Laserschneiden ist die mdgliche Schnittgeschwindigkeit von der zu schneidenden Materialdicke und der
gewlinschten Schnittqualitdt abhangig. Im Gegensatz zum Laserschneiden, ergibt sich beim Wasserstrahlschneiden eine matte
Schnittkante, die sandgestrahlt aussieht. Beim Wasserstrahlschneiden treten keine thermischen Spannungen im Material auf.
POLYCASA XT 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 fiihrt eine Vorschubgeschwindigkeit von

400 bis 800 mm/min zu einer guten Schnittqualitat.

7.5.8 POLIEREN

Beim Polieren von Hand ist dem Poliervorgang ein Schleifvorgang vorzuschalten. Fir das Schleifen von Hand empfiehlt sich
Schleifpapier der Kérnung 80-600. Dabei ist in mehreren Schleifgdngen von grob bis fein zu arbeiten.

Beim maschinellen Schleifen sind Bandschleifmaschinen mit einer Bandgeschwindigkeit von 5-10 m/s zu verwenden. Hohe
Temperaturen der Materialoberfladche werden vermieden, indem das Werkstiick unter Bewegung nur leicht angedriickt wird.

Das Polieren erfolgt mit Polierscheiben aus Stoff/Fell- oder mit Filzbdandern. In Verbindung mit einem geeigneten Polierwachs
werden gute Ergebnisse erzielt.

Eine weitere Moglichkeit ist das Polierfrasen mit Diamantwerkzeugen. Die
Qualitat der Oberflache ist so gut, dass sie nicht weiter bearbeitet werden
muss. Das Polierfraisen fihrt in einem Arbeitsschritt, ohne

Vorschleifvorgang, zu einem exzellenten Polierergebnis. Bei dieser Technik

POLYCASA XT treten kaum inneren Spannungen auf und das, bei den anderen Verfahren

notwendige Tempern, kann gegebenenfalls entfallen.

Beim Flammpolieren von POLYCASA XT entféllt das Schleifen als zusétzlicher Arbeitsgang. Die zu polierenden Kanten miissen frei
von anhaftenden Sdgespanen und fettfrei sein. Sdge- und Frasriefen sind auch nach der Politur noch zu erkennen. Eine optische
Verbesserung erzielt man durch Abziehen der Sdagekante mit einer Ziehklinge vor der Flammpolitur. Eingefarbtes Material neigt,
durch die Pigmente, zu matten Kanten. Wegen der értlichen Uberhitzung und den daraus resultierenden Spannungen ist das
Flammpolieren bei dickeren Proben nicht geeignet. Tempern ist bei einem anschlieBenden Kontakt mit korrosiven Medien wie mit

Losungsmitteln, Klebstoffen oder ungeeigneten Reinigungsmitteln unabdingbar.
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7.6 FUGEN

7.6.1 KLEBEN

Vor dem Kleben sind die Fligeflachen zu reinigen. Die Reinigung erfolgt mit warmem Wasser, dem evtl. etwas Spuilmittel zugesetzt
ist. Zum Trocknen eignet sich ein saugfahiges und fusselfreies Tuch (z.B. Handschuhstoff). Bei stark fettigen oder 6lverschmutzten
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 fiir Bauteile die spanend bearbeitet oder gelasert

wurden.

Losungsmittelklebstoffe eignen sich besonders flir schmale und plane Klebflachen. Sie sind
nicht fugenfiillend. Eine Blasenbildung beim Verkleben von Sdgekanten lasst sich durch
Abziehen der Sdgekanten mit der Ziehklinge mindern.

Beim Arbeiten mit der Tauchmethode wird die zu verklebende Kante in
Losungsmittelklebstoff bzw. Losungsmittel getaucht, welches ca. Tmm hoch auf eine Glas-

oder PE-Platte aufgetragen wird. Die Teile werden im Anschluss gefligt. Bei der

Kapillarmethode werden die Teile ohne Klebstoff gefligt und fixiert. B
POLYCASA XT

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.
Fldchenverklebungen sind méglich. Die Klebenaht ist durch Anschréagen vorzubereiten.
Bei Verklebungen im StumpfstoR kann dies entfallen. Die angrenzende Plattenflache ist

durch klebstoffvertrdagliches Klebeband abzudecken. Der Klebstoff muss im

POLYCASA XT

vorgeschriebenen Mischungsverhéltnis des Klebstoffherstellers angeriihrt werden. Das

Entfernen von Luftblasen ist in Vakuum maglich. Der Klebstoff ist blasenfrei mit einem
Nebehge PE-Fldschchen oder einer Einwegspritze aufzutragen. Dabei ist immer mit
Klebstoffiiberschuss zu arbeiten, weil der Polymerisationsklebstoff einen

Volumenschwund bei der Aushartung erfahrt.

Silikone werden oftmals beim Abdichten von Verglasungen verwendet. Dazu sind ausschlie8lich acrylglasvertragliche Silikone zu
verwenden. Die meisten ,Standardsilikone", wie sie in Baumarkten erhaltlich sind, scheiden beim Aushdrten Substanzen ab, die zu

Spannungsrissen am verklebten Bauteil fihren. Unsere anwendungstechnische Abteilung nennt lhnen gerne geeignete Produkte.
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7.6.2 SCHWEISSEN

Das héufigste verwendete Schweillverfahren fiir POLYCASA XT ist das Heigas - Schweilen. Durch die starke Erwdarmung der

Schweif3zone und die kilhlen benachbarten Plattenbereiche kommt es nach der Abkiihlung zu Zugspannungen. Diese missen

durch Tempern abgebaut werden, wenn sie unter dem Einfluss korrosiver Mittel zu Spannungsrissen fiihren kdnnen. Als

Zusatzwerkstoff dienen quadratische Plattenstreifen aus POLYCASA XT oder Rundstdbe bzw. Plattenstreifen aus PVC-Hart.

Die SchweilRgastemperatur sollte 280 bis 350°C betragen.

Weitere Angaben

Schwei3druck bei 3mm Stab:

Schwei3geschwindigkeit:

Abstand Diise SchweiBstelle:

Luftmenge:

LM‘

20 Newton
150 bis 250 mm/min
10 bis 20 mm

etwa 25 Liter/min

Der Dusendurchmesser soll etwa dem Schweif3drahtdurchmesser entsprechen.

P{:LYCASA
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7.7 UMFORMEN

Zur Beachtung

Vor dem Thermoformen und Warmabkanten von POLYCASA XT empfehlen wir die Schutzfolie zu entfernen. Da das Verhalten der
Folie von den Verfahrensbedingungen, wie Verstreckungsverhaltnis und erforderliche Temperaturen abhangt, ist bei einfachen
Formteilen das Umformen von POLYCASA XT mit Schutzfolie méglich. Das Verhalten der Folie im Einzelfall ist durch Vorversuche zu

ermitteln.

7.7.1 WARMABKANTEN

Zum Abkanten von POLYCASA XT werden die Platten linienférmig erwdrmt, anschlieBend gebogen und so lange fixiert bis die
Formteile erkaltet sind.

Die linienformige Erwarmung wird durch Glihdrahte bzw. Heizstabe Kohiung/
Te_mpe%erung___
durchgefiihrt. Die Aufheizzeit ist abhdngig von der verwendeten o

Heizdraht

Apparatur und nimmt mit der Materialstarke stark zu. Das Abkanten
des Materials muss unter geringer Belastung mdoglich sein, um starke

POLYCASA XT

Spannungen im Material zu vermeiden.

Zum Vermeiden von Materialfalten und hohen Spannungen muss der

Biegeradius mindestens 2 mal so grof3 wie die Materialdicke sein. Optische Stérungen auf der Innenseite der Biegung lassen sich
durch méglichst groBRe Biegeradien und diinne Platten vermindern.

Die Erwarmungsbreite sollte mindestens 3 bis 5 mal so breit wie die Scheibendicke sein. Bei sehr kleinen Biegewinkeln genligt eine
Erwdrmungsbreite von 3 x Materialdicke. Eine zu schmale Erwdrmungszone fiihrt zu einer Uberdehnung und Reckung in der
Biegezone und damit zu optischer Beeintrachtigung. Grof3e Erwarmungsbreiten flihren zu grof3en Biegeradien.

Wegen des Riickstellverhaltens ist die genaue Winkelvorgabe durch Vorversuche zu ermitteln.

7.7.2 THERMOFORMEN

Beim Thermoformen wird das thermoplastische Halbzeug bei erhéhten Temperaturen zu dreidimensionalen Formteilen

umgeformt. Dazu wird das Plattenmaterial bis zum thermoelastischen Bereich erwdrmt und mit Hilfe eines Werkzeugs verformt.

Die Umformtemperatur bei Vakuumformung sollte 160 — 190°C betragen. Bei einer Werkzeugtemperatur von 85°C werden gute
Ergebnisse erzielt. Die Entllftungsbohrungen in Vakuum-Werkzeugen sollten einen Durchmesser von @ 0,8mm aufweisen. Zu
groBBe Durchmesser fiihren zu Abdriicken. Die Verarbeitungsschwindung von POLYCASA XT ist verfahrensabhédngig und betrdgt 0,5
- 0,8%.Zum Umformen von schlagzahem POLYCASA XT geniigen niedrigere Umformtemperaturen. Bei POLYCASA XT 610 genlgt
eine Umformtemperatur von 140 - 170°C. Die Verformungstemperaturen der abgestuften Schlagzédh-Varianten XT620 und XT630
sind zwischen POLYCASA XT610 und POLYCASA XT einzustufen. Ab ca. 80°C tritt eine deutliche Tribung von
POLYCASA XT610/620/630 auf, die sich beim Abkiihlen jedoch wieder zurlickbildet.

Sollten sich wahrend der Erwarmung von POLYCASA XT Blaschen bilden, ist das auf Feuchtigkeitsaufnahme wahrend der Lagerung
zurlickzufiihren. In diesen Fallen sind die Platten vorzutrocknen. Im Allgemeinen geniigt eine Trocknung Uber Nacht bei einer

Trocknungstemperatur von 80°C (siehe 6.3.1 Trocknung).
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Positiv- und Negativ-Formung
Abhangig davon, ob die Innen- oder AuBenseite des geformten Teiles in Kontakt mit dem Werkzeug kommt, unterscheidet man in

Positiv- oder Negativformung. Beim Positivformen
Positivteil Negativteil

=

Schreckmarken (1) lassen sich durch angepasstes pneumatisches Vorstrecken beheben. Hohe Werkzeugtemperatur und schnelle

wird das erwdrmte Halbzeug Uber das Werkzeug

gezogen. Dabei kdnnen Bereiche des erwarmten

Halbzeuges so stark abkihlen, dass keine

vollstiandige  Verstreckung moglich ist und

Dickstellen entstehen. Die beim Positivformen

typischen Probleme wie Faltenbildung (2) und

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.

Verfahrensvariante
Zum Thermoformen kuppelférmiger Formteile wird ohne Werkzeug
gearbeitet. Mit dieser Verfahrensvariante werden Formteile guter
optischer Qualitat erzeugt, da das Formteil durch den fehlenden Kontakt

mit dem Werkzeug keine optischen Fehlstellen besitzt. Die Kuppelform

O
o 6

DO
o<

wird durch die Gestalt des Spannrahmens vorgegeben. Die Kuppelhéhe

wird durch den Blasdruck bestimmt.

7.7.3 TEMPERN

POLYCASA XT ist in der Lage relativ hohe Zugspannungen aufzunehmen. Dies gilt nur solange nicht gleichzeitig korrosive Medien
auf die Materialien einwirken. Zugspannungen werden z.B. durch spanende Bearbeitung, Laserschneiden, Warmformung,
unterschiedliche Erwdarmung und duf3ere Belastungen hervorgerufen. Zugspannungen weiten das Geflige des Werkstoffes auf und
verringern somit die Widerstandsfahigkeit gegen Umgebungseinfliisse. Durch das Einwirken zusétzlicher korrosiver Medien z.B.
Losungsmittel aus Druckfarben, Monomerdd@mpfe, Weichmacher aus Dichtungen oder Folien und ungeeignete Reinigungsmittel
kann es zur Rissbildung 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 auszuschlieBen ist, sind Zugspannungen zu vermeiden. Um innere
Spannungen abzubauen kénnen die Teile spannungsfrei getempert werden. AuBere Spannungen sind durch geeignete
Befestigungssysteme zu vermeiden. POLYCASA XT ist bei einer Temperatur von 70 - 80°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 25

Temperzeit (Stunden) 2 2 2 2 2 3 3 4 4 5 6 7 8

Die POLYCASA XT Platten missen langsam abgekiihlt werden, um das erneute Entstehen von Abkiihlspannungen zu vermeiden.
Die Abkiihlgeschwindigkeit sollte nicht gréBer als 15°C pro Stunde betragen.

Die maximale Ofenentnahmetemperatur betragt 60°C.
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7.8 VERGLASUNG

POLYCASA XT dehnt sich bei Warme und Feuchtigkeitsaufnahme aus. Bei kalter und trockener Witterung zieht sich das Material
zusammen. Die Ldngendnderung, die alleine aufgrund der Temperaturdnderung stattfindet lasst sich mit dem linearen
Warmeausdehnungskoeffizienten a berechnen.

POLYCASA XT weist einen linearen Ausdehnungskoeffizienten von a = 0,07 mm/m °C auf.

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

der Temperatur bei der das Material verbaut wurde.

Beispiel: A L (Langenanderung)= a ( fiir XT = 0,07mm) x Lo (Plattenldnge) x AT °C (Temperaturinderung)
Eine Platte von 2m Lange wird bei 20°C verbaut. Die Temperatur andert sich auf 40°C.

AL (Ldngendnderung)=a 0,07mm x Lo 2m (Plattenlange) x AT 20°C (Temperaturdnderung) bedeutet 2.8mm Ausdehnung

Fir POLYCASA XT sollte als Richtwert ein Dehnungsspiel von 5 mm/m eingehalten Falztiefe 25 mm

werden. Die Falztiefe sollte 20 bis 25 mm betragen. Um eine Dichtigkeit der Verglasung

gegen Regenwasser zu erreichen dirfen nur Dichtstoffe verwendet werden, die keine
Schadigung des Acrylglases verursachen.

Bewdhrt haben sich Dichtprofile aus EPDM

—. vorzugsweise in weiller Ausflihrung um Hitzestau zu

vermeiden. Meistens unvertraglich, wegen

O \A\ Weichmacherwanderung, sind Dichtprofile aus Weich-

PVC und PUR-Schaumstoffen.

0,5 x errechnetes Dehnungsspiel

15x30hmgsdumhmem, Bei einer punktuellen Befestigung sind die Bohrlocher ausreichend zu dimensionieren, um auch

bei dieser Art der Befestigung ein Dehnungsspiel von 5 mm/m Plattenldnge aufnehmen zu
konnen. Als Plattenldange gilt hier der Abstand der beiden Bohrungen, die am weitesten
auseinander liegen.

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

Bohrlochdurchmesser stehen bleiben.

7.8.1 VERTIKALE UND HORIZONTALE VERGLASUNG

Zur Bestimmung der notwendigen Materialstdrke von 4-seitig eingespannten Verglasungen dient unten stehende Tabelle. Die
erforderliche Materialstarke der Verglasung hdngt in erster Linie vom Plattenformat ab. Den empfohlenen Materialstarken in mm

liegt eine Flachenlast von 750N/m?” zugrunde.

POLYCASA XT (Materialstarke)

Léange (m)
0.5 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0 4.5 5.0
0.5 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Breite (m) 1.0 4 6 8 8 8 8 8 8 8 8
1.5 4 8 10 10 12 12 12 12 12 12
2.0 4 8 10 12 15 15 - - - -

Informationen zu abweichenden Flachenlasten oder Formaten sind bei unserer anwendungs-technischen Abteilung erhaltlich.
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7.8.2 TONNENGEWOLBE

POLYCASA XT lasst sich hervorragend im kalten Zustand einbiegen. Kalt Einbiegen ermdglicht diinnere Materialstarken als beim
planen Eindecken von Déchern, da eine Erhdhung der Eigensteifigkeit der Platte durch die Geometriednderung erreicht wird. Um

eine Materialschadigung durch hohe Randfaserspannung und
Gebogene Verglasung

Deckleiste mogliche Umwelteinflisse aus-zuschlieBen ist ein minimaler
Biegeradius von 330 x Plattenstdrke nicht zu unterschreiten. Fir
die Fixierung und Abdichtung sind nur Materialien zu verwenden,
die keine korrosive Wirkung auf POLYCASA XT ausuben.

Der beigefligten Liste sind die empfohlenen Materialstarken in

mm bei einer vorgegebenen Flichenlast von 750N/m® zu

Q@
S entnehmen.
=
f =
/b S
/ = /2
__________ &/ POLYCASA XT
Spannweite J Biigelstand 500 750 1000 1250 1500
(mm)
1000 3 3 3 3
1500 3 3 4 4 4
2000 3 4 4 5 5
2500 4 4 5 5 6
Radius 354, 4 5 5 6 6
r (mm)
3500 4 5 6 6 8
4000 5 5 6 8 8
4500 5 6 8 8 8
5000 5 6 8 8 8

Materialstarken-Empfehlungen bei abweichenden Flachenlasten kénnen bei unserem Kundenservice erfragt werden.

7.8.3 THERMISCHE ISOLIERUNG

POLYCASA XT -Platten, die als Verglasung eingesetzt werden, filhren zu einer erheblichen
u Energiekosteneinsparung, da ein tibermaBiger Warmeverlust im Winter und das Eindringen von Wéarme
4 im Sommer vermieden werden. Der Warmeverlustfaktor von POLYCASA XT, der Ublicherweise als K-
A Wert (U-Wert) bezeichnet wird, ist erheblich niedriger als der von Glas mit der gleichen Dicke.
~ Der K-Wert ist die Kennzahl, die den Warmeverlust an den verglasten Wanden eines Gebaudes
SHi bestimmt.
Definition: Der U-Wert bestimmt den Wirmeverlust in Watt pro m> Wandflache und pro Grad Celsius

Raumluft-Temperaturunterschied, der durch die Platte getrennten Raume.

n vere Der U-Wert ist abhdngig vom Aufbau der Verglasung. Einige Beispiele der Warmeisolationsleistung von
Doppelverglasung
POLYCASA XT in Einzel-, Doppel, und Dreifachverglasungssystemen sind nachstehend aufgefiihrt. Der

Vergleich mit Fensterglas zeigt deutliche Vorteile in Bezug auf Isolierwirkung und Gewichtsreduzierung.
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Aufbau POLYCASA XT Fensterglas
Platten-Starke Luftspalt Verbund- K-Wert Gewicht K-Wert Gewicht
(mm) (mm) Stérke (mm) (W/m?*K) (kg/m?) (W/m?*K) (kg/m?)
Einscheibenverglasung
2 - 2 5,54 2,38 5,83 4,96
3 - 3 539 3,57 5,80 7,44
4 - 4 5,24 4,76 5,77 9,92
5 - 5 5,10 5,95 5,74 12,40
6 - 6 4,96 714 5,71 14,88
8 - 8 4,72 9,52 5,66 19,84
10 - 10 4,49 11,90 5,60 24,80
Doppelverglasung

2 5 9 3,34 4,76 3,55 9,92
2 10 14 2,94 3,10

2 15 19 2,77 2,91

3 5 11 3,23 714 3,53 14,88
3 10 16 2,85 3,09

3 15 21 2,69 2,90

4 5 13 3,12 9,52 3,50 19,84
4 10 18 2,77 3,07

4 15 23 2,62 2,88

5 5 15 3,02 11,90 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 2,00 714 2,11 14,88
2 2x15 36 1,84 1,94

3 2x5 19 2,30 2,53

3 2x10 29 1,94 10,71 2,10 22,32
3 2x15 39 1,79 1,93

4 2x5 22 2,22 2,52

4 2x10 32 1,88 14,28 2,09 29,76
4 2x15 42 1,74 1,92

5 2x5 25 2,15 2,50

5 2x10 35 1,83 17,85 2,08 37,20
5 2x15 45 1,70 1,91

Angaben zu weiteren Systemkombinationen kénnen bei unserer anwendungstechnischen Abteilung angefragt werden.

7.9 SCHLUSSBEMERKUNG

Bei Fragen zu weitergehenden Verarbeitungsverfahren wenden Sie sich 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 Fille moglicher 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
Empfanger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Technische Daten, die unsere Produkte betreffen sind
typische Richtwerte. Anderungen vorbehalten. Die tatsichlichen Messwerte unterliegen geringfiigigen produktionsbedingten

Schwankungen.
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