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RICHTLINIEN FUR DIE
VERARBEITUNG VON
KUNSTSTOFFPLATTEN

KomaCel Komalex Koma

Die Verarbeitung von Kunststoffplatten
erfordert die Beachtung besonderer
Richtlinien. Die nachfolgend aufgefiihrten
Richtwerte sollen eine Orientierung geben.
Sie wurden durch vielfdltige Versuche
ermittelt, konnen jedoch nicht fiir jeden Fall
der Anwendung verbindlich sein.

Koma

Zur spanenden Bearbeitung unserer KémaCel®-,
KémaTex®, KomaPrint®- und KémaDur®-Plat-
ten sind fast alle Werkzeuge und Werkzeug-
maschinen verwendbar, die aus der Holz- und
Metallverarbeitung bekannt sind. Man arbeitet
mit hohen Schnittgeschwindigkeiten, geringem
Vorschub und geringer Spantiefe. Eine Kiihlung
der Schnittstellen und Schnittwerkzeuge ist
normalerweise nicht erforderlich.

Esist jedoch darauf zu achten, dass die bei der
Bearbeitung entstehende Wdrme mit dem Span
schnell abgefiihrt wird und dass die Schnei-
den der Werkzeuge scharf gehalten werden.
Bei groBen Schnitttiefen muss hdufig gekiihlt
werden, um ein Schmieren des Werkstoffes zu
vermeiden: Dies kann mit Pressluft oder auch
mit Wasser (Kiihl-Emulsion) erfolgen. Fiir eine
gute Absaugung von Spdnen und Staub ist nicht
zuletzt auch wegen der bestehenden Schutz-
vorschriften zu sorgen.

Bei allen Bearbeitungsverfahren ist unbedingt
darauf zu achten, dass keine tiefen Riefen oder
scharfen Querschnittsiibergdnge auftreten,

da sie infolge der bekannten Kerbwirkung bei
Belastung einen friihzeitigen Materialbruch
einleiten wiirden. Glatte Oberfldchen an den
Kanten sind durch die Nachbehandlung mit
Schwabbelscheiben (Filz-, Nessel- oder Sisal-
gewebescheiben oder Filzband) zu erzielen.
Zusdtzlich kénnen Schleif- bzw. Polierpasten
verwendet werden. Die beim Sdgen, Bohren
oder Frdsen entstehenden Kanten kdnnen mit
Flachschabern (Spanwinkel 15°) sauber angefast
und nachgearbeitet werden.

Richtwerte von Schnittbedingungen und
Schneideformen fiir die nachfolgend aufgefiihr-
ten Bearbeitungsverfahren enthdlt die Tabelle
auf Seite 22; weitere Angaben finden Sie auch
in den VDI-Richtlinien.
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SPANENDE
BEARBEITUNG

Sagen

Empfehlenswert sind schnelllaufende Band-
und Kreissdgen mit Schnittgeschwindigkeiten
von bis zu 3000 m/min. Je nach Plattenstdrke
verwendet man Sdgebldtter mit einer
Zahnteilung zwischen 5 und 10 mm. Bei
Kreissdgen empfiehlt sich in der Regel eine
Zahngeometrie im Wechsel Flachzahn-,
Trapezzahn- und Hartmetall-Bestiickung.

Sageblatt-Durchmesser (@) und Z&hnezahl
(ZZ) sind auf den zu bearbeitenden Werkstoff,
die Maschinenart und -drehzahl abzustimmen
(z.B. K6maCel® @ 300 mm, ZZ 96, Drehzahl
4000-5000U/min, Horizontal- oder Vertikal-
Plattensdge).

> Um saubere Schnittkanten zu erhalten und
Kantenausbriiche zu vermeiden, ist das
Plattenmaterial grundsdtzlich vibrationsfrei
aufzuspannen.

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

> Die Stdrke 1 mm sollte mit der Schlagschere
getrennt werden.

> Bei Stichsdgen sind nur geschdrfte,
nichtgeschrdnkte Sdgebldtter zu verwenden
(Kunststoff, PVC). Der manuelle Vorschub
muss gleichmdBig und langsam erfolgen.

> In besonderen Fdllen ist es ratsam, den
Beratungsservice der Sdgeblatt-Hersteller
in Anspruch zu nehmen.

Informationen tiber die Schneidgeometrie der Bearbei-
tungsverfahren entnehmen Sie bitte der Tabelle auf Seite
22. Die Hinweise der jeweiligen Maschinen-Hersteller sind
selbstverstdndlich zu beachten!

Bohren

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

Schnittgeschwindigkeit und Vorschub sind
abhdngig von der Bohrungstiefe; sie werden
mit zunehmender Werkstiickdicke niedriger
eingestellt. Flir Bohrungen tiber 20 mm
Durchmesser benutzt man Zweischneider
mit Flihrungszapfen, Bohrungen tiber 40 mm
Durchmesser werden mit Kreisschneidern
hergestellt (z.B. Schdlbohrer).

Drehen

Beim Schruppen ist es ratsam, einen kleinen
Vorschub mit groBBer Spantiefe zu kombinieren
und die Schneidespitze mit einem Radius

von mindestens 0,5mm zu versehen, um eine
riefenfreie Oberfldche zu erhalten. Beim
Feindrehen sollte die Spantiefe maximal 2mm
betragen. Bei gréBerem Vorschub kénnen
Materialausbriiche durch das Einstellen einer
kleineren Schnittgeschwindigkeit vermieden
werden.

Frasen

Beim Frdsen ist besonders darauf zu achten,
dass die Werkzeuge kunststoffgerecht
angeschliffen sind und ein ausreichendes
Spanvolumen aufnehmen kénnen. Vorteilhaft
ist dabei das Arbeiten mit groBem Vorschub,
groBen Schnitttiefen und nicht zu hoher
Schnittgeschwindigkeit. Auch das 3-D-Frdsen
ist mit KdmaCel®, KémaTex®, KémaPrint®

und KémaDur® problemlos méglich. Hierzu
wird das Plottersystem mit einem speziellen
Kugelkopf-Frdser ausgeriistet und mit einer
passenden Computer-Software verkniipft.

Schneiden,
Stanzen, Lochen

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

KémaTex®-, KEmaPrint®- und KémaDur®-
Platten mit einer Dicke von bis zu 3mm kénnen
auch mit Fagonmessern oder zweiteiligen
Werkzeugen gestanzt und gelocht werden.
Empfehlenswert sind Stanzmesser (Band-
stahl) mit beidseitigem Facettenschliff. Ein
Aufwdrmen der Kunststoffe auf 30 bis 40°C
begiinstigt den Arbeitsvorgang.

Laserschneiden

Aufgrund der beim Laserschneiden an das
Material abgegebenen Wdrme ist dieses
Verfahren fiir Hartschaumplatten ungeeignet.

Wasserstrahlschneiden

Eine alternative Trenntechnologie (Kalt-
schnittverfahren) ist das Wasserstrahl-
schneiden. Fiir KomaCel®, KomaTex®,
KémaPrint® und KémaDur® ist diese Schneid-
technik besonders geeignet, wenn komplexe
Konturen auszuschneiden sind.

Bis 3mm Plattenstdrke kann mit reinem Was-
serstrahl geschnitten werden. Ab 4 mm Stdrke
sollte dem Schneidwasser ein Abrasivmittel
(z.B. Quarzsand) beigegeben werden.

Je nach Plattentyp und -stdrke sowie Art
und Qualitat der Schneideanlage sind
unterschiedliche Schnittgeschwindigkeiten
moglich. Die Schnittgeschwindigkeit hdngt
maBgeblich von der Schnittfldchenqualitat
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 Schnittflachenqualitat
zu ermitteln.
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SPANLOSE FORMGEBUNG

Komalex KomaDur

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

Das Umformen erfolgt normalerweise im
plastischelastischen Zustand. Die Dehnungen
erreichen hier Héchstwerte, und die erforder-
lichen Umformkrdfte kdnnen gering gehalten
werden. Zur Vermeidung von Gefiligeschdden
dirfen KémaTex®- und KomaDur®-Platten nicht
innerhalb und unterhalb des ET-Bereichs (ET =
Einfrier- oder Erweichungstemperatur), d. h. bei
Temperaturen unterhalb von 90 °C, umgeformt
werden. Die glinstigsten Temperaturbereiche
fir die einzelnen Warmformprozesse sind

je nach Plattenwerkstoff und Einsatzzweck
unterschiedlich (bitte beachten Sie die Tabelle
auf Seite 12).

Eine optimale Verformung setzt librigens
immer voraus, dass die Platten gleichmdBig
durchgewdrmt sind. Das Aufheizen erfolgt
bevorzugt mit Heizstrahlern oder aber in
Wdrme- oder Umluftéfen. Fiir eine zonenweise
Erwdrmung, z.B. beim Abkanten, ist auch der
Einsatz von Heizelementen moglich.

Bei Platten ab 3mm Stdrke empfiehlt sich
zudem ein beidseitiges Beheizen, um die
Anwdrmzeit zu verklirzen und eine thermische

Schdadigung an einer Oberfldche zu vermeiden.

Tiefziehen und
Streckziehen

KéomaDur®- und KémaTex®-Platten konnen
auf allen marktiiblichen 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 fiir diese
Umformverfahren mit einer Kiihlung
versehen sind. Beim Vakuumtiefziehen
bringen sandgestrahlte Oberfldchen 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 Konizitdt
besitzen. Sie betrdgt bei KémaDur®- und
KémaTex®-Platten ca. 5°C. Bei Negativformen
ist eine Konizitdt nicht erforderlich, da sich
die Tiefziehteile beim Abktihlen von der Form
trennen.

Zum Kiihlen wird allgemein Pressluft
eingesetzt. Pressluft mit Spriihwasser jedoch
darf erst dann verwendet werden, wenn

Kommerling®

die Oberfldchen erstarrt sind. Von den
verschiedenartigen Verfahrenstechniken fir
Streckziehen und Tiefziehen sind besonders
die Positivverfahren zu erwdhnen, bei denen
die erwdrmte Platte pneumatisch vorgestreckt
wird. Mit diesen Verfahren erhdlt man in der
Regel Tiefziehteile mit den gleichmdaBigsten
Wanddicken!

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

Ein Verziehen der Formteile |dsst sich

durch hohe Verformungstemperaturen,
langsames Abkiihlen, mdglichst niedrige
Entformungstemperaturen und Randbeschnitt
sofort nach dem Entformen weitgehend
vermeiden. Fir das Umformen selbst und die
Auslegung der Werkzeuge ist der Schwund der
Platten zu berilicksichtigen, der bei KomaTex®
und KémaDur® etwa 0,5 % betragen kann.

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

n
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12

Abkanten, Biegen,
Pressformen

Die Kunststoffplatten diirfen nur auf geeigne-
ten Vorrichtungen abgekantet und gebogen
werden. Der engste Biegeradius darf zwei- bis
dreimal Plattenstdrke nicht unterschreiten; die
zu erwdrmende Zone sollte mindestens flnf-
mal Plattenstdrke breit sein.

Bei linienférmiger Erwdrmung treten nach dem
Abkihlen im Kunststoff Spannungen auf, die
bei Abkantungen mit geringen Schenkelldn-
gen einen Verzug verursachen. Bei Schenkel-
Idngen von 20-mal Plattenstdrke ist normaler-
weise kein Verzug mehr zu erwarten. Deshalb
empfehlen wir, bei kleineren Schenkelldngen
den ganzen Zuschnitt zu erwdrmen.

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

Platten warm abkanten

Um zu verhindern, dass die Zellstruktur zu
stark verstreckt wird, ist ein Mindestbiege-
radius von ca. 2-mal der Plattendicke zu
beachten. Bei Kunststoffplatten ab 8 mm
entfernen Sie bitte den Materialliberschuss
vor dem Biegen durch eine eingefrdste V-
Nut entlang der Biegeinnenkante. Anschlie-
Bend kénnen Sie die AuBenseite der Biege-
kante vorsichtig erwdrmen, einen Schenkel
hoch biegen und die entstandene Fuge dann
verkleben. Dabei sollte jedoch eine Rest-
dicke von 1 bis 2mm bei den Hartschaum-
platten erhalten bleiben. Beim Frdsen darauf
achten, dass die V-Nut um 1° gréBer wird als
der gewilinschte Biegewinkel - bei einem 90°
Winkel also beispielsweise 91°.

Platten kalt biegen

Beim Kaltbiegen betrdgt der Mindest-
biegeradius fiir Hartschaumplatten in

etwa das 100-fache der Plattendicke, also
beispielsweise 200 mm fiir eine 2mm dicke
Platte. Zum Kaltbiegen von dicken Platten,
sdgen Sie mit Hilfe einer Tischkreissdge
ungefdhr zehn parallele Einschnitte mit einem
Abstand von einer Sdgeblattbreite in die
Platte, so dass eine Restdicke von 1 bis 2mm
erhalten bleibt. Mit dieser Methode kénnen
Sie auch dicke Platten in jeden gewlinschten
Winkel biegen, ohne sie zu erwdrmen.

Pragen

Beim Prdgen von Vertiefungen wie Zahlen,
Schriftzeichen o. A. kommen Prdgewerkzeuge
zum Einsatz, wie sie z.B. in der Blechverarbei-
tung, der Kartonagen- und Lederindustrie tb-
lich sind. Die Werkzeuge miissen vorgewdrmt
sein: bei KdmaCel®, KdmaTex® und KomaDur®
bis auf etwa 100-130°C. Der Prdgevorgang
selbst erfolgt im Allgemeinen ohne Erwdrmung
des Plattenzuschnitts.

Weitere ausfihrliche Hinweise Uiber das

Umformen von PVC-Hartplatten finden Sie in
den VDI-Richtlinien.

Warmformverfahren

Richtwerte der Warmformtemperaturen
fiir die spanlose Formgebung

Abkanten,
Werkstoff Biegen und Tiefziehen
Pressform
KémaCel® ca.100°C Bedingt
KomaTex® ca.130°C 120-150°C

KémaDur®M, ES/D, H, WA 120-140°C 135-180°C

Achtung: Wird das Material auf Gber 180°C erhitzt, fiihrt
das zuerst zu Verfarbungen und anschlieBend zur ther-
mischen Schddigung. Vermeiden Sie Verformungen der
Hartschaumplatten von unterhalb 120°C, um die Zellstruk-
tur nicht zu schddigen.

Kommerling®

Fraskant-Technik

Durch Frasen einer V-Nut wird die Plattenstdrke
reduziert, die somit auch den Kantenradius bestimmt.
Mit dieser Technik ist es moglich auch stdrkere
Platten im bendtigten Winkel abzukanten.

Schlitzbiege-Technik

Durch Anwendung der sogenannten
Schlitzbiege-Technik kénnen auch stdrkere
Platten kalt gebogen werden und, im
Vergleich zum herkommlichen ,,Kaltbiegen®,
auch Bauteile mit verhdltnismdBig kleinen
Biegeradien hergestellt werden.




SCHWEISSEN

Koma Koma Koma

KémaCel®, KémaTex® und KémaDur® bestehen aus thermoplastischen Kunststoffen. Die Platten
lassen sich nach den bekannten Verfahren des WarmgasschweiBBens, Heizelementeschwei3ens,
Abkantschwei3ens und ReibungsschweiBBens und mit allen hierfiir auf dem Markt befindlichen

Gerdten verbinden.

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

Nach dem SchweiBen kann man, je nach
Fertigprodukt und Einsatzzweck, die Naht
unbearbeitet lassen oder aber z.B. durch
Feilen, Abziehen, Schleifen oder Hobeln
nacharbeiten, wobei darauf zu achten ist, dass

keine Kerben entstehen. Bei KbmaCel® und
KomaTex®-Platten ist Sorgfalt geboten, um
Schaumeinfall zu vermeiden.

Gute SchweiBfaktoren setzen weiterhin
voraus, dass der Schweidraht unverstreckt
mit konstantem Druck und gleichbleibender
Geschwindigkeit verschweiBt wird. Vor

jeder neuen SchweiBdrahtlage ist die Fuge
auszuschaben; thermisch geschddigte Stellen
sind zu entfernen.

Kommerling®

Warmgasschweilen (mit Schweilzusatz)

Beim WarmgasschweiBBen mit einer SchweiB-
diise werden Plattenwerkstoff und SchweiB-
draht an der SchweiB3stelle durch erwédrmtes
Gas (bis 0,3 bar, Niederdruckgebldse, z.B.
Leister, Wegener, Zinser, Forsthoff ) sowie mit
meist 6l- und wasserfreier Druckluft in den
plastischen Zustand gebracht und schlieBlich
unter Druck verbunden.

SchweiB3drdhte werden von uns in Rollen oder
als Stdbe in verschiedenen Abmessungen

und Profilen geliefert. Das SchweiBen erfolgt
manuell oder maschinell. Es ist eine Anzahl
unterschiedlicher SchweiBgerdte und
SchweiBdiisen auf dem Markt. Besonders
bewdhrt haben sich die Schnellschweil3disen,
die hohe SchweiBgeschwindigkeiten

erlauben und durch das gleichmdBige
Erwdrmen von Draht und Platte sichere
SchweiBndhte ergeben. Halbautomatisierte
SchweiBgerdte mit mechanischem Vorschub
sind besonders bei Serienfertigungen
vorteilhaft. Die am hdufigsten vorkommenden

SchweiBnahtformen sind V-Naht, X-Naht

und Kehlnaht (siehe hierzu DIN 16930 und
16932). Mit V-Ndhten werden Platten geringer
Stdrke verschweiBt, mit X-Nd&hten sollte

man moglichst von beiden Plattenseiten im
Wechsel schweil3en, um einen SchweiBverzug
zu vermeiden. Die in der nachfolgenden
Tabelle angegebenen Richtwerte der Warm-
gastemperaturen (gemessen in der Diise) sind
moglichst einzuhalten, um Schweindhte mit
guten SchweiBfaktoren zu erzielen.

Richtwerte fiir WarmgasschweiBlen

KémaCel®/KédmaTex® 240-270°C 270-290°C
KémaDur® M, ES/D, H, WA | 300-330°C 220-350°C

Die hier angegebenen Richtwerte sind abhdngig vom
Warmluftdurchsatz (40-601/min), der SchweiBgeschwindig-
keit, der SchweiBdrahtart, der Temperatureinwirkzeit usw.
Runddiise 15-20cm/min

HeizelementschweiBen (StumpfschweiBen)

Zum VerschweiBen von KomaCel®-, KomaTex®
und K6maDur®-Platten kénnen auch die
bekannten SchweiBverfahren mit spiegel-,
ring- oder schwertférmigen Heizelementen
angewendet werden. Dabei werden die
einwandfrei begradigten und gesduberten
Fiigeflachen der zu verschweilenden

Teile mit schwachem Druck gegen die
heiBen Heizelemente bis zum plastischen
Zustand erwdrmt und anschlieBend
gegeneinandergepresst. Es sind einfach
auszufiihrende und sehr zeitsparende

Richtwerte fiir HeizelementschweiB3en

KémaCel®/KémaTex® 210-230°C

KémaDur® M, ES/D, H, WA 220-250°C

SchweiBverfahren, die spannungsarme und
hochbelastbare Verbindungen ergeben.

Wenn die fiir jeden Werkstoff erforderlichen
SchweiBbedingungen wie Temperatur der
Heizelemente, Anpressdruck an das Heiz-
element, Anpressdruck beim Zusammen-
fliigen und sofortiges Zusammenfiigen

nach dem Entfernen der Heizelemente
eingehalten werden, kdnnen Nahtfestigkeiten
erreicht werden, die der Festigkeit des
Grundwerkstoffes nahezu gleichkommen!

0,05 0,1-0,2

0,05 (Kontaktdruck) 0,3-0,5

Die hier angegebenen Richtwerte sind abhdngig von Plattenstdrke, Aufwdrmzeit usw. Runddiise 30-70 cm/min
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AbkantschweilBen

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

Die Schneide hat fiir rechtwinklige
Abkantungen einen Winkel von 60°; sie sollte
in die Platte bis zu 2/3 der Plattenstdrke
eindringen, bevor sie wieder aufgeschwenkt
wird. Die Platte wird dann sofort abgewinkelt
und an der angewdrmten Stelleverschweift.

Um den notwendigen Anpressdruck
aufzubringen, muss der Spitzenwinkel der
Anwdrmfldchen am Heizelement um etwa
15 bis 20° kleiner sein als der gewlinschte
Abkantwinkel. Bei dicken Platten kann die
Anwdrmzeit verklirzt werden, indem eine
keilformige Nut vorgefrdst wird.

Die nachfolgenden Parameter
missen genau eingestellt und
regelmdBig Uberpriift werden.

Das Anwdrmen sollte nur so lange
dauern, bis das auf-geschmolzene
Material einen Wulst von 1-2mm
bildet.

Der Anpressdruck ist dabei so
gering einzustellen, dass das auf-
geschmolzene Material nicht weiter
als unvermeidbar aus der Auf-
schmelzzone verdrdngt wird.

Nach dem Entfernen der Heiz-
elemente sind die aufgeschmolze-
nen SchweiBfldchen unverziiglich
unter entsprechendem Druck so
lange zusammenzudriicken, bis das
Material wieder erstarrt ist.

KLEBEN

KémaCel®-, KémaTex®, KémaPrint®- und

KomaDur®-Platten lassen sich ebenso wie alle
anderen PVC-Hart-Werkstoffe mit sich selbst
und auch mit anderen Werkstoffen verkleben.

Je nach Anforderung und Einsatz kénnen ver-
schiedene Klebstofftypen verwendet werden.
Zum Miteinanderverkleben von KémaCel®-,
KomaTex®-, KbmaPrint®- und KémaDur®-Plat-
ten eignen sich |6semittelhaltige Klebstoffe
(z.B. C 004) sowie |6semittelfreie Polyurethan-
Klebstoffe (z.B. C 012). C 004 ist ein farblos
abbindender PVC-Klebstoff, der aufgrund
seiner fugenfiillenden Eigenschaften in der
Lage ist, kleine Unebenheiten der Klebfldchen
auszugleichen. Er bindet duBerst schnell ab

Kommerling®

und sollte nur fiir Kleinfldchen-Verklebungen
(wie z.B. StoBe) eingesetzt werden. Die Festig-
keitseigenschaften der abgebundenen Klebe-
ndhte liegen im Bereich der Materialfestigkeit
der Platten.

Die PUR-Klebstoffe C 012 sind I6semittelfrei
und feuchtigkeitsbestdndig. Sie eignen sich
sowohl fiir PVC-Hartplatten untereinander als
auch zur Verbindung mit anderen Materialien
wie z.B. Metallen, Steingut, Beton, Holz, vielen
Hartkunststoffe und Hartschaum (Styropor,
PU usw.). Bei nicht |6semittelhaftenden
Klebern und Klebesystemen ist es erforderlich,
die zu verklebende Oberfldche zuvor mit
Waschbenzin 80/110 oder Spiritus zu reinigen.

BEDRUCKEN UND LACKIEREN

KomacCel®-, KomaTex®, KomaPrint®- und
KomaDur®-Platten lassen sich aufgrund ihrer
glatten Oberfldchen gut bedrucken, bemalen
und lackieren. 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 fiir PVC (Bindemittelbasis
Acryl-Harz/PVC-Copolymerisat)

Die unter 1. und 2. aufgefiihrten Lacksysteme
sind im Spritzverfahren gut aufzutragen. Die
unter Punkt 3 genannten Siebdruckfarben
(Hersteller: z. B. Diegel, Wiederhold,

Marabu, Préll, Sericol) sind hauptséchlich im
Siebdruckverfahren anzuwenden.

Malen und Lackieren ist damit auch
moglich. Hierzu sind die Farben jedoch auf
die entsprechende Viskositdt einzustellen.
Die anzuwendenden Farbtypen erfahren
Sie bei den Farben-Herstellern. Neuerdings
werden Ubrigens auch strahlenhdrtbare
Lacke verwendet, wodurch aber - abhdngig
von der Strahlendauer - Verfdrbungen der
nicht lackierten Fldchen auftreten kénnen.
Die zu bedruckende Oberfldche 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 groB3- oder vollfléichigen dunklen
Lackierung abzuraten.

Sollten AuBeneinsatz und Bewitterungs-
verhalten von Bedeutung sein, ist unbedingt
Riicksprache mit den Farben-Herstellern zu
nehmen. Die Verarbeitungsrichtlinien und
Hinweise in den anwendungstechnischen
Merkbldttern der Farben-Hersteller sind zu
beachten und gegebenenfalls zu erfragen.
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DIGITALER
DIREKTDRUCK

Komalex Koma

Allgemeines zum
Direktdruck

Die KomaTex® und KomaPrint® Platten finden
immer mehr ihre Verwendung im digitalen
Direktdruck. Dabei bilden die Platten jedoch
nur eine von mehreren EinflussgroBen auf das
Druckergebnis. Mindestens genauso ent-
scheidend sind bei dieser Drucktechnologie
Faktoren wie Schutzfolie, Bildaufbau, Druck-
maschine, Druckfarbe, statische Aufladung,
Maschinenbedienung sowie vielfdltige Um-
welteinflisse (Luftfeuchtigkeit, Temperatu-
ren etc.). Arbeiten Sie bei diesem Verfahren
jedoch immer mit Baumwollhandschuhen.

Antistatische
Behandlung

KémaPrint® Platten sind gute elektrische Iso-
latoren. Deshalb kdnnen durch Handhabung
oder Reinigung aufgebrachte statische La-
dungen nur durch kiinstliche Ableitung wieder
entfernt werden. Bewdhrt hat sich neben an-
deren physikalischen Methoden das Abblasen
mit ionisierter Luft.

Das Abwischen mit fliissiger Antistatika
verhindert liber eine gewisse Zeit die
Entstehung neuer statischer Aufladung und
damit das Anziehen von Schmutzpartikeln. Da
dieser ,Schutzfilm“ die Haftung von Farben
und Klebstoffen beeintrdchtigt, darf er erst am
Ende aller Verarbeitungsschritte aufgebracht
werden. Weiterhin ist unbedingt darauf zu
achten, dass die vom Druckerhersteller
festgelegten Vorgabewerte - fiir die
Luftfeuchtigkeit und Umgebungstemperatur -
eingehalten werden, da es sonst zu
Verlaufsstorungen, in Form von Flecken-

und /oder Wolkenbildung, kommen kann.

Fleckenbildung durch
Luftfeuchtigkeit

Fallt die Umgebungstemperatur im Lagerbe-
reich ber Nacht stark ab, kiihlen die Platten
aus. Werden die Platten am ndchsten Tag zum
Bedrucken in den hoher temperierten Druck-
bereich gebracht, und es besteht eine hohe
Luftfeuchtigkeit (z.B. wenn es regnet oder
geregnet hat), kann sich Kondensfeuchtigkeit
zwischen Schutzfolie und Plattenoberfldche
bilden. Wird dann die Schutzfolie sofort ab-
gezogen und die Plattenoberfldche direkt
bedruckt, kann es zu Flecken- oder Wolken-
bildung kommen. Aus diesem Grund miissen
die Platten vor dem digitalen Bedrucken tber
einige Stunden konditioniert werden.

Weiterhin ist unbedingt darauf zu achten, dass
die vom Druckerhersteller festgelegten Vorga-
bewerte - fur die Luftfeuchtigkeit und Umge-
bungstemperatur - eingehalten werden, da es
sonst zu Verlaufsstérungen, in Form von Fle-
cken- und /oder Wolkenbildung, kommen kann.

Fleckenbildung durch
Schutzfolien

Schutzfolien verhindern zwar die Verschmut-
zung, erhchen aber beim Entfernen die stati-
sche Ladung der Platten, was zu einem un-
gleichmdaBigen Druckbild (,Wolkenbildung“)
fihren kann.

Empfehlung: Fiir den direkten Digitaldruck von
hellen, einfarbigen Druckmotiven (z.B. Hinter-
grundpaneele) unfolierte Platten verwenden.

Bild- und Farbwerte

Helle und durchscheinende Farbtone haften
dank der unterschiedlichen Vernetzung besser
auf dem Substrat als dunkle und deckende
Farbtone. Aber auch eine zu hohe Luftfeuch-
tigkeit kann ein Grund fiir ungeniigende
Farbhaftung sein. Verldsslich gepriift werden
kann die Farbhaftung jedoch erst friihestens
24 bis 48 Stunden nach dem Bedrucken.

KASCHIEREN

Das Kaschieren der Kémmerling Platten
ist mit Fotolaminierung und Beschriftung
gebrduchlicher Selbstklebefolien moglich.

Die Klebstoffauswahl ist abhdngig von der
Werkstoffkombination und den Anforderun-
gen in der Anwendung. Ja nach Art der zur
Verfligung stehenden Kaschieranlagen (z.B.
Pressen oder Walzenauftragsanlagen) werden
beispielsweise 2-Komponenten PU-Kleber oder
PUR-Schmelzkleber verwendet. Grundsdtzlich
empfiehlt es sich bei der Kleberauswahl, an-
wendungstechnische Beratung durch die Kle-
berhersteller einzuholen. Da beim Kaschieren
meist Werkstoffe mit unterschiedlichen physi-

Kommerling®

Einfluss von UV-Lampen

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

kalischen Eigenschaften verbunden werden,
sollten die Platten grundsdtzlich beidseitig mit
gleichem Material und in gleicher Material-
starke (Gegenzug) kaschiert werden, um einen
moglichen Verzug des Verbundmaterials aus-
zuschlieBen. Flihren Sie immer Vorversuche vor
der eigentlichen Fertigung durch.

Wie beim Bedrucken und Lackieren sollten fiir
Anwendungen im AuBenbereich nur Materia-
lien in hellen Farbtdnen aufkaschiert werden,
da dunkle Farben bei Sonneneinstrahlung eine
erhohte Temperaturaufnahme und einen Ver-
zug der Platten verursachen kénnen.

NUTZLICHE HINWEISE

Transport und Lagerung

Lagern Sie KobmaCel®-, KomaTex®-, KomaPrint®- und KémaDur®-Platten in klimatisierten Rdumen bei
ca. 15-25°C stets trocken auf einer ebenen Unterlage. Beim Lagern soll die maximale Stapelhohe des

LKWs nicht uberschritten werden.

> Die Platten diirfen in der Verpackung nicht
der Bewitterung und Sonneneinwirkung
ausgesetzt werden, dies speziell bei
schutzfolierten Platten.

> Zum Be- und Entladen sind geeignete Stapler
bzw. Hubgerdte zu benutzen.

> Beim Entladen bitte die Plattenverpackung
direkt auf Beschddigungen priifen und gege-
benenfalls auf den Lieferpapieren vermerken.

> Schutzfolierte Platten sollten innerhalb
von 6 Monaten verarbeitet werden.

> Paletten regen- und spritzwassergeschiitzt
lagern.

> Vor eindringender Feuchtigkeit schiitzen.

> Kondenswasserbildung (z.B. beim Transport
kalter Platten in warmere RGume) vermeiden.
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Kommerling®

CHEMIKALIENBESTANDIGKEIT
VON PVC

Temperatur
Medium Konzentration (%)
20°C 60°C
Organische Chemikalien
Ameisensdure 10 =+ ++
Ameisensdure 100 ++ +
Anillin - - -
Athanol - ++ +
Benzin-Benzolgemisch (BV-Aral) - - -
Benzol - - -
Butanol - ++ ++
Cyclohexan - ++ +
Temperatur
Cyclohexanol - ++ ++ Medium Konzentration (%)
20°C 60°C

Dekalin - ++ ++

Anorganische Chemikalien
Dieselkraftstoff - ++ -

Ammoniak 24 ++ -
Didgthyldther - - -

Chromschwefelsdure - ++ @)
Eisessig - ++ -

Kalilauge 10 ++ 4+
Essigsdure 10 ++ ++

Konigswasser - ++ +
Formalin - ++ +

Natriumchlorit 40 ++ ++
Glykol - ++ ++

Natriumhydrosulfit 10 ++ 4+
Heizol - ++ K.A.

Natriumhypochlorit 40 ++ ++
Heptan - ++ -

Natronlauge 10 ++ ++
Hexan - ++ ++

Natronlauge 40 ++ 4+
m-Kresol - + =

Phosphorsdure 10 ++ ++
Lackbenzin - ++ O

Phosphorsdure 85 + -
Maschinendl - o ++

Salpetersdure 10 ++ ++
Methanol - ++ +

Salzsdure 10 ++ ++
Olivenol - ++ ++

Salzsdure 35 + Pl
Petrolather . . N

Schwefelsdure 10 ++ ++
Terpentindl - ++ (@)

Schwefelsdure 94 ++ ++
Toluol - - -

- ++ gut bestandig (Gewichtsdiff. unter 1%) Weitere Chemikalien auf Anfrage.
Trafod| - ++ 30 +  besténdig (Gewichtsdiff. 1 bis 5%)
Xylol B B B O bedingt bestdndig (Gewichtsdiff. 5 bis 10%)
- nicht bestdndig
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Kommerling®

VERWENDUNG VON PVC-PLATTEN
UNTER SONNENEINSTRAHLUNG

PVC-Platten, massiv und geschdumt, haben sich seit vielen Jahren bei unterschiedlichs-
ten Witterungs- und Umwelteinfliissen im AuBBeneinsatz als Schilder, Transparente,
Beschriftungstafeln, Displays usw. bestens bewdhrt.

BEARBEITUNGSVERFAHREN
SCHNEIDGEOMETRIE

KomaCel Komalex KomaPrint KemaDur

Richtwerte fiir die spanende Bearbeitung von KémaCel®, KémaTex®, KémaPrint® und KémaDur® Platten

22

Schneidgeometrie Einheit . . .o .. . .
- o Freiwinkel orad 810 Einstrahlungsintensitat Wetterbestandigkeit
P Drallwinkel Grad 30 o ) .
i Die Einsatzgrenzen der PVC-Platten sind KémaCel®, KémaTex®, KémaPrint® und Kéma-
~p Y | Spanwinkel Grad 3-5 durch die natiirlichen UV-Belastungen vor- Dur® sind wetterecht, wetterbestéandig und
Jo @  Spitzenwinkel Grad 80-110 gegeben. Flir KémaDur® sind es bis zu 120 kly/ feuchtigkeitsresistent, und sie sind daher im
S Vorschub mm /U 0,2-0,5 Jahr und fiir K'ijm(]CeI® und KémaTex® bis AuBenbereich sehr gut e'insetzbgr. Dies be_—
) : o : 140kly/Jahr (siehe Tabelle). deutet, dass auf Jahre hinaus keine material-
Y SEmEEsE L el G /) i bedingten Eigenschaftsénderungen auftreten

werden. Die weiBBen Plattentypen sind hinsicht-

Schneidgeometrie Einheit I isch di . lich der Farbe bestdndig, bei eingefdrbten
o | Freiwinkel Grad 15 Klimatische Bedingungen in Europa Platten (rot, griin, blau usw.) ist eine Farbtondn-
f/ o derung (Aufhellung) durch die héhere Absorp-
Y  Spanwinkel Grad 0-(-5) (kI;/J((IJ:r)m o tion der Sonnenstrahlung méglich.
v X Einstellwinkel Grad 45-60
Deutschland 80
.ﬁ 1 S Vorschub mm/U 0,1-0,3 Hamburg eutsehian
i Belgi 80 oo . oo
V | Schnittgeschwindigkeit m/min 200 -500 Brissel elglen Oberflacheneinfarbu ng
. . Paris Frankreich 90
o~ a Spantiefe mm Bis 6
Miinchen Deutschland 100 Die im AuBeneinsatz verwendeten Platten
Frdsen Schneidgeometrie Einheit Wert Wien Osterreich 100 (Schilder usw.) miissen -~ abgesehen vom
g ER—— 100 Schriftzug - unbedingt helle Oberfldchen
la @ | Freiwinkel CGrad 5-10 Bordeaux rankreie haben (weiB, hellgrau usw.). Auf den Einsatz
Y, Spanwinkel Grad 0-15 Venedig Italien 1o dunkel eingefdrbter Displays sollte verzichtet
S Vorschub mm /U 0,3-0,5 Marseille Ea 120 werden, weil sie wie auch andere Fjunkle
tali 130 Oberflachen die Sonnenstrahlen in hohem
VL o L Gl m/min DGR Rom atten MaBe absorbieren und dadurch geschadigt
Barcelona Spanien 140 werden kénnen.
Frdasen Schneidgeometrie Einheit Wert Lissabon Portugal 140
Iy a Freiwinkel Grad 10-15 bei HM Madrid Spanien 140
—
—X ) .
Y Spanwinkel Grad g:: :::; ::Indsagen Athen Griechenland 140
. Ankara Tiirkei 140
t Teilung mm 5-10 (8-10 bei KsmaCel)
Pal Sizilien 140
ot S Vorschub mm /UZahn 0,1-0,3 alermo -
. c e r e . . Las Palmas Spanien 150
\% Schnittgeschwindigkeit m/min Bis 3000
Tunis Tunesien 160
Casablanca Marokko 160
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Oberflachentemperaturen der Platten
bel Verwendung verschiedener Farbtone

Temperaturverlauf an Kunststoff-Platten-Oberfldchen bei einer maximalen

Lufttemperatur von 36°C

80°C
70°C
60°C
50°C

40°C

EEm Schwarz
mmm Dunkelbraun

30°C /
20°C
T 10°C

Temperatur 8:00 9:00 10:00 11

TLiingeniinderung

16mm 80°C

00

12:00 16:00 14:00

Temperaturdifferenz f

70°C 60°C

50°C

40°C

30°C

20°C

10°C

Plattenldnge Tm

. . .
Beispiel 1

2m

3m

Beispiel 2

Uhrzeit
15:00 16:00 17:00
Langendnderung
der Platten bel
Temperaturdnderung

Ldngendnderung in Abhdngigkeit von
Temperaturdifferenz, Plattenldnge und Aus-
dehnungskoeffizient (0L = 0,08 mm/m x °C)

Beispiel 1
1=1,5x0,08 x60=7,2 mm

Das heiBt: Die Ldngendnderung bei einer
1,5m langen weiBen Platte und 60 °C
Temperaturdifferenz betrdgt 7,2 mm.

Beispiel 2
1=3,0x0,08 x60=14,4 mm

Das heif3t: Die Ldngendnderung bei einer
3m langen weiBen Platte und 60 °C
Temperaturdifferenz betrdgt 14,4 mm.

VERWENDUNG VON PVC-PLATTEN

Kommerling®

IM AUSSENBEREICH

Hinweise zur Befestigungstechnik bei AuBenmontage

PVC-Platten als Werbeschilder sind im AuBen-
bereich starken Temperaturschwankungen
ausgesetzt. Wie bei allen anderen Kunststoffen
ist der lineare Warmedehnungskoeffizient fir
die Ldngendnderung unter Temperatureinwir-
kung maBgebend und unbedingt zu beriick-
sichtigen: linearer Warmeausdehnungskoeffizi-
ent Ol = 0,08 mm/m x °C.

Da die PVC-Platten von Kommerling bestdndig
gegen Feuchtigkeit sind, ist im Gegensatz zu
anderen Werkstoffen, bei denen eine zusdtzli-
che feuchtigkeitsabhdngige Bewegung statt-
findet, die Ldngendnderung kalkulierbar.

Diese hdngt maBgeblich von der maximal zu
erwartenden Oberfldchentemperatur und der
eingesetzten Plattenldnge ab. Anhand des
Wdarmeausdehnungskoeffizienten (0L) und der
Kenntnis des Oberfldchenfarbtons (im Beispiel
WeiB) ist die Ldngendnderung bei Kunststoffen

wie folgt berechenbar:

Al = Ix0L- At (mm)
Al = Ladngendnderung (mm)
| = Plattendnderung (m)
At = Temperaturdifferenz (°K oder °C)

0. = Warmeausdehnungskoeffizient (mm/m x °C)

Ausgangstemperatur fiir die Berechnung

ist immer die Montagetemperatur. Bei
Temperaturzunahme erfolgt eine Ausdehnung,
bei Temperaturabnahme eine Verkiirzung.

Als MindestauBentemperatur wird laut Klima-
zonenkarte fiir Deutschland durchschnittlich
-15 °C zugrunde gelegt. Die Ldngendnderung
kann aus dem Diagramm entnommen werden
(von -15 °C AuBentemperatur bis +45 °C Ober-
flachentemperatur*, Farbe Weil3 im Beispiel).

* Siehe Diagramm Seite 24.

Bemerkungen zur Befestigungstechnik

Beriicksichtigen Sie bei der Auslegung der Be-
festigung auch Temperaturwechsel und Wind-
lasten, also Druck- und Sogwirkungen. Wenn
diinne Platten zur besseren Stabilitdt in einen
Rahmen eingebaut werden, gilt es auch hier
die Dilatation zu beriicksichtigen. AuBerdem
sollten ausschlieBlich Befestigungselemente
aus rostfreiem Stahl verwendet werden, um
Rostspuren zu vermeiden.

Bei Verwendung von Platten vor geschlosse-
ner Wandfldche ist immer eine Hinterliiftung
sicherzustellen, mit einem Hinterliftungsab-
stand von mindestens 2-4cm (z.B. Konterpro-
fil) sowie Zu- und Abluft.

Bei groBformatigen Schilderfassaden sollte un-
bedingt auf ausreichende Eigenstabilitdt geach-
tet werden. Hierzu eignen sich besonders Kéma-
Cel®10 oder noch besser 19 mm. In Sonderfdllen
wie z. B. bei Bandenwerbung auf Sportpldtzen,
wo mit Schlag- und StoBbelastung zu rechnen
ist, sollte auf jeden Fall KbmaCel®

19 mm eingesetzt werden.

Bei freistehenden, groBformatigen Werbe-
schildanlagen ist die Konstruktion stets so zu
wdhlen, dass auch die auftretenden Windkraf-
te aufgenommen werden kdnnen (zusdtzliche
Verstdrkungen usw.).
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Schraubbefestigungen

Die naturgemdBe Ldngendnderung von
Kunststoffplatten im AuBeneinsatz (z.B. bei
Werbeschildanlagen) erfordert eine Befesti-
gungstechnik, die gewdhrleistet, dass die
Platten bei starken Temperaturschwankungen
die Méglichkeit zur Ausdehnung haben.

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

Empfehlenswert sind Halbrund- oder Runkopf-
schrauben nach DIN 96 mit flacher Auflage.
Achtung: wegen der Gefahr des Einziehens in
die Bohrung keine Schrauben mit konisch zu-
laufendem Schraubenschaft verwenden (keine
Bewegungsfreiheit)!
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Es ist ebenfalls zu beachten, dass die Schrau-
ben nur so weit festgezogen werden, dass die
Platte zwischen dem Lochspiel genligend
Bewegungsfreiheit besitzt.

Zur Abdeckung der Bohrungen oder Langs-
schlitze sind groB dimensionierte Unterlag-
scheiben einzusetzen. Sie verhindern auch
das Einziehen des Schraubenkopfes in die
Bohrung. Bei PlattengréBen tiber 1,5m Lén-
ge sollten Langlécher verwendet werden.
Innerhalb von Gebduden, wo in der Regel mit
nur geringen Temperaturschwankungen zu
rechnen ist, braucht der Bohrdurchmesser
lediglich 1-2mm groBer als der Schrauben-
schaftdurchmesser zu sein.

Freihdngende Tafeln

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

Unterkonstruktion
mit Hinterliftung

Abstdnde zwischen den Schraubverbindun-
gen in Abhdingigkeit von der Plattenstdrke

2mm ca.200mm
3mm ca.300mm
4mm ca.400mm
5mm ca.400mm
6mm ca.450mm
10mm ca. 500mm
19mm (24/30) ca.500mm

Anwendungsbeispiel 1

Ein Werbeschild aus KémaCel® 654 (weil),
Format 1500 x 1000 x 10 mm soll im AuBenbe-
reich auf einer hinterliifteten Unterkonstruktion
mittels Schrauben befestigt

werden. Der Schraubenschaftdurchmesser

soll mindestens 5mm betragen.

Bestimmung der Ldngendnderung und
Ermittlung des Bohrungsdurchmessers:

Min.-Oberfl .-Temp. -15°C
Max.-Oberfl .-Temp. +45°C (weiB)
Temperaturdifferenz  60°C

Kommerling®

Losung: Rundloch

Ldngendnderung gesamt = 7,2 mm
Bohrung Festpunkt (O)
= Schraubenschaftdurchmesser + 2 mm =7 mm

Da sich die Ladngendnderung vom Festpunkt
aus nach jeder Seite halbiert, ist folgender

Bohrungsdurchmesser erforderlich:

Bewegungsbohrungen (O) =
7,2mm/2 +5mm =8,6mm

Bohrungsdurchmesser = 9mm

362,5 25
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475

475

1000

1500

Angaben in mm

AuBerdem sollte der Lochmittelabstand vom Platten-
rand mindestens 2,5x gréBer sein als das Bohrloch.
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Anwendungsbeispiel 2

Wie Beispiel |, jedoch KémaCel® Format 3000
x 1000 x 10 mm, Schraubenschaftdurchmesser
5mm.

Die Dimensionierung der Befestigungspunkte
istin der Hauptbewegungsrichtung vorzusehen
(Extrusionsrichtung).

Die Bewegung quer zur Extrusionsrichtung ist
geringer und kann auf 1 m Breite mit ca. 4,8 mm
Spielraum angenommen werden.

Losung: Langloch

Ldngendnderung gesamt = 14,4 mm

Bohrungsdurchmesser Festpunkt (O)
= Schraubenschaft-@ + 2mm =7mm

Bewegungsbohrungen ldngs
=14,4mm/2+5mm=12,2mm

30 490 490 490 490 490 490 30
| | | | | | |
- [ > | > |« > | > b > |-
j_| | | | | | I+
A - ) ——
Festpunkt
470
1000 b
470
i A —: 1o}

Angaben in mm
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Anwendungsbeispiel 3

GroBformatige Schilderfassade zusammen-
gesetzt aus mehreren KémaCel®-Platten 654
(weiB), Format 3000 x 1000 x 10 mm

(19 mm), befestigt im U-Profi I-Rahmen.

Zu bestimmen sind die Bewegungsfugen:

1. am H-Profil zwischen den Platten
2. am Rahmenanfang

3. an der Rahmenoberseite

Die Temperaturverhdaltnisse sind wie
im Beispiel 1 anzunehmen:

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

Losung:

Langendnderung (l) bei 3 m Plattenlénge
gesamt
[=14,4mm

Langendnderung (b) bei 1 m Plattenbreite
gesamt
b=48mm

Kommerling®

Anmerkung:

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

PlattenvergroBerung (At = 25 °C)
[=+6,0 mm
b=+2,0mm

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

Langendnderung liber den gesamten
Temperaturbereich

Iges= 14,4 mm

bges: 4,8 mm
Es sind also die jeweiligen Temperaturverhdlt-
nisse wdhrend der Montage zu beachten und
die Anordnung der Bewegungsfuge ist danach
auszulegen.
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Kommerling®

KOMPROMISSLOSE
QUALITAT VON
ANFANG AN

Zertifiziert nach DIN ISO 2001

Konsequente Forschungs- und Entwicklungsarbeit sowie jahrzehnte-
lange Erfahrung mit Kunststoffen prdgen die anerkannt hohe Qualitat
unserer Produkte.

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

RegelmdBige Untersuchungen unabhdngiger Priifinstitute bestdtigen
die hohe Sorgfalt. Unser Qualitdtssicherungs-System ist nach
DIN ISO 9001 zertifiziert.

PFLEGE UND REINIGUNG

Fiir vorbereitende Reinigungen von Oberfla-
chen, wie sie vor dem Kleben, Lackieren etc.
notwendig sind, empfiehlt sich die Anwendung
rickstandsfreier Reinigungsmittel wie z.B. Iso-
propanol. Eine Vielzahl anderer Reinigungsmit-
tel z.B. ,,Kunststoff-Reiniger“ hinterlassen oder
bilden - zum Teil beabsichtigt - nicht sichtbare
Oberflachenfilme, welche die Haftung von
Klebern, Lacken etc. auf der Plattenoberfldche
beeintrdchtigen kénnen.

PVC PLATTEN SIND UNSER
METIER, NACHHALTIGKEIT
UNSERE MISSION

Die PVC-Platten von Kémmerling bediirfen
keiner besonderen Pflege. Zum dauerhaften
Erhalt der optischen Wertigkeit empfiehlt
es sich jedoch, wie bei anderen Materialien
auch, die regelmdBige Reinigung. Dies

gilt im Besonderen fiir Anwendungen im

Mit gutem Gewissen: Recycling und Wiederverwertung AuBenbereich.

Normale Verschmutzungen kdnnen in der
Regel mit warmen Wasser oder Seifenlauge
problemlos entfernt werden. Fiir das Abwa-

Nachhaltigkeit ist fiir uns kein leeres Wort, sondern gelebte Realitdt. Das stellen wir bei Kémmerling
Tag fiir Tag unter Beweis. Mit unserem Portfolio, unseren Technologien, unserem Arbeitsumfeld. Wir
denken und agieren ganzheitlich. Anders gesagt: Wir beriicksichtigen bei all unseren Aktivitdten

okologische, soziale UND wirtschaftliche Aspekte. schen und Trocknen sollten nur saubere nicht Mit dem allgemeinen Begriff ,,Kunststoff-Reini-
scheuernde Schwdmme oder Tiicher verwen- ger“ bezeichnete Reinigungsmittel sollten nur
Mit unseren Produkten und Herstellungs- KomaCel®, KomaTex®, KomaPrint® und Kéma- det werden. verwendet werden, wenn die Eignung fiir PVC

Dur® sind daher weder bei der Herstellung noch vom Hersteller explizit ausgewiesen wird.
wdhrend des Gebrauchs oder bei der Entsor-

gung problematisch fiir Mensch oder Umwelt.

verfahren tragen wir dazu bei, die Umwelt zu
schiitzen. Zum Beispiel indem wir Emissionen
reduzieren, sorgsam mit Ressourcen umgehen

Reinigungsmittel mit abrasiven / scheuernden
Bestandteilen oder Reiniger, die Losungsmittel

und gezielt recyceln. Ausgediente Platten oder Plattenreste kdnnen enthalten, sollten nicht verwendet werden, da
problemlos dem Recycling zugefiihrt werden: In durch diese die Oberfldche der Platte irrepara-
KomaCel®, KémaTex®, KémaPrint und KémaDur® Zerkleinerungsanlagen (Schredder) und Schneid- bel geschddigt wird oder Materialeigenschaf-

ten verdndert werden kdnnen.
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enthalten keine giftigen oder mindergiftigen
Gefahrstoffe, die langfristig ausdiinsten kénnen.
Sie sind frei von Formaldehyd, Asbest, Lindan,
PCB, PCP und FCKW. AuBerdem sind sie cadmi-
um- und bleifrei und enthalten keine Monomere,
keine Biozide und keine Weichmacher.

mahlanlagen werden sie kleingemahlen und
danach wieder dem Herstellungsprozess neuer
PVC Platten zugefiihrt. Dieser geschlossene
Materialkreis ist nicht nur Skonomisch, sondern
auch okologisch sinnvoll.
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