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Vorwort

Zu den Aufgaben der Fachgruppe gehért es, wichtige Informationen zu Verarbeitungsmaoglichkeiten,
Anwendungsgebieten und dem Handling mit PVC-Platten zu geben.

Die Merkblatter unterstiitzen den Wissenstransfer langfristig und kédnnen sowohl in Schulungen, als
auch in der Ausbildung eingesetzt werden. Die fundierten Leitfdden, die von Ingenieuren und
Technikern der Fachgruppe wissenschaftlich erarbeitet und erstellt wurden, liefern Fachkraften,
Vertriebsmitarbeitern und Architekten die wichtigsten und aktuellsten technischen Hinweise zu dem
vielseitig einsetzbarem und behandelbarem Material.

Bedeutung und Einsatz der Anwendungstechnischen Merkblatter

In den Anwendungstechnischen Merkblattern ist ein umfangreiches, praxisorientiertes und
einzigartiges Fachwissen Uber die Be- und Verarbeitung sowie die Anwendungsvielfalt von PVC-
Platten vom Anwendungstechnischen Ausschuss der Fachgruppe PVC-Platten zusammengetragen
worden. Da dieses praxisorientierte Fachwissen nur zu einem geringen Teil in der Fachliteratur
hinterlegt ist, kommt den Anwendungstechnischen Merkblattern eine besondere Rolle beim
Wissenstransfer zu. Die Merkblatter und Informationen dienen:

. Kommunikation des Fachwissens

. Richtlinien fur Verarbeiter

. Information fUr Architekten und Bauherren

. Ausbildung der Fachkréfte in Schule, Forschung und Beruf

Aufgaben des Anwendungstechnischen Ausschusses der Fachgruppe PVC-Platten

. Aktualisierung und Weiterentwicklung von bestehenden Anwendungstechnischen Merkblattern
. Entwicklung von neuen Anwendungstechnischen Merkblattern
. Fachlicher Austausch zu Anwendungstechnischen Themen

. Zusammenarbeit mit Forschungs- und Prifeinrichtungen
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1. Produktbeschreibung
1.1 Einteilung der PVC-Plattenvarianten

Man unterscheidet zwischen folgenden PVC-Plattenvarianten:

. Kompaktplatten

. Freischaumplatten

. Integralschaumplatten nach dem Celuka-Verfahren
. Coextrudierte Schaumplatten

1.2 Werkstoffeigenschaften

PVC-Platten (in der Normung spricht man auch von Tafeln) aus PVC-U (U = unplasticised, nicht
weichgemacht) zeichnen sich allgemein durch folgende Eigenschaften aus:

. hohe Steifigkeit und Festigkeit

. gute Isolationseigenschaften

. geringer thermischer Langenausdehnungskoeffizient

. glnstiges Brandverhalten (schwerentflammbar, kein brennendes Abtropfen)
. gute Witterungsbestandigkeit im Ausseneinsatz

. hohe chemische Widerstandfahigkeit.

Die verschiedenen Plattenvarianten unterscheiden sich hinsichtlich der Dichte wie folgt:

Kompaktplatte Integralschaum Freischaum

Dichte  g/lcm? 1,38-1,47 0,45-0,6 0,45-0,75

MaRhaltigkeit:
Die Langen-, Breiten-, Rechtwinkligkeits-, Dickentoleranzen sind beim Hersteller zu erfragen

Eine ausfuhrliche Beschreibung der Plattentypen finden Sie unter Kap. 1.3.

Gepresste Platten werden hier nicht behandelt.

Eine Produktnorm, in der die mechanischen Eigenschaften einzelner Gruppen definiert sind, gibt es
lediglich fur Kompaktplatten in Form der DIN EN ISO 11833-1 (Kunststoffe - Weichmacherfreie

Polyvinylchloridtafeln - Typen, MalRe und Eigenschaften). Danach werden PVC-U Kompaktplatten in
die folgenden 5 Gruppen eingeteilt:

. Gruppe 1: universal

. Gruppe 2: transparent

. Gruppe 3: hochmodul

. Gruppe 4: hochschlagzah

. Gruppe 5: hitzebestandig
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Die Zuordnung erfolgt nach folgenden Kriterien:

Tabelle 1: Grundeigenschaften von Tafeln
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Eigenschaften Prifverfahren Einheit Anforderung durch Herstellungsverfahren
Extrudierte Tafeln
Gruppe 1 Gruppe 2 Gruppe 3 Gruppe 4 Gruppe 5
Universaltyp | Transparent | Hochmodultyp | hochschlagzéh | hitzebesténdig
Streckspannung ISO 527-2 Typ | MPa =50 =45 =60 245 > 50
1B
Nennbruchdehnung ISO527-2Typ | % 28 25 >3 28 =10
1B
Elastizitdétsmodul im ISO 527-2 Typ | MPa > 2500 > 2000 > 3200 > 2300 > 2500
Zugversuch 1B
Charpy-Schlagzahigkeit | 1ISO 179-1 Typ | kJ/m? =2 =1 =2 25 22
von gekerbten lepA
Prifkorpern
Vicat- ISO 306-2004 | C° =70 =60 =70 =70 =85
Erweichungstemperatur | Verfahren B50

Mafanderung beim
Erwarmen

6.5.2

%

Nenndicke 1,0 mm bis 2,0 mm: von -10 bis +10
Nenndicke iiber 2,0 mm bis 5,0 mm: von -5 bis +5
Nenndicke tber 5,0 mm bis 10,0 mm: von -4 bis +4
Nenndicke Uber 10,0 mm: von -4 bis +4

Delaminierung

6.5.2

nicht zutreffend

Totaler

ISO 13468-1

%

Klasse A: Universaltyp

Lichtransmissionsgrad Nenndicke bis 2,0 mm =80

(nur fur Gruppe 2) Nenndicke Gber 2,0 mm bis 6,0 mm: =71
Nenndicke Gber 6,0 mm bis 10,0 mm: 261
Nenndicke tber 10,0 mm: --

Weitere Eigenschaften flir Kompaktplatten

Shorehérte D, DIN 53505 >78

Mittlerer Thermischer Langenausdehnungskoeffizient, K>

DIN 53752 0,8x10"

Warmeleitfahigkeit, W/mK, DIN 52616, DIN EN 1SO 22007 0,16

Spez. Durchgangswiderstand (Ringelektrode A), Ohm * m,

DIN IEC 93 >10™

Oberflachenwiderstand (Elektrode A), Ohm, DIN IEC 93 >10"

Kriechwegbildung, Stufe CTI, DIN IEC 112 >600

Je nach Anwendungsbereich haben Witterungsbestandigkeit und chemische Widerstandsfahigkeit

eine grofRe Bedeutung.

Marktiibliche Standardabmessungen fir Kompaktplatten sind 2000 x 1000 mm, 3000 x 1500 mm und
3000 x 2000 mm, in Dicken von 1 — 50 mm, bei Freischaum-Platten 1-19 mm und Celuka-Platten 4 —

30 mm.
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1.3 Einsatzbereiche

Der Einsatz von PVC-Platten empfiehlt sich immer dort, wo hohe Steifigkeit in Verbindung mit
Schwerentflammbarkeit sowie ausgezeichneter chemischer Widerstandsfahigkeit gefordert wird bis zu
einer Dauergebrauchstemperatur von +60 °C.

PVC-Platten werden inshesondere eingesetzt im:

Baugewerbe

. Fassadenelemente

. Turblatter

° Wandverkleidungen

° Deckenverkleidungen

. Schallschutzwéande

) Fensterlaibungen und Briistungen
. Dachziegel

. Rollladenkastenverblendung

. Schwimmbadbau

Apparate-, Geréate- und Maschinenbau:

. Absauganlagen

. Beizanlagen

. Maschinenabdeckungen

. Ventilatoren

. Verbundbehalter

. Behalter im Galvanikbereich

Elektrosektor:

. Schalt- und Zahlerschranke
° Schalttafeln
. Eingriffschutz

Werbesektor, Dekorationen:

. Schaufenstergestaltung

. Schilder

. Leuchtreklame-Rickwéande
. Biuhnendekorationen

. Fernsehstudios

. Zuschneideschablonen

Ladenbau, Messebau
o Regalsysteme
. Trennwénde
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Fahrzeuginnenausbau

. Mobel

. Verkleidungen
Schiffsbau

. Interieur

1.4 Plattentypen

Es werden in der Regel vier Varianten von PVC-Platten unterschieden, die folgenden Aufbau
aufweisen:

a. Kompaktplatten

Die Oberflache einer Kompaktplatte
kann durch den Einsatz
unterschiedlicher Walzenpaarungen
verschieden gestaltet werden, z. B.
matt, seidenmatt, glanzend, genarbt
und strukturiert.

Hart-PVC

b. Freischaumplatten

Prozessbedingt findet man bei der
Freischaumplatte eine feintexturierte
Oberflache vor.

Freischaum, durchgehend geschaumt
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c. Integralschaumplatten nach dem Celuka-Verfahren

Die Oberflache der Intergral-
schaumplatte mit ihrer festen, glatten
AuRenschicht verleiht der Platte einen
seidenglanzenden Effekt.

Integralhaut Mitteltrennlinie

von aufen nach innen
grober werdende Schaumstruktur Integralhaut

d. Coextrudierte Schaumplatten, beidseitig und einseitig

Bei coextrudierten Schaumplatten

Coex beidseitig gelten die gleichen Bedingungen wie
bei der Kompaktplatte oder der
Coex-fé:::c:tas?;vscchaum Freischaumplatte in Abhang|gke|t der
Oberschicht.

Innenkern aus Schaum Coex-Schicht aus Schaum
oder Hart-PVC oder Hart-PVC

Coex einseitig

Coex-Schicht aus Schaum
oder Hart-PVC

Innenkern aus Schaum
oder Hart-PVC
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2. Transport und Lagerung
2.1 Transport

PVC-Platten sind eben, am besten auf Paletten zu lagern. Beim Transport von PVC Platten miissen
diese gegen Verrutschen gesichert sein.

Beim Transport von PVC-Platten auf Paletten mit Gabelstaplern muss der Gabelabstand so gewahlt
sein, dass die Platten/Paletten sich nicht durch das Eigengewicht durchbiegen. Ideal geeignet sind 4-
Zinkengabelstapler mit automatisch verstellbarer Gabelweite.

Beim Verladen auf einen LKW ist auf gleichmafige Gewichtsverteilung zu achten. Es sollten auch nur
Paletten gleicher Grof3e und Bauart gestapelt werden, um Druckstellen und Durchbiegungen zu
vermeiden. Betreffend der Stapelfahigkeit und Stapelhdhe holen Sie sich ggf. genaue Informationen
beim Hersteller ein. Bei der Transportsicherung mittels Gurtbandern ist ein ausreichend grofZer
Kantenschutz zu wahlen, und das Verspannen hat im Kantholzbereich der Paletten zu erfolgen, um
mechanischen Beschadigungen entgegenzuwirken. Die Ladung sollte, wenn es geht, immer mdglichst
nah an Laderaumbegrenzungen wie Bordwanden oder auch Steckelementen positioniert werden.
Werden einzelne Platten transportiert, sind diese hochkant auf einem geeigneten Plattenwagen
gesichert zu befordern. Beim héndischen Transport ist eine geeignete Tragehilfe zu verwenden,
ebenfalls hat der Transport hochkant zu erfolgen, um ein Durchbiegen der Platte zu verhindern.
Arbeitsschutz ist zu beachten.

2.2 Lagerung

Die Platten sind auf Paletten flach liegend zu lagern, das gilt auch fur Einzelplatten und Zuschnitte.
Die Tafeln sollen vor Regen und Sonneneinstrahlung geschitzt werden, daher ist die Lagerung in
Innenrdumen vorzusehen. Es ist darauf zu achten, dass die Dauergebrauchstemperatur der Platten
keinesfalls Uberschritten wird. Schwarze Platten kdnnen bei direkter Sonneneinstrahlung schnell einen
kritischen Wert Uberschreiten. Es empfiehlt sich, die Platten sortenrein zu lagern.

Vor der Weiterverarbeitung empfiehlt es sich, die Platten bei Normklima (23°C und 50 % Luftfeuchte)
zu konditionieren. Platten mit Schutzfolien sind aufgrund der Eigenschaften der Schutzfolien i.d.R.
max. sechs Monate lagerfahig, die Schutzfolie ist zudem sofort nach dem Einbau der Platten zu
entfernen.

2.3 Warenkontrolle

Die angelieferten Platten sind auf Vollstdndigkeit, Beschaffenheit und Beschadigung zu Uberprifen.
Vor der Weiterverarbeitung ist die Eignung fur die geplante Anwendung zu prifen.
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3. Verarbeitungsverfahren
3.1 Mechanische Bearbeitung

PVC-Platten lassen sich mit fast allen Werkzeugen und Werkzeugmaschinen, die auch fir die Holz-
und Metallverarbeitung verwendet werden, spangebend verarbeiten.

Grundsatzlich wird mit einer hohen Schnittgeschwindigkeit bei geringem Vorschub und geringer
Spantiefe gearbeitet. Eine besondere Kihlung der Schnittstellen und Werkzeuge ist in der Regel nicht
erforderlich.

Es ist jedoch darauf zu achten, dass die bei der Bearbeitung entstehende Warme mit dem Span
schnell abgefihrt wird und dass die Schneiden der Werkzeuge scharf gehalten werden. Bei grof3en
Schnitttiefen muss haufig gekihlt werden, um ein Schmieren des Werkstoffes zu vermeiden: Dies
kann mit Pressluft oder auch mit Wasser (Kuhl-Emulsion) erfolgen. Fir eine gute Absaugung von
Spanen und Staub ist nicht zuletzt auch wegen der bestehenden Schutzvorschriften zu sorgen.

Bei allen Bearbeitungsverfahren ist unbedingt darauf zu achten, dass keine tiefen Riefen oder
scharfen Querschnittsiibergadnge auftreten, da sie infolge der bekannten Kerbwirkung bei Belastung
einen frihzeitigen Materialbruch einleiten wirden. Glatte Oberflachen an den Kanten sind durch die
Nachbehandlung mit Schwingschleifern (Filz-, Nessel- oder Sisalgewebescheiben oder Filzband) zu
erzielen. Zusatzlich kénnen Schleif- bzw. Polierpasten verwendet werden. Die beim Sagen, Bohren
oder Frasen entstehenden Kanten kénnen mit Flachschabern (Spanwinkel 15) sauber angefast und
nachgearbeitet werden.

Richtwerte von Schnittbedingungen und Schneideformen fir die nachfolgend aufgefihrten
Bearbeitungsverfahren enthélt die Tabelle auf Seite 15; weitere Angaben finden Sie auch in der VDI-
Richtlinie 2003.

3.1.1 Sagen

Empfehlenswert sind schnelllaufende Band- und Kreissdgen mit Schnittgeschwindigkeiten von bis zu
3000 m/min. Je nach Plattenstarke verwendet man Sageblatter mit einer Zahnteilung zwischen 5 und
10 mm. Bei Kreissdgen empfiehlt sich in der Regel eine Zahngeometrie im Wechsel Flachzahn-,
Trapezzahn- und Hartmetall-Bestlickung. Sageblatt-Durchmesser (&) und Zahnezahl (ZZ) sind auf
den zu bearbeitenden Werkstoff, die Maschinenart und -drehzahl abzustimmen. Um eine saubere
Schnittkanten zu erhalten und Kantenausbriiche zu vermeiden, ist das Plattenmaterial grundséatzlich
vibrationsfrei aufzuspannen. Dies gilt besonders fir dinne Plattenstarken von 1-3 mm sowohl als
Einzelplatte als auch im Verbund.

Fur Bohrungen Uber 20 mm Durchmesser benutzt man Zweischneider mit Fuhrungszapfen,
Bohrungen tber 40 mm Durchmesser werden mit Kreisschneidern hergestellt (z. B. Schéalbohrer).

3.1.2 Frasen
Beim Fréasen ist besonders darauf zu achten, dass die Werkzeuge kunststoffgerecht angeschliffen

sind und ein ausreichendes Spanvolumen aufnehmen kdnnen. Vorteilhaft ist dabei das Arbeiten mit
groRem Vorschub, grof3en Schnitttiefen und nicht zu hoher Schnittgeschwindigkeit. Auch das 3-D-
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Frasen ist mit PVC-Platten problemlos mdglich. Hierzu wird das Plottersystem mit einem speziellen
Kugelkopf-Fraser ausgeriistet und mit einer passenden Computer-Software verknipft.

Y Freiwinkel Grad 5-10
Y Spanwinkel Grad 0-15
s  Vorschub mm/U 0,3-0,5
Frdsen v Schnittgeschwindigkeit m/min Bis 1000
o Freiwinkel Grad 10-15 bei HM
Y Spanwinkel Grad o5 bei HM
0-8 bei Bandsdgen
t Teilung mm £—10 (8-10 bei KimacCel)
s  Vorschub mm,/Zahn 0,1-0,3
Sagen v Schnittgeschwindigkeit m/min Bis 3000

(Abb. profine)

3.1.3 Bohren

Alle Kunststoffplatten kénnen mit den vom Bohren metallischer Werkstoffe bekannten Spiralbohrern
(DIN1412, Spiralbohrer) gebohrt werden, deren Drallwinkel ca. 30° betragen. Der Spitzenwinkel kann
bis ca. 110° betragen, der Hinterschliffwinkel sollte dabei 12-16° nicht unterschreiten.
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub sind abhéngig von der Bohrungstiefe; sie werden mit
zunehmender Werkstlickdicke niedriger eingestellt. Fir Bohrungen tiber 20 mm Durchmesser benutzt
man Zweischneider mit Fldhrungszapfen, Bohrungen Uber 40 mm Durchmesser werden mit
Kreisschneidern hergestellt (z. B. Schélbohrer).
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Bearbeitungsverfahren

Bohren

Drehen/hobeln

3.1.4 Drehen

Schneidgeometrie

. = ™ Q

W

Freiwinkel
Drallwinkel
Spanwinkel
Spitzenwinkel
Vorschub

Schnittgeschwindigkeit

Freiwinkel
Spanwinkel
Einstellwinkel
Vorschub

Schnittgeschwindigkeit

Spantiefe

Einheit

Grad
Grad
Grad
Grad
mm/U

m/min

Grad
Grad
Grad
mm/U
m/min

mm

Wert

8-10
30

3-5
8o-110
0,2-0,5

50-100

15
0—(-5)
45-60
0,1-0,3
200-500

Bis 6
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(Abb. profine)

Beim Schruppen ist es ratsam, einen kleinen Vorschub mit grol3er Spantiefe zu kombinieren und die
Schneidespitze mit einem Radius von mindestens 0,5 mm zu versehen, um eine riefenfreie
Oberflache zu erhalten. Beim Feindrehen sollte die Spantiefe maximal 2 mm betragen. Bei gréRerem
Vorschub kénnen Materialausbriiche durch das Einstellen einer kleineren Schnittgeschwindigkeit

vermieden werden.
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3.1.5 Stanzen

PVC-Platten kénnen mit handelsiiblichen Stanzautomaten bis zu einer Dicke von 3 mm spanlos
verarbeitet werden. Bearbeitungsbedingt kénnen dabei leicht abgerundete Schnittkanten entstehen.
Die Verarbeitung sollte mindestens bei Raumtemperatur erfolgen. Platten mit einer Dicke von bis zu 3
mm koénnen auch mit Faconmessern oder zweiteiligen Werkzeugen gestanzt und gelocht werden.
Empfehlenswert sind Stanzmesser (Bandstahl/Schmiedestahl) mit beidseitigem Facettenschliff. Ein
Aufwarmen der Kunststoffe auf 30 bis 40 ° C beglinstigt den Arbeitsvorgang.

3.1.6 Schneiden

PVC-Platten lassen sich bis zu einer Starke von 3 mm auf Tafelscheren schneiden. Der Schnitt hat
zlgig zu erfolgen; die Platten sollten dabei eine Raumtemperatur von mindestens 20 ° C besitzen.
Dickere Platten sollten mit der Sage getrennt werden.

Eine alternative Trenntechnologie (Kaltschnittverfahren) ist das Wasserstrahlschneiden. Fir PVC-
Platten ist diese Schneidtechnik geeignet, wenn komplexe Konturen auszuschneiden sind. Bis 3 mm
Plattenstarke kann mit reinem Wasserstrahl geschnitten werden. Ab 4 mm Starke sollte dem
Schneidwasser ein Abrasivmittel (z. B. Quarzsand) beigegeben werden. Je nach Plattentyp und -
starke sowie Art und Qualitdt der Schneideanlage sind unterschiedliche Schnittgeschwindigkeiten
moglich. Die Schnittgeschwindigkeit hangt maRgeblich von der Schnittflachenqualitat ab und sollte
gegebenenfalls mit dem Auftraggeber abgestimmt werden. Zu Beginn jeder Serie ist es deshalb immer
ratsam, zuerst die Schnittgeschwindigkeit im Hinblick auf die Schnittflachenqualitéat zu ermitteln.

Aufgrund der beim Laserschneiden an das Material abgegebenen Warme ist dieses Verfahren fir
PVC-Platten ungeeignet.

3.2 Fugetechniken
3.2.1 Schweil3en

PVC-Platten lassen sich nach den bekannten Verfahren Warmgasschweil3en, Extrusionsschweif3en,
Heizelementstumpfschweien, Abkantschweif3en und ReibschweiRen und den hierfur auf dem Markt
befindlichen Geraten verbinden. Vor dem Schweil3en ist in allen Fallen darauf zu achten, dass die
Platten im Bereich der Schweil3zone einwandfrei mit Reinigungsmitteln, besser jedoch spanend,
gereinigt wurden. Nach dem Schweil3en kann man, je nach Fertigprodukt und Einsatzzweck, die Naht
unbearbeitet lassen oder aber z. B. durch Feilen, Abziehen, Schleifen oder Hobeln nacharbeiten,
wobei darauf zu achten ist, dass keine Kerben entstehen.

Beim Warmgasschweil3en mit einer Schwei3diise werden Plattenwerkstoff und SchweiRdraht an der
Schweil3stelle durch erwdrmtes Gas (bis 0,3 bar, Niederdruckgeblase) sowie mit meist 6l- und
wasserfreier Druckluft in den plastischen Zustand gebracht und schlie3lich unter Druck verbunden.
Das Schweil3en erfolgt manuell oder maschinell. Es ist eine Anzahl unterschiedlicher Schweil3gerate
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und Schweil’disen auf dem Markt. Besonders bewahrt haben sich die SchnellschweiRdusen, die
hohe SchweiRgeschwindigkeiten erlauben und durch das gleichmaRige Erwarmen von Draht und
Platte sichere Schweil3ndhte ergeben. Halbautomatisierte Schweil3gerdte mit mechanischem
Vorschub haben sich bei Serienfertigungen bewéhrt.

Elektrischer Anschluf

Schweigas lLelslungem/stellbar) -\,:-

(einstellbar) / /\
/ C —E Schweistabfiihrung
/ <€— Schweifrichtung

Griffstiick

Elektrischer Heizkorper
(auswechselbar)

/@ —;I
falsche SchweiBstabfiihrung

3 } unzula Reckung
<€— Schweifrichtung

; \\\ l falsche Schweifstabfiihrung

Schweif3stab

) Q j unzulassige Stauchung
Schnellschweifdise <€ Schweifirichtung
Abb.: Schnellschweil’duse (,© SIMONA AG*) Abb.:Warmgasfachelschweifl3en (,© SIMONA AG*)

Die am haufigsten vorkommenden Schweildnahtformen sind V-Naht, X-Naht und Kehlnaht. Mit V-
Nahten werden Platten geringer Starke verschweil3t, mit X-N&hten sollte man mdglichst von beiden
Plattenseiten im Wechsel schweil3en, um einen SchweiRverzug zu vermeiden. Die in der
untenstehenden Tabelle angegebenen Richtwerte der Warmgastemperaturen (gemessen in der Dise)
sind maoglichst einzuhalten, um Schweif3ndhte mit guten Schweil3faktoren zu erzielen.

Tabelle WarmgasschweiBen1 (Richtwerte fur Warmgas- und Heizelementeschweil3en)

Temperatur der Dise (°C)

Werkstoff Runddise® SchnellschweiRdise/Ziehdise

Kompaktplatten 300 - 350 300 - 370

. Die hier angegebenen Richtwerte sind abhéngig vom Warmluftdurchsatz (40 — 60 I/min), der Schweigeschwindigkeit, der
SchweilRdraht, der Temperatureinwirkzeit usw.
%, Runddiise 15 -20 cm /min

Gute Schweil3faktoren setzen weiterhin voraus, dass der SchweiR3draht unverstreckt mit konstantem
Druck und gleichbleibender Geschwindigkeit verschweil3t wird. Vor jeder neuen Schweil3drahtlage ist
die Fuge auszuschaben; thermisch geschadigte Stellen sind zu entfernen. Zur Beherrschung des
Schweilens ist eine eingehende praktische Schulung unerléasslich: WarmgasschweiRen sollte
ausschlieBlich von geschulten Fachkraften ausgefuhrt werden.

Zum Verschweif3en von PVC-Platten kdnnen auch die bekannten Schweil3verfahren mit spiegel-, ring-
oder schwertférmigen Heizelementen angewendet werden. Dabei werden die einwandfrei begradigten
und gesauberten Fugeflachen der zu verschweiRenden Teile mit schwachem Druck gegen die heil3en
Heizelemente bis zum plastischen Zustand erwarmt und anschlieend gegeneinandergepresst. Es
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sind einfach auszufilhrende und sehr zeitsparende Schweildverfahren, die spannungsarme und
hochbelastbare Verbindungen ergeben. Wenn die fir jeden Werkstoff erforderlichen
SchweiRbedingungen wie Temperatur der Heizelemente, Anpressdruck an das Heizelement,
Anpressdruck beim Zusammenfigen und sofortiges Zusammenfiigen nach dem Entfernen der
Heizelemente eingehalten werden, kénnen Nahtfestigkeiten erreicht werden, die der Festigkeit des
Grundwerkstoffes nahezu gleichkommen! Richtwerte fur diese Heiz- und Anpressbedingungen sind in
der unten aufgefuihrten Tabelle dargestellt.

Die nachfolgenden Parameter miissen genau eingestellt und regelmafig Uberprift werden. Das
Anwarmen sollte nur so lange dauern, bis das aufgeschmolzene Material einen Wulst von 1-2 mm
bildet; der Anpressdruck ist dabei so gering einzustellen, dass das aufgeschmolzene Material nicht
weiter als unvermeidbar aus der Aufschmelzzone verdrangt wird. Nach dem Entfernen der
Heizelemente sind die aufgeschmolzenen Schweil3flachen unverziglich unter entsprechendem Druck
so lange zusammenzudriicken, bis das Material wieder erstarrt ist.

Tabelle Heizelementschweilen * (Richtwerte fir Warmgas- und Heizelementeschweil3en)

Werkstoff Oberflachentemperatur Anprel3druck (MPa)
des Heizelements (°C) beim Anwarmen beim Fugen
Kompaktplatten 220 - 250 0,05 0,3-0,5
(Kontaktdruck)

T Die hier angegebenen Richtwerte sind abhangig von Plattenstarke, Aufwarmzeit usw.

Eine Abwandlung des StumpfschweiRens ist das Abkantschweilen. Dabei wird auf die auf einer
ebenen Unterlage liegende Platte das aufgeheizte Heizelement an der Biegestelle als Schneide
aufgesetzt, bis sie einschmilzt. Die Schneide hat fir rechtwinklige Abkantungen einen Winkel von 60;
sie sollte in die Platte bis zu 2/3 der Plattenstéarke eindringen, bevor sie wieder aufgeschwenkt wird.
Die Platte wird dann sofort abgewinkelt und an der angewarmten Stelle verschweil3t. Um den
notwendigen Anpressdruck aufzubringen, muss der Spitzenwinkel der Anwarmflachen am
Heizelement um etwa 15 bis 20° kleiner sein als der gewlinschte Abkantwinkel. Bei dicken Platten
kann die Anwarmzeit verkirzt werden, indem eine keilférmige Nut vorgefrast wird.

3.2.2 Klebung

3.2.2.1 Aligemeines

PVC-Platten lassen sich grundsatzlich gut kleben. Sie kénnen miteinander aber auch mit anderen
Materialien verbunden werden. Je nach Anforderung und Einsatz koénnen verschiedene
Klebstoffsysteme verwendet werden.

Grundsatzlich sollte vorab mit dem Klebstoffhersteller die Eignung des vorgesehenen Klebstoffes fur

die gewlinschte Materialkombination oder Anwendung und eine notwendige Vorbehandlung abgeklart
werden.
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3.2.2.2 Vorbehandlung

Zur Erreichung eines optimalen Klebeergebnisses missen die PVC-Platten temperiert und gereinigt
sein.
Tabelle: Vorbehandlungsmethoden

Vorbehandlung Verfahren
Mechanisch birsten oder schleifen
Chemisch Reinigen mit Isopropanol, Waschprimer / Lésemittel, Auftrag eines Haftvermittlers
Physikalisch Corona, Plasma, Beflammung, Pyrolyse

Die Wahl der Vorbehandlungsmethode der PVC-Platten richtet sich nach dem Anwendungsfall. In der
Regel ist eine chemische Vorbehandlung mit Isopropanol ausreichend. Werden Anforderungen
hinsichtlich héherer Bestandigkeiten (Wasser, Temperatur, Festigkeit) gestellt kbnnen umfangreichere
Vorbehandlungen erforderlich sein.

3.2.2.3 Flachenklebung

PVC-U Schaume Holzwerkstoff Metalle Mineralische
e Trager
Dispersionsklebstoffe nicht geeignet nicht geeignet geeignet, nicht geeignet geeignet,
Vorbehandlung Vorbehandlung
(M;C;P) (M;C;P)
Kontaktklebstoffe® geeignet, nicht geeignet geeignet, geeignet, geeignet,
Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung | Vorbehandlung
(M;C;P) (M;C;P) M;C;P), (M;C;P);
Vorbehandlung | Vorbehandlung
Metalle (C) Trager (C)
HeiBschmelzklebstoffe geeignet, geeignet, geeignet, geeignet, geeignet,
Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung | Vorbehandlung
(C;P) (C;P) (C;P) (C;P); (C;P),
Vorbehandlung | Vorbehandlung
Metalle (C) Trager (C)
1K-Reaktionsklebstoffe Nicht geeignet geeignet, geeignet, Nicht geeignet geeignet,
Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung
(M;C:P) (M;C;P) (M;C:P)
2K-Reaktionsklebstoffe geeignet, geeignet, geeignet, geeignet, geeignet,
Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung | Vorbehandlung
(M;C;P) (M;C;P) (M;C;P) (M;C;P), (M;C;P)
Vorbehandlung
Metalle (C)
Klebebander geeignet, Nicht geeignet geeignet, geeignet, geeignet,
Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung | Vorbehandlung
© ©) © (©),
Vorbehandlung
Trager (C)

%) gut abliiften, Gefahr von Lésemitteleinschluss
?) Vorbehandlung: Mechanisch (M), Chemisch (C), Physikalisch (P)
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Bei Materialkombinationen ist grundsatzlich der thermische Langenausdehnungskoeffizient zu

berlicksichtigen,

hiernach

Klebstofffugendimensionierung.

richten

sich die

Klebstoffauswahl

und die

Zur konkreten Auswahl der Methoden zur Vorbehandlung sind die Datenblatter des jeweiligen
Klebstoffherstellers zu beachten bzw. entsprechend Riicksprache zu halten.

3.2.2.4 Schmalflachenklebung

Unter Schmalflachenklebung versteht man in diesem Zusammenhang das kleben von PVC-

Schnittkanten.
PVC-U Schaume Holzwerkstoffe Metalle Mineralische
Trager
Dispersionsklebstoffe nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet
Kontaktklebstoffe geeignet, nicht geeignet geeignet, geeignet, geeignet,
Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung
(M;C;P) (M;C;P) (M;C;P), (M;C;P);
Vorbehandlung Vorbehandlung
Metalle (C) Trager (C)
HeiRschmelzklebstoffe geeignet, geeignet, geeignet, geeignet, geeignet,
Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung
(CP) (CP) CP) CP); (CP),
Vorbehandlung Vorbehandlung
der Metalle (C) Trager (C)
1K-Reaktionsklebstoffe nicht geeignet geeignet, geeignet, Nicht geeignet geeignet,
Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung
(M;C;P) (M;C:P) (M;C:P)
2K-Reaktionsklebstoffe geeignet, geeignet, geeignet, geeignet, geeignet,
Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung Vorbehandlung
(M;C;P) (M;C;P) (M;C;P) (M;C;P), (M;C;P)
Vorbehandlung
Metalle (C)

Klebebander

nicht geeignet

nicht geeignet

nicht geeignet

nicht geeignet

nicht geeignet

Diffusionsklebstoffe

geeignet

nicht geeignet

nicht geeignet

nicht geeignet

nicht geeignet
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3.2.2.5. Applikationsverfahren

Flachenklebung Schmalflachenklebung
Dispersionsklebstoffe Walzen, Spriihen, Spachteln, Pinseln,
Raupenauftrag
Kontaktklebstoffe Walzen, Spruhen, Spachteln, Pinseln Walzen, Spriihen, Pinseln
HeiRschmelzklebstoffe Walzen, Spriihen, Walzen, Spruhen, Raupenauftrag
Schlitzdiisenauftrag, Raupenauftrag
1K-Reaktionsklebstoffe Walzen, Spachteln, Raupenauftrag Walzen, Raupenauftrag
2K-Reaktionsklebstoffe Spachteln, Raupenauftrag Raupenauftrag
Klebebénder Aufkaschieren
Diffusionsklebstoffe Raupenauftrag
3.2.3 Nieten

Zum Nieten von PVC-Platten kdnnen in Abhangigkeit der gewiinschten Anwendung handelstibliche
Nieten, die auch in der Holz-und Metallverarbeitung zum Einsatz kommen, verwendet werden.
Zwischen der Anwendung im Innen- bzw. AuRenbereich ist zu unterscheiden.

3.2.4 Schrauben

Zum Schrauben von PVC-Platten konnen in Abhéngigkeit der gewilnschten Anwendung
handelsiibliche Schrauben, die auch in der Holz-und Metallverarbeitung zum Einsatz kommen,
verwendet werden.

Zwischen der Anwendung im Innen- bzw. AuRenbereich ist zu unterscheiden.

3.3 Thermoformen

PVC-Platten kénnen auf allen marktiblichen Umformmaschinen tief- und streckgezogen werden. Es
ist dabei lediglich darauf zu achten, dass die Maschinen nach allen Seiten gegen Zugluft abgeschirmt
sind. Schnelle Taktzeiten kénnen erreicht werden, wenn die Werkzeuge fur diese Umformverfahren
mit einer Kihlung versehen sind. Beim Vakuumtiefziehen bringen sandgestrahlte Oberflachen den
Vorteil, dass die Luft restlos ohne bleibende Luftnester abgesaugt werden kann. Die
Vakuumbohrungen sollten einen maximalen Durchmesser von 0,8 mm haben, um Abformungen der
Bohrlécher zu vermeiden. Die Kanten sind allgemein mit Radien von maximal ein- bis dreimal
Plattendicke abzurunden. Bei Positivformen ist darauf zu achten, dass die Werkzeuge eine
ausreichende Konizitat besitzen. Sie betragt bei PVC-Platten ca. 5 °C. Bei Negativformen ist eine
Konizitat nicht erforderlich, da sich die Tiefziehteile beim Abkihlen von der Form trennen. Zum Kihlen
wird allgemein Pressluft eingesetzt. Pressluft mit Sprihwasser jedoch darf erst dann verwendet
werden, wenn die Oberflachen erstarrt sind.
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Von den verschiedenartigen Verfahrenstechniken fiir Streckziehen und Tiefziehen sind besonders die
Positivverfahren zu erwéhnen, bei denen die erwadrmte Platte pneumatisch vorgestreckt wird. Mit
diesen Verfahren erhélt man in der Regel Tiefziehteile mit den gleichméaRigsten Wanddicken! In
diesem Zusammenhang ist es wichtig zu erwahnen, dass an allen Stellen, an denen die
Kunststoffplatte zum Anliegen kommt, jede weitere Verformung aufhért. Ein Verziehen der Formteile
lasst sich durch hohe Verformungstemperaturen, langsames Abkuhlen, mdglichst niedrige
Entformungstemperaturen und Randbeschnitt sofort nach dem Entformen weitgehend vermeiden.

Fur das Umformen selbst und die Auslegung der Werkzeuge ist der Schwund der Platten zu
berlcksichtigen, der bei PVC- Platten etwa 0,5 % betragen kann. PVC-Platten in den Starken von 4
bis 6 mm sind ebenfalls tiefziehbar. Die dickeren PVC-Platten sind aufgrund ihrer Beschaffenheit
allerdings nur bedingt tiefziehbar. Verformungen unter thermischem Einfluss sind jedoch in
begrenztem Umfang mdglich (Biegen, Abkanten mit Kerbe usw.).

3.3.1 Abkanten, Biegen, Pressformen

Die Kunststoffplatten dirfen nur auf geeigneten Vorrichtungen abgekantet und gebogen werden. Der
engste Biegeradius darf zwei- bis dreimal Plattenstarke nicht unterschreiten; die zu erwarmende Zone
sollte mindestens funfmal Plattenstarke breit sein. Bei linienformiger Erwdrmung treten nach dem
Abklhlen im Kunststoff Spannungen auf, die bei Abkantungen mit geringen Schenkelldangen einen
Verzug verursachen. Bei Schenkellangen von 20-mal Plattenstéarke ist normalerweise kein Verzug
mehr zu erwarten. Deshalb empfehlen wir, bei kleineren Schenkellangen den ganzen Zuschnitt zu
erwarmen. Durch Einkerbung (V-Nut) auf der Innenseite sind Abkantungen mit relativ kleinem Radius
moglich.

3.3.2 Platten warm abkanten

Um zu verhindern, dass die Zellstruktur zu stark verstreckt wird, ist ein Mindestbiegeradius von ca. 2-
mal der Plattendicke zu beachten. Bei Kunststoffplatten ab 8 mm entfernen Sie bitte den
Materialiiberschuss vor dem Biegen durch eine eingefraste V-Nut entlang der Biegeinnenkante.
AnschlieRend koénnen Sie die AuBenseite der Biegekante vorsichtig erwarmen, einen Schenkel hoch
biegen und die entstandene Fuge dann verkleben. Dabei sollte jedoch eine Restdicke von 1 bis 2 mm
bei den Hartschaumplatten erhalten bleiben. Beim Frasen darauf achten, dass die V-Nut um 1° grofR3er
wird als der gewiinschte Biegewinkel - bei einem 90° Winkel also beispielsweise 91°.

3.3.3 Platten kalt biegen

Beim Kaltbiegen betragt der Mindestbiegeradius fur Hartschaumplatten in etwa das 100-fache der
Plattendicke, also beispielsweise 200 mm fur eine 2 mm dicke Platte. Zum Kaltbiegen von dicken
Platten, sdgen Sie mit Hilfe einer Tischkreissédge ungeféahr zehn parallele Einschnitte mit einem
Abstand von einer Ségeblattbreite in die Platte, so dass eine Restdicke von 1 bis 2 mm erhalten bleibt.
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Mit dieser Methode kdnnen Sie auch dicke Platten in jeden gewiinschten Winkel biegen, ohne sie zu
erwarmen.

Beim kalt biegen von Kompaktplatten sollte eine Randfaserdehnung von 0,1 Prozent Uberschritten
werden, z. B. bei Wandstérke 2 mm betrégt der max. Biegeradius 1 m.

3.3.4 Pragen

Beim Pragen von Vertiefungen wie Zahlen, Schriftzeichen o. A. kommen Pragewerkzeuge zum
Einsatz, wie sie z. B. in der Blechverarbeitung, der Kartonagen- und Lederindustrie blich sind. Die
Werkzeuge missen vorgewarmt sein: bei PVC-Platten bis auf etwa 100-130°C. Der Préagevorgang
selbst erfolgt im Allgemeinen ohne Erwarmung des Plattenzuschnitts. Weitere ausfihrliche Hinweise
Uber das Umformen von PVC-Hartplatten finden Sie in der VDI-Richtlinie 2008.

Tabelle: Warmformverfahren

Werkstoff Abkanten, Biegen und Pressformen Tiefziehen

Celuka ca. 100°C Bedingt
Freischaum ca. 130°C 120 - 150 °C, bedingt geeignet
Kompaktplatte 120 -140°C 135-180 °C

Zu beachten: Wird das Material auf tber 180 °C erhitzt, kénnen Verfarbungen und anschliel3end
thermischen Schadigung auftreten.

3.4 Oberflachenbehandlungen

Aufgrund ihrer glatten Oberflachen und der hohen Oberflachenenergie lassen sich PVC-Platten gut
bedrucken, bemalen und lackieren.

In der Regel empfiehlt sich eine Vorbehandlung der Oberflache durch primern oder reinigen.

Die Eignung des Beschichtungssystems ist durch den Anwender sicherzustellen.

3.4.1 Lackieren

Zum Lackieren von PVC-Platten eignen sich verschiedene Acrylat-Lacksysteme, 2K-Polyurethanlacke
sowie speziell fur PVC entwickelte Lacksysteme. Die Lackbeauftragung kann durch Pinsel, Spritzen
oder Rollen erfolgen.

3.4.2 Kaschieren

Das ein- oder beidseitige Kaschieren von PVC-Platten mit Dekormaterialien wie Folien, Papier,
Textilien etc. ist mit entsprechend geeigneten Klebstoffsystemen mdglich. Das Gestalten und
Kaschieren ist mit den gebrauchlichen Materialien fur die Fotokaschierung und Beschriftung wie z.B.
Selbstklebefolien ebenfalls mdglich.
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3.5 Bedruckung
3.5.1 Siebdruck

Prinzipiell sind sie mit allen PVC-geeigneten Lacksystemen lackierbar. Als besonders geeignet haben
sich die folgenden Systeme herausgestellt:

1. ein- und zweikomponentige Lacksysteme auf Acryl-Basis

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

3. Siebdruckfarben fur PVC (Bindemittelbasis Acryl-Harz/PVC-Copolymerisat)

Die unter 1. und 2. aufgefihrten Lacksysteme sind im Spritzverfahren gut aufzutragen. Die unter
Punkt 3 genannten Siebdruckfarben sind hauptsachlich im Siebdruckverfahren anzuwenden. Malen
und Lackieren ist damit auch méglich. Hierzu sind die Farben jedoch auf die entsprechende Viskositat
einzustellen. Die anzuwendenden Farbtypen erfahren Sie bei den Farben-Herstellern.

Bei der Verwendung von UV-hartenden Lacken muss beachtet werden, dass in Abhangigkeit der
Strahlungsintensitat der UV-Lampen Verfarbungen auf der nicht lackierten Flachen auftreten kénnen.
Die zu bedruckende Oberflache muss, wie bei allen anderen Materialien, gereinigt und fettfrei sein.
Bei Platten, die der direkten Sonneneinstrahlung ausgesetzt sind, ist aber wegen zu hoher
Temperaturaufnahme von einer gro3- oder vollflachigen dunklen Lackierung abzuraten. Die Folge
kann ein Uberschreiten der Dauergebrauchstemperatur sein, was zu irreversiblen Schaden fithren
kann. Sollten AufReneinsatz und Bewitterungsverhalten von Bedeutung sein, ist unbedingt
Ricksprache mit den Farben-Herstellern zu nehmen. Die Verarbeitungsrichtlinien und Hinweise in den
anwendungstechnischen Merkblattern der Farben-Hersteller sind zu beachten und gegebenenfalls zu
erfragen.

3.5.2 Digitaldruck

PVC-Patten werden immer stéarker auch im digitalen Direktdruck eingesetzt. Dabei bilden die Platten
jedoch nur eine von mehreren EinflussgrofRen auf das Druckergebnis. Mindestens genauso
entscheidend sind bei dieser Drucktechnologie Faktoren wie Schutzfolie, Bildaufbau, Druckmaschine,
Druckfarbe, statische Aufladung, Maschinenbedienung sowie vielfaltige Umwelteinflisse
(Luftfeuchtigkeit, Temperaturen etc.). Arbeiten Sie bei diesem Verfahren jedoch immer mit
Baumwollhandschuhen.

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

Helle und durchscheinende Farbtdne haften dank der unterschiedlichen Vernetzung besser auf dem
Substrat als dunkle und deckende Farbtone. Aber auch eine zu hohe Luftfeuchtigkeit kann ein Grund
fur ungenligende Farbhaftung sein. Verlasslich gepruft werden kann die Farbhaftung jedoch erst
frihestens 24 bis 48 Stunden nach dem Bedrucken.
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Schutzfolien verhindern zwar die Verschmutzung der Platten, erhéhen aber beim Entfernen die
statische Ladung und kénnen so zu einem ungleichmaBigen Druckbild, der sogenannten
Wolkenbildung fihren. Deshalb empfehlen wir unfolierte Platten fiir den Direktdruck bei gering
pigmentierten, einfarbigen Druckmotiven (z.B. bei Hintergrundpaneelen) zu verwenden. Wird dennoch
eine schutzfolierte Platte verwendet so kann entstehende statische Aufladung mittels
lonisierungseinheit vermieden werden

4. Befestigung

PVC-Platten unterliegen als thermoplastische Kunststoffe bei Temperatureinwirkung einer groéR3eren
Langenverdnderung als z. B. Werkstoffe aus Holz oder Metall (linearer Warmeausdehnungskoeffizient
a = 0,08 mm/mK). Bei der Erstellung von Werbetragertafeln wie z. B. Fassaden- und Bandenwerbung
muss daher stets darauf geachtet werden, dass die Platten eine Mdglichkeit zur Ausdehnung haben
(siehe hierzu auch 55.). Je nach Verwendungszweck sind deshalb geeignete
Befestigungskonstruktionen erforderlich.

5. Einsatz im AuRenbereich

PVC-Platten sind auch fur den Einsatz im AuBenbereich geeignet. Sie haben sich in verschiedenen
Anwendungsbereichen wie Schilder, Displays, Hausturfullungen und Bristungselemente bestens
bewahrt.

5.1 Witterungsbestandigkeit und UV-Stabilitat

PVC-Platten sind witterungsbestandig und UV-stabil, so dass sie hervorragend auch im Auf3enbereich
eingesetzt werden kdnnen, da keine materialbedingten Eigenschaftsverdnderungen eintreten. Weil3e
PVC-Platten sind hinsichtlich ihrer Farbe bestandig. Bei farbigen PVC-Platten kann im Laufe der Zeit
hinsichtlich ihrer Farbechtheit eine Aufhellung eintreten, die durch die hohere Absorption der
Sonnenstrahlen bedingt ist.

5.2 Einstrahlungsintensitat

PVC-Platten werden seit Jahren erfolgreich im AufRRenbereich eingesetzt. Dabei sind jedoch die
Einsatzgrenzen zu beachten, die durch die Einstrahlungsintensitat bedingt sind. PVC-Platten sind nur
bedingt fir den Einsatz in Breiten mit sehr hohen UV-Werten geeignet.

Die Einsatzgrenzen liegen je nach Plattentyp bei einer Globalstrahlung von 120 bis 140 kly/cm? / Jahr
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Tabelle: Klimatische Bedingungen in Europa

Pro%,

Industrieverband
Halbzeuge und Konsumprodukte
aus Kunststoff e.V.

Ort Land Globalstrahlung (kly/Jahr)
Hamburg Deutschland 80
Brissel Belgien 80
Paris Frankreich 90
Minchen Deutschland 100
Wien Osterreich 100
Bordeaux Frankreich 100
Venedig Italien 110
Marseille Frankreich 120
Rom Italien 130
Barcelona Spanien 140
Lissabon Portugal 140
Madrid Spanien 140
Athen Griechenland 140
Ankara Tirkei 140
Palermo Italien 140
Las Palmas Spanien 150
Tunis Tunesien 160
Casablanca Marokko 160

Je dunkler die Farbe, desto hoher die Oberflachentemperatur und desto langer die Langenanderung.
5.3 Oberflachengestaltung

Bei der Oberflaichengestaltung von PVC-Platten fiir den AuRenbereich mittels Folienkaschierung,
Lackierung etc. sollte berlcksichtigt werden, dass dunkle Farben bei Sonneneinstrahlung eine
wesentliche Erwarmung der Platten bewirken. Um dies zu vermeiden, sollte das bei der Gestaltung
bertcksichtigt werden, indem z. B. Schriftziige in hellen Farben (weif3, hellgrau, gelb etc.) verwendet
werden.

5.4 Temperaturverhalten

PVC-Platten sind Thermoplaste und weisen das Ubliche Temperaturverhalten hinsichtlich der
Warmeformbestandigkeit und Warmeausdehnung auf. Dies bedeutet, dass schon bei der Montage
durch entsprechende MaRnahmen (z.B. Hinterliiftung) eine spater mogliche Uberhitzung der Platten
ausgeschlossen und das Ausdehnungsverhalten bei naturlichen Temperaturanderungen
beriicksichtigt werden muss. Daher sollte die folgenden Hinweise fur die Aul3enmontage unbedingt
beachtet werden.

5.5 Langenanderungsverhalten

Bei allen Werkstoffen ist das L&ngenausdehnungsverhalten bei Temperaturanderung durch den
spezifischen linearen Warmeausdehnungskoeffizienten ,Alpha“ bestimmit.
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Ausschlaggebend fiir die Langenanderung einer Platte sind — neben dem Ausdehnungskoeffizienten —
die zu erwartenden maximalen Temperaturverdnderungen (abhangig vom Farbton) und die
Plattenlange. Die Langenénderung kann nach folgender Formel berechnet werden:

Al=1xxx At (mm)

Al = Langenanderung in (mm)
I = Plattenanderung im Normalzustand (m)

At = Temperaturdif ferenz (K) (max. Oberflichentemperatur — Montagetemperatur)

mm
x = Warmeausdehnungskoef fizient (7 °0)

Grundsatzlich vollzieht sich bei plattenartigen Bauteilen die ausdehnungsbedingte Bewegung von der
Plattenmitte aus zum Rand hin. Fixierungen im Randbereich hemmen diese Bewegungen und fiihren
zwangslaufig zu einem Verbeulen. Um diesen Effekt auszuschlieRen, sind bei allen
Befestigungssystemen entsprechende Dehnungsfugen und Lochspiele oder Langlécher vorzusehen.

5.6 Befestigung mit Schrauben und Nieten

Bei der Befestigung der Platten sollten keine Senkkopfschrauben oder —nieten verwendet werden
(Einziehen der Platten). Schrauben mit konisch zulaufenden Schraubenhals sollten nicht eingesetzt
werden (Einziehen in die Bohrung). Klemmung durch zu starkes Anziehen von Schrauben sollte
vermieden werden. Nieten im Aul3enbereich sollte grundsatzlich mit Nietvorsatzlehre gesetzt werden.

6. Pflege und Reinigung

Grundsatzlich benétigen PVC-Platten keine besondere Pflege. Die Reinigung und Pflege ist sehr
einfach: Saubern Sie die Oberflache der Platten einfach mit warmem Wasser und trocknen Sie diese
anschlieBend mit einem weichen, sauberen und saugfahigem Tuch.

Wenn Verunreinigungen damit nicht entfernt werden kénnen, benutzen Sie milde Reinigungsmittel wie
z. B. flussige oder harte Seife, die keine scheuernden Bestandteile haben. Je nach
Verschmutzungsgrad empfiehlt sich, das Reinigungsmittel entsprechend einwirken zu lassen.
AnschlieRend mit Wasser abwaschen und trocknen. Bei Bedarf Vorgang mehrmals wiederholen.
Entfernen Sie alle Riuckstdnde des Reinigungsmittels, um eine Streifenentwicklung zu verhindern.
Wischen Sie mit einem sauberen, saugfahigen Tuch die Oberflache trocken.

Bei der Reinigung ist zu beachten, dass diese nicht auf der sonnengewéarmten Oberflache erfolgt, da
die Moglichkeit der Fleckenbildung durch schnelles Abtrocknen besteht.

Verwenden Sie keine Reinigungsmittel, die anlésende oder scheuernde Bestandteile haben, da
hierdurch die Oberflache beschadigt werden kann. Ebenfalls nicht verwendet werden dirfen
alkalische Reinigungsmittel, z.B. Atzkali, Soda, Natronlauge etc..
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Sollten sich Verschmutzungen wider Erwarten durch die oben beschriebenen Methoden nicht
entfernen lassen, so wenden Sie sich bitte an den Fachhandler oder Verarbeiter.

7. Umwelt

Bei PVC-Platten handelt es sich um sehr langlebige Produkte. Die Platten enthalten keine giftigen
Gefahrstoffe und mussen entsprechend auch nicht gekennzeichnet werden. PVC-Platten enthalten
keine Substanzen die als SVHC-Stoffe klassifiziert sind. Darliber enthalten PVC-Platten keine
Weichmacher oder Biozide.

PVC-Platten kénnen problemlos dem gangigen PVC-Recyclingverfahren wiederaufbereitet und damit
dem geschlossenen Materialkreislauf zugefiihrt werden.



