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1 EINLEITUNG

Die Herstellung von Kunststoffartikeln aus SAN Copolymerisatplatten schliel3t normalerweise sekundare
Fertigungsvorgange, wie Ségen, Bohren, Biegen, Dekorieren, und Montieren ein. Diese Richtlinie umfasst
die Eigenschaften und Merkmale von POLYCASA® SAN, die zu beriicksichtigen sind, wenn sekundare
Operationen erfolgreich ausgefiuhrt werden sollen. POLYCASA® SAN ist ein aus Styrolacrylnitril-

Copolymerisat hergestelltes Material.

2 LAGERUNG UND HANDHABUNG

Grundsatzlich sollten Kunststofftafeln nicht im Freien und ohne extreme Witterungs- und
Temperaturanderungen in der Originalverpackung gelagert werden. Bei Lagerung der Platten unter
unsachgemalfen 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 geschitzt. Es wird empfohlen, diese Schutzfolie bis zur endgiiltigen

Verarbeitung auf der Platte zu belassen.

Die Standard PE-Schutzfolie (klebstofffrei) hat eine beschrankte Witterungs- und Temperaturbestandigkeit,
daher ist ihre Haltbarkeit und Funktionalitdt zeitlich begrenzt: Bei Auflenlagerung unter
Witterungseinflissen sollte die Folie spatestens 4 Wochen nach deren Aufbringung entfernt werden, da
nach dieser Zeit die Gefahr besteht, dass die PE - Folie versprédet und sich nicht mehr sachgemai und
ohne Beschadigung der Plattenoberflaiche entfernen lasst. Bei Innenlagerung der Platten unter
sachgemafRen und konstanten Lagerbedingungen wird empfohlen, die PE-Folie spatestens 6 Monate nach

deren Aufbringung zu entfernen.

Die SAN Sonderprodukte sind mit speziellen Schutzfolien ausgeristet. Hinweise zu Lagerfahigkeit und
Verarbeitungseigenschaften kénnen den jeweiligen Datenblattern entnommen werden. Diese kénnen beim

Kundenservice angefordert werden.

SAN Standardprodukte kénnen auf Wunsch mit Selbstklebefolien geschitzt werden. Es ist jedoch zu
bertcksichtigen, dass, abhangig 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 nicht empfohlen werden.

Die Durchflihrung von eigenen Praxistests wird angeraten. POLYCASA (bernimmt keine Verantwortung

fur Probleme, die auf Grund von Selbstklebefolien aufgetreten sind.
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Unterschiede in der Oberflachentemperatur oder im Feuchtegehalt zwischen Ober- und Unterseite der

Platten oder zwischen unterschiedlichen Bereichen innerhalb einer Platte kdnnen ungleichmaRige
Dimensionsanderungen bewirken. Dies kann bereits nach kurzer Zeit zu einer ungewinschten
Plattenverformung (Welligkeit/Wdlbung) flihren. Es wird daher grundsatzlich empfohlen, die Platten unter

gleichmafigen Temperatur- und Feuchtigkeitsbedingungen auf einer planen Unterlage zu lagern.

3 BEARBEITUNG

3.1 Richtlinien fir die maschinelle Bearbeitung

POLYCASA® SAN-Platten kénnen mit den meisten Werkzeugen bearbeitet werden, die auch fir die
Bearbeitung von Holz oder Metall verwendet werden. Die Werkzeuggeschwindigkeiten sind so zu wahlen,
dass die Platte durch die Reibung nicht zu stark erwadrmt wird. Im Allgemeinen ergibt die hochste
Geschwindigkeit, bei der eine Uberhitzung der Werkzeugs oder des Kunststoffmaterials nicht eintritt, die

besten Ergebnisse.
Es ist wichtig, die Schneidwerkzeuge stets scharf zu halten.

Harte, verschlei(feste Werkzeuge mit gréReren SchneidfreirBumen, wie fur das Schneiden von Metall,
werden empfohlen. Hochgeschwindigkeitswerkzeuge oder hartmetallbestickte Werkzeuge zeichnen sich

durch eine hohe Standzeit aus und erzeugen einen genauen und gleichmaRigen Schnitt.

Da Kunststoffe eine schlechte Warmeleitfahigkeit besitzen, muss die bei der maschinellen Bearbeitung
erzeugte Warme durch das Werkzeug aufgenommen oder durch ein geeignetes Kihimittel abgeflhrt
werden. Ein auf die Schneidkante gerichteter Luftstrom bewirkt die Kihlung des Werkzeugs und die
Abfuhrung der Spane. Gegebenenfalls kann klares Wasser oder Seifenwasser fir die Kihlung verwendet

werden.

Die Schutzfolie auf den POLYCASA-Platten sollte wahrend der maschinellen Bearbeitung nicht entfernt

werden, um Kratzer oder Beschadigungen der Oberflache der Platte zu vermeiden.

Die maschinelle Bearbeitung von SAN-Platten kann zu einem Aufbau von Spannungen im Werkstoff
fuhren. Bei Anwendungen, bei denen die bearbeitete Oberflache mit aggressiven Medien (z. Bsp.
Lésungsmittel, Kleber oder Lacke) in Kontakt kommt, wird empfohlen, die Teile vor dem jeweiligem

Arbeitsschritt zu tempern.
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3.2 Frasen

Aus POLYCASA® SAN hergestellte Platten kdnnen mit Standard-Hochgeschwindigkeits-Frasern fur Metall

bearbeitet werden, vorausgesetzt, sie haben scharfe Schneiden.

3.3 Bohren
Abbildung 1
Schneidfreiraum /\ Vorschlag fiir eine Bohrerspitze zum Bohren von
/ // 4 Kunststoffplatten

Es empfiehlt sich, speziell fur Kunststoffe

\ |\ spitzenwinkel
\ / = 70°-120°
\ \/

Spiralbohrer fir Holz oder Metall kénnen benutzt

konstruierte Bohrer zu verwenden. Auch Standard-

o

-—

werden, jedoch erfordern sie fir die Erzeugung

t Spitzenfreiraum 12° - 18°

eines sauberen Loches geringere Drehzahlen und
einen geringeren Vorschub. Die Spiralbohrer fir Kunststoffe sollten zwei Spannuten mit spitzem Winkel
von 70° bis 120° haben, wobei der kleinere Winkel flir kleinere Bohrungen und der gréRere Winkel flr

grélRere Bohrungen gelten. Der Freiwinkel sollte zwischen 12° und 18° liegen, wie in Abbildung 1 gezeigt.

Weite hochpolierte Spannuten sind am besten geeignet, da sie die Spane mit geringer Reibung abfiihren

und eine Uberhitzung und damit verbundene Klebrigkeit des Bohrloches vermeiden.

Die Bohrer sollten haufig herausgezogen werden, um die Spane auszuwerfen. Das gilt insbesondere fur
tiefe Bohrungen. Die Schnittgeschwindigkeit von Spiralbohrern fir Kunststoffe sollte normalerweise im

Bereich von 30 m bis 61 m pro Minute liegen.
ANMERKUNG:

Um Ausbriche auf der Plattenunterseite zu vermeiden, sollte die zu bohrende Platte mit einer Unterlage
aus Holz oder aus einem anderen geeigneten Werkstoff unterstitzt werden. Das zu bearbeitende

Werkstuck sollte fest eingespannt sein.

Phone + 32 14 576 711
7 www.3AComposites.com 5/21
comMposITES A member of 3A Composites

////7// Polycasa N.V.
Van Doornelaan 2A | 2440 Geel, Belgium



K27
oy

Version 06/2020

VERARBEITUNGSHINWEISE

3.4 Sagen

/ \ / \
B B B B
N 1E | :\ i ,:
H H H H
Wechselzahn  Flachzahn R&umzahn

Folgenden Sé&gearten

Bandsage, Kreissage

Handsagen.

koénnen

zum  Sagen
thermoplastischer Werkstoffe benutzt werden:

und Stichsdge sowie

Es wird empfohlen, neue und gut gescharfte

Werkzeuge zu verwenden. sehr hohen
= Arbeitsgeschwindigkeiten ist das Sageblatt mit
Wasser oder mit einer anderen geeigneten
Seitiich Kihlemulsion zu kihlen.
abgefaster
Wechselzahn

Abbildung 2: Beispiele fiir Sageblatter

Tabelle 1: Empfehlungen zum Sagen

Art des Sagens Bandsige Kreissage

Zahnabstand Plattendicke unter 3, 1 - 2 mm 8a12mm
Plattendicke 3 bis 12 mm, 2 - 3 mm 8a12mm

Freiwinkel a 30 bis 40° 15°

Spanwinkel W 15° 10°

Zahnwinkel B - 15°

Schnittgeschwindigkeit 1200 - 1700 m/min 2500 - 4000 m/min

Vorschub - 20 m/min

3.5 Laserschneiden

POLYCASA® SAN Platten kénnen mit einem Laserstrahl bis zu einer Dicke von etwa 10 mm geschnitten

werden. Allerdings ist dabei die Schneidkante nicht glatt und sauber und muss gegebenenfalls

nachtraglich poliert werden.
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3.6 Langlochfrasen

Beim Langlochfrasen von POLYCASA® SAN-Platten sind folgende Richtlinien zu beachten:

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

Tabelle 2: Empfehlungen zum Langlochfrasen
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4 FORMEN

4.1.Warmbiegen

POLYCASA® SAN-Platten miissen zum Biegen mit einem kleinen Biegeradius auf beiden Seiten mit einem
elektrischen Heizband oder IR-Heizleisten an einer bestimmten Stelle vorgewdarmt und dann an der
vorgewarmten Linie entlang schnell gebogen werden. Eventuell missen Platten mit einer Dicke tber 3 mm
wahrend des Vorwarmvorganges regelmafig gewendet werden. Die Seite der zu verformenden Platte, die
den Innenwinkel bildet, ist zuerst zu erwarmen und die Aulenseite zuletzt. Wenn die optimale
Plattentemperatur erreicht (>101°C) und ein leichter Widerstand gegen das Biegen feststellbar ist, kann
das Teil endgultig verformt werden. Wenn das Biegen zu kalt ausgefiihrt wird, entstehen Spannungen, die
zu versprodeten Teilen fiihren. Allerdings kann eine Uberhitzung Blasenbildung in der Biegezone

verursachen.
POLYCASA® SAN-Platten brauchen vor dem Warmbiegen normalerweise nicht getrocknet zu werden.

4.2 Kaltbiegen

Kaltverformung unterteilt sich in das Kaltabkanten, wie im Bild Nr.1 dargestellt und dem Kalteinbiegen
(Bild No.2)

No.1
Kalt Abkanten

No.2
Kalt Einbiegen
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4.2.1 Kaltabkanten

e Dieses Verfahren ist mit SAN nicht mdglich, die Platte bricht.

N

/ Kalt Abkan

4.2.2 Kalteinbiegen

AN

¢ SAN kann kalt eingebogen werden. Diese Methode gestattet die Verwendung von diinneren

Materialien im Vergleich zu ebenen Dachern, da aufgrund der Anderung der Geometrie eine

erhdhte Selbststeifigkeit der Platte erreicht wird. Um eine Materialbeeintrachtigung durch zu hohe

Kantenfaserspannung und Umwelteinfliisse auszuschlieRen, darf der Mindestbiegeradius ,R* nicht

den Wert 400 x Plattendicke unterschreiten.

e Fir die Befestigung und Abdichtung dirfen nur Materialien verwendet werden, die keine korrosive
Wirkungen auf SAN haben.

No.2

Kalteinbiegen

400 x Plattendicke

Beispiel:
R=400 x 3 mm = 1200 mm

Van Doornelaan 2A | 2440 Geel, Belgium
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4.3 Warmformen

Es gibt eine Reihe unterschiedlicher Warmformtechniken, die angewandt werden kénnen, um die
vorgewarmten POLYCASA® SAN-Platten in die Form einer Matrize mechanisch, mit Druckluft oder
Vakuumkraften zu dricken. Dabei werden sowohl Positivformen (Stempel) als auch Negativformen
(Matrize) verwendet. Die Werkzeuge reichen von billigen Plastikmatrizen bis hin zu teuren,
wassergekihlten Stahimatrizen, jedoch wird meistens Aluminiumgufl® verwendet. Andere Werkstoffe,
einschlieBlich Holz, Gips und Epoxidharz, kénnen ebenfalls eingesetzt werden. Zu den gegenwartig
diskutierten Verformungsverfahren gehéren Vakuumtiefziehen, Positivformen, "Matched mould"-formen,
Druckblasen-Vakuumstreckformen, Druckstreckformen, Vakuum-Snapbackformen, Druckblasen-Vakuum-
Snapbackformen, Hohlkérper-Kontaktdruckformen, Freiformen und mechanisches Formen. Durch
Warmformen gefertigte Teile werden fur Beleuchtungskdrper, Instrumententafelbauteile, Fotoschalen,

Haushaltswaren, Spielzeuge und eine Vielzahl transparenter Gehause verwendet.

Folgende Verarbeitungsparameter werden fiir POLYCASA® SAN-Platten em pfohlen:

Plattentemperatur 130-170°C

Temperatur der Form 55-90°C

Entformen unmittelbar nachdem das Teil fest wird
Formschwindung 0,4-0,7%

POLYCASA® SAN braucht vor dem Warmformen normalerweise nicht getrocknet zu werden.
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4.3.1 Vakuumtiefziehen

Das Vakuumtiefziehen ist das vielseitigste und am meisten verwendete PR
Klommer

Verformungsverfahren. Die technische Anlage kostet weniger und ist

einfacher zu bedienen als die meisten Druck- oder mechanischen

Sioget

Techniken. Beim Vakuumtiefziehen wird die POLYCASA® SAN-Platte EI:II:\. i

in einen Rahmen geklemmt und erwarmt. Wenn die erwdrmte Platte in n

Vakuum

einen elastischen Zustand Ubergeht, wird sie Uber dem Hohlraum der | ., c. eesemmie enomie potie wis mi titcuctin e

Form hineingedrickt, nachdem lefziere vakuumgezogen wurde,

Negativform angeordnet. Die Luft wird dann durch ein Vakuum aus ——
dem Hohlraum der Form abgesaugt, und der atmosphéarische Druck L
druckt die Flache der erwarmten Platte an die Wandung der Form.
Wenn die POLYCASA® SAN-Platte ausreichend abgekuhlt ist, kann

das geformte Teil entnommen werden. Eine Verdinnung der

Materialstarke des Teiles tritt normalerweise bei relativ tiefen Formen | # e runsisioiipiotte ot oo, sabaid sie mit der Fom in

Kontakt kommt.

auf. Die diinnste Stelle des Formteils entsteht im Ubergang zwischen : — dickes Geviet

Boden und Seitenwand. In diesem Bereich wird das Material am

dinne

meisten verstreckt. Das Vakuumtiefziehen beschrankt sich "~ gcken

gebideter Tell

normalerweise auf einfache Konstruktionen, die einen relativ geringen | [g) o rotiensersicne, die s fom alete bertien, sod die

dunnsten.

Verformungsgrad aufweisen.  Siehe Abbildung 3: Vakuumpositivformen

4.3.2 Vakuum-Positivformen

Das Vakuum-Positivformen ist dem Vakuumtiefziehen &ahnlich,

abgesehen davon, dal} die POLYCASA® SAN-Platte, nachdem sie L S\SSSSSSSLTNNM ]
eingespannt und vorgewadrmt wurde, mechanisch gestreckt wird und B " o oo
Uber einen Stempel geformt wird. In diesem Fall jedoch behalt die ’Qﬂ/ﬁi?&.

Platte, welche die Form berlhrt, ihre urspriingliche Dicke. Es ist

Vakuum

moglich, Teile mit Hilfe des Positivformverfahrens mit einem o toon
kann in die Piatte hineingedrickt werden.

Tiefen/Durchmesserverhaltnis von 4:1 zu verformen.

Vakuum-
Allerdings ist diese Technik komplizierter als das Vakuumtiefziehen. > # F°l'm %/:]W“”'”“
Positivformen sind leichter herzustellen und im allgemeinen '\,l('
14l
kostenguinstiger als Negativformen, jedoch werden Positivformen Vel
(B) Sobald die Platte eine SchweiBe um die Form
schneller beschédigt herum gebildet hat, wird ein Vakuum gezogen,
: um sie fest gegen die Formoberflche zu

dricken,

dickstes Gebiet

gebiideter gt . )
Teil - ﬁ, _ dinnes Gebiet
P

d

Siehe Abbildung 4: Positivformen

(C) Endglltige Verteilung der Wanddicke im
geformten Teil.
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4.3.3 "Matched-Mould"-formen

Das "Matched Mould"-formen ist dem Formpressen insofern ahnlich, als die vorgewarmte POLYCASA®
SAN-Platte zwischen die Positiv- und Negativformteile, die aus Holz, Gips oder Epoxidharz oder einem
anderen Werkstoff gefertigt sind, eingelegt wird. Obwohl sie mehr kosten, erzielt man mit den

wassergekuhlten Prel3formen genauere Teile mit kleinen Toleranzen.

4.3.4 Vakuumtiefziehen mit vorblasen und Vorstreckstempel

Dieses Verfahren kann angewandt werden, wenn POLYCASA® SAN-Platten zu tiefen Artikeln geformt
werden mussen, die eine hohe GleichmaRigkeit hinsichtlich der Wanddicke aufweisen mussen. Die Platte
wird in einem Rahmen angeordnet und erwarmt. Dann wird gesteuerter Druckluft zur Erzeugung einer
Blase eingesetzt. Wenn die Blase auf eine vorher festgelegte GroRe angestiegen ist, wird der
Vorstreckstempel (normalerweise vorgewarmt) heruntergefahren und drickt die Platte in den Hohlraum.
Der Vorschub des Stempels und die Form kénnen zwecks einer besseren Materialverteilung variieren. Der
Stempel sollte so dimensioniert werden, dass die Form der vorgeformten Platte anndhernd der Form des
Endprodukts entspricht. Der Stempel sollte zu 75% bis 85% der Tiefe des Hohlraums in die Form gedriickt
werden. Von der Stempelseite wird dann Druckluft zugefuhrt, wahrend ein Vakuum das Hineinziehen in die

Form unterstitzt.

4.3.5 Druckstreckformen

Das Druckstreckformen ist dem Vakuumstreckformen insofern ahnlich, als ein Stempel die vorgewarmte
POLYCASA® SAN-Platte in eine Negativform drickt. Vom Stempel aus eingesetzte Druckluft drickt die
Kunststoffplatte gegen die Wande der Form. Die Konstruktion und der Vorschub des Stempels kdnnen zur

Optimierung der Materialverteilung variieren.

4.3.6 Vakuum-Negativformen mit mechanischer Vorstreckung

Verdinnungen des Materials an den Ecken oder der Peripherie von topf- oder kastenférmigen Artikeln
kénnen durch Einsatz eines Vorstreckstempels zur mechanischen Streckung und zum Hineinziehen von
zusatzlichem Material in die Negativhohlform vermieden werden. Der Stempel sollte 10% bis 20% kleiner
sein als die Form und ist bis knapp unter die Verformungstemperatur der Platte vorzuwarmen. Wenn der
Stempel die erwarmte Platte in den Hohlraum der Form gedrickt hat, wird die Luft aus der Form
abgesaugt, um das Teil zu formen. Das beschriebene Verfahren ermoglicht das Tiefziehen und kirzere
Kihlzeitrdume sowie eine gute Kontrolle der Wanddicken. Das Verfahren erfordert eine genaue

Temperaturiberwachung und ist komplizierter als das Vakuumtiefziehen.
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4.3.7 Freies Formen

Beim freien Formen wird Druckluft zum Blasen auf eine vorgewarmte POLYCASA® SAN-Platte durch die
Silhouette einer Negativform benutzt. Die Druckluft veranlaRt die Platte dazu, einen glatten blasenférmigen
Artikel zu bilden, wie er in Oberlichtplatten oder Lichtschachtabdeckungen verwendet wird. Da jede Seite
des Teiles nur von Luft berihrt wird, werden keine Markierungen gebildet, aul3er wenn eine Begrenzung

benutzt wird, um der Blase eine spezielle Form zu geben.

Abbildung 5: Beispiele fiir Freiformteile, die mit Offnungen hergestellt werden kénnen

D \/

DO
PO
LO
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5 ZUSAMMENBAU

POLYCASA® SAN-Platten kdénnen zu einer Vielzahl von Formen und Artikeln mit Ldésungsmitteln,
Kleblacken Kitt (ein in einem Losungsmittel geldstes Polymer) oder anderen Klebern verarbeitet werden.
Normalerweise wird Kleblack statt eines Lésungsmittels eingesetzt, wenn die zu verbindenden Flachen

unregelmafig sind.

Lésungsmittel und Kleblacke sind zu vermeiden, wenn POLYCASA® SAN-Platten mit anderen
Thermoplasten verbunden werden. Kleber, einschlieBlich Cyanoacrylate, Zweikomponenten-Acrylate,
Warmschmelzkleber und Polyurethane sind beim Verbinden von POLYCASA® SAN mit ungleichartigen
Kunststoffen wirksamer und kénnen auch zum Verbinden von POLYCASA® SAN-Teilen untereinander

verwendet werden.
Richtlinien fiir den Zusammenbau:

Die folgenden Richtlinien sind beim Zusammenbau von POLYCASA® SAN-Platten zu beachten:

= Die Plattenkanten missen sauber und frei von Verunreinigungen sein.

= Die Flachen missen glatt und genau ausgerichtet sein.

= Ein Losungsmittel oder Kleblack muss ausreichend anlésen, um die zu verbindenden Oberflachen
gleichmalig zu befestigen, wenn Druck ausgeibt wird.

= Der Haltedruck muf} aufrechterhalten werden, um eine Bewegung der Verbindungsstelle so lange
zu verhindern, bis sie fest geworden ist.

= Eine gute Beliftung ist erforderlich, wenn man mit Lésungsmitteln arbeitet. Die Grenzwerte

mussen nach den MAK-Richtlinien (iberwacht werden.
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5.1 Klebetechniken: Losungsmittel, Kitte und Kleber

Kleine Artikel mit flachen Oberflachen kénnen durch Zusammenfiigen der Teile und Auftragen eines
geeigneten Bindemittels (Lésungsmittel, Kleblack oder Kleber) verbunden werden. Es muss sorgfaltig
darauf geachtet werden, dass die Verbindungsstellen gleichmafRig bedeckt sind. Zum Auftragen eines
Losungsmittels eignet sich eine Nadel. Die zu verbindenden Teile sind in ihrer Position festzuklemmen, bis
die Bindung fest ist. Eine konstante Lésungsmittelfillung ist durch eine ausreichend dimensionierte Klebe-

Fuge zu gewahrleisten.

Nachfolgend eine Ubersicht (ber verschiedene Lésungsmittel, Kleblacke und Kleber, die feste
Verbindungen mit guter Durchsichtigkeit liefern, wenn POLYCASA® SAN-Platten miteinander verklebt

werden sollen.

Material Bindemittelart
Methylethylketon (MEK) Ldsungsmittel
Methylenchlorid Lésungsmittel
Gemisch von SAN in ein 50/50 Gemisch Toluol/MEK Lésungsmittel

(300 g SAN/1000 g Gemisch)

Super Glue Cyanoacrylatkleber

5.2 Mechanische Befestigung

POLYCASA® SAN-Platten kénnen mit mechanischen Befestigungsmitteln zu attraktiven Verbindungen verarbeitet
werden. Der Lochdurchmesser sollte Gberdimensioniert sein, um eine Bewegung der zusammengebauten Teile zu
ermoglichen, die durch die thermische Ausdehnung hervorgerufen wird. Schrauben und Niete liefern eine dauerhafte

Verbindung.

Standardschrauben, Bolzen und Maschinenschrauben werden in vielen Fallen verwendet, dariiber hinaus gibt es
neben speziellen Schrauben und Nieten, die fir die Verwendung mit Kunststoffen entwickelt wurden. Federn,
Klammern und Schrauben sind preiswerte mechanische Befestigungsmittel, Scharniere, Knépfe, Klemmen und Dubel

sind weitere andere Hilfsmittel, die zum mechanischen Figen verwendet werden kénnen.
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6 ENDBEARBEITUNG

6.1 Schleifen

POLYCASA® SAN-Platten werden am besten nass geschliffen, um die Entstehung von Reibungswarme zu
minimieren Wasserkihlung bewirkt eine langere Standzeit des Schleifmittels und eine héhere Abtragsrate.
Es werden bei jedem Arbeitsschritt zunehmend feinere Schleifmittel benutzt: zum Beispiel Grobschleifen
mit Siliziumkarbid der Kornung 80 gefolgt von feinerem Schleifen mit Siliziumkarbid der Kérnung 280. Es
kann nass oder trocken geschliffen werden. Das endgiiltige Schleifen kann mit Sandpapier der Kérnung
400 oder 600 erfolgen. Nachdem das Schleifen abgeschlossen ist und der Abrieb beseitigt wurde, kdnnen

zusatzliche Endbearbeitungsvorgange erforderlich werden.

6.2 Hobeln

Ein Standard-Tischlerhobel fiir die Holzbearbeitung erzeugt bei den POLYCASA® SAN-
Copolymerisatplatten eine genau ausgerichtete Kante von hoher Qualitat. -Hartmetall- oder
Hochgeschwindigkeitsmesser, die eine langere Standzeit besitzen, liefern ebenfalls akzeptable

Ergebnisse.

6.3 Feilen

Bei vielen Thermoplasten die gefeilt werden, einschlieRlich POLYCASA® SAN, entsteht ein feines Pulver,
das sich auf bestimmten Feilen festsetzt. Deshalb sind Aluminiumfeilen Typ A, Scherzahnfeilen oder

andere Feilen, die grobe einhiebige Zahne mit einem Winkel von 45° haben, bevorzugt zu benutzen.
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6.4 Poliertechniken

= Mechanisches Polieren:

Nach dem Schleifen kénnen die Oberflachen von POLYCASA® SAN-Platten poliert werden, um eine gute
Oberflachenqualitdt zu erzielen. Polierwalzen aus Textil- oder Vliesstoff und Filz-Polierbander, in
Verbindung mit einem geeigneten Polierwachs, bringen gute Ergebnisse. Die Erfahrung hat gezeigt, dass
sich die Oberflachentemperaturen des Materials nicht zu stark erhdhen sollten, weil diese flr ein spateres

Auftreten von Spannungsrissen verantwortlich sein kénnen.
= Diamantpolieren:

POLYCASA® SAN kann diamantpoliert werden, was zu einer ausgezeichneten Oberflachenqualitat fuhrt,
die keiner weiteren Bearbeitung bedarf. Dabei ist kein Vorschleifgang vor dem Poliergang mit dem

Diamantwerkzeug erforderlich.
= Polieren mit Hilfe von Losungsmittein:

Das Aussehen von Sageschnittkanten kann durch Schleifen und nachtragliches Lésungsmittelpolieren mit
MEK oder Methylenchlorid verbessert werden. Es kann notwendig werden, eine langsam trocknende
Komponente zuzusetzen, wie Diacetonalkohol, um ein WeilRanlaufen durch Feuchtigkeit nach dem
Trocknen zu  verhindern. Das  vollstdndige  Entfernen  aller  Oberflachenkratzer  und
Schleifkantenmarkierungen ist mit dem Lésungsmittelpolieren nicht zweckmaRig, da POLYCASA® SAN

eine gute chemische Bestandigkeit besitzt.
ANMERKUNG:

Bei der Benutzung von Lésungsmitteln ist eine gute Beluftung der Umgebung wichtig. Beachten Sie alle
Sicherheitsmalnahmen, die im Material-Sicherheitsdatenblatt enthalten sind, die mit dem Ldsungsmittel

mitgeliefert werden.
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7 BEDRUCKEN

POLYCASA® SAN-Platten kénnen mit einer konventionellen Ausristung bedruckt werden, jedoch dringt
die Tinte nicht in einen Plastwerkstoff ein, wie es bei Papier und Textil der Fall ist. Deshalb kann es zu
Beschadigungen des Druckbildes durch Abrieb kommen. Das kann durch Aufbringen einer diinnen

Klarlackschicht auf die bedruckten Teile minimiert werden.

Es gibt mehrere Methoden fiir das Drucken auf Kunststoffen, wie Hochdruck, Letterflex, Trockenoffset,

Lithografie, Heliogravire, Siebdruck und ein haufig benutztes Siebdruckverfahren.

Beim Siebdruck wird die Tinte durch ein feines Metall- oder Gewebesieb auf das Produkt gedrickt. Dabei
wird ein Siebdruckrakel benutzt, um die Tinte durch das Sieb zu driicken, das in den nicht zu

bedruckenden Bereichen undurchlassig ist.

Da jede Anwendung eine unterschiedliche Tintenart erfordern kann, wird vorgeschlagen, einen

Tintenhersteller zu konsultieren, der weitere Empfehlungen geben kann.
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8 THERMISCHE ISOLIERUNG
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POLYCASA® SAN-Platten, die als Verglasung eingesetzt werden, filhren zu einer erheblichen

Energiekosteneinsparung, da ein UbermaRiger Warmeverlust im Winter und der Eintritt von Warme im
Sommer vermieden werden. Der Warmeverlustfaktor von POLYCASA® SAN, der normalerweise als der K-

Wert bezeichnet wird, ist bedeutend niedriger als der von Glas mit der gleichen Dicke. Einige Beispiele der

Warmeisolationsleistung von POLYCASA® SAN in Einzel- und Doppelverglasungssystemen sind

nachstehend mit den Vergleichswerten von Glas aufgefihrt.

Vorteile von POLYCASA® SAN gegeniiber Glas

Mit der gleichen Dicke:

Einfachverglasung:

= Verbesserung des K-Wertes:
Glas 5 mm:
POLYCASA® SAN 5 mm:

= Gewichtseinsparung:
POLYCASA® SAN 5 mm:

Glas 5 mm:

Doppelverglasung:
= Verbesserung des K-Wertes:

2 X Glas 4 mm mit Luftspalt 5 mm:

2 X POLYCASA® SAN 4 mm mit Luftspalt 5 mm:

= Gewichtseinsparung:
2 x Glas 4 mm:
2 X POLYCASA® SAN 4 mm:
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» Verbesserung des K-Wertes = U-Wert

» Gewichtseinsparung

K-Wert = 5,74 W/m2°C
K-Wert = 5,01 W/m?°C
A=0,73W/m*C=12,7%

5,4 kg/m?
12,5 kg/m?
A =7,1kg/m?=56,8%

K-Wert = 3,57 W/m2°C
K-Wert = 3,15 W/m2°C
A=0,42 W/m?C =11,8%

20,0 kg/m?
8,64 kg/m?
A =11,36 kg/m? = 56,8%
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Mit dem gleichen K-Wert:

Einfachverglasung:

Glas 10 mm:

POLYCASA® SAN 2 mm:

= Gewichtseinsparung:
Glas 10 mm:
POLYCASA® SAN 2 mm:

= Volumeneinsparung:

Doppelverglasung:

2 x Glas 5 mm mit Luftspalt 15 mm:

2 x POLYCASA® SAN 5 mm mit Luftspalt 5 mm:

= Gewichtseinsparung:
2 x Glas 5 mm:
2 x POLYCASA® SAN 5 mm:

= Volumeneinsparung:
Glas 2 x5 + 15:
POLYCASA® SAN 2 x 5 + 5:

Version 06/2020

» Gewichtseinsparung

» Volumeneinsparung

K-Wert = 5.60 W/m>°C
K-Wert = 5.50 W/m>°C

25,0 kg/m?
2,16 kg/m?
A =22,84 kg/m?=91,4%

A=8mm

K-Wert = 3,05 W/m*°C
K-Wert = 3,04 W/m*°C

25.0 kg/m?
10.8 kg/m?
A =14,2 kg/m? = 56,8%

25 mm
15 mm
A=10 mm

K-Werte / U-Werte fur spezielle Verglasungssysteme des Kunden kdnnen auf Anforderung geliefert

werden. Fur weitere Informationen nehmen Sie bitte mit einem Verkaufsbiro von POLYCASA Kontakt

auf.
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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 Fiille moglicher Einflisse bei Verarbeitung und Anwendung unserer Produkte nicht von
eigenen Prifungen 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
tatsachlichen Messwerte unterliegen geringfiigigen produktionsbedingten Schwankungen.
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