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Anmerkungen:

Fir professionelle PLEXIGLAS® Verarbeiter sind auRer dieser Schrift noch weitere Verarbeitungsrichtlinien erschienen zum Thema

Bearbeiten von PLEXIGLAS® (Kenn-Nr. 311-1),
Umformen von PLEXIGLAS® (Kenn-Nr. 311-2) und
Oberflichenbehandeln von PLEXIGLAS® (Kenn-Nr. 311-4).

Heimwerker finden wertvolle Hinweise zu PLEXIGLAS® in
Tipps zur Verarbeitung von PLEXIGLAS® (Kenn-Nr. 311-5).

Uber Eigenschaften und Verarbeitung einiger unserer Produkte und deren Anwendungen, z.B.
Stegplatten und Wellplatten,

Verglasungen mit massiven Platten,

Larmschutzwinde,

Lichtwerbung u.a.,
liegen gesonderte Druckschriften vor, die beim PLEXIGLAS® Lieferanten angefordert werden kénnen.

Bei der Verwendung unserer Produkte sind auerdem zu beachten
die regional giiltigen Bauvorschriften und Immissionsschutzgesetze,
zutreffende Normen, z.B. DIN 1055,
Gewihrleistungen nach VOB oder BGB,
Berufsgenossenschafts-Richtlinien u.a.



1 Allgemeines

PLEXIGLAS®, das von uns weltweit erst-
mals hergestellte Acrylglas (Polymethyl-
methacrylat, PMIMA) I3sst sich auf vielfal-
tige Weise fligen — in werkstoffgerechter
Rangfolge bei unlgsbaren Verbindungen
durch Kleben, Verwalzen, SchweilRen
und Nieten, bei [6sbaren Verbindungen
durch Klemmen und Schrauben. Welches
Fugeverfahren im Einzelfall anzuwenden
ist, muss anhand der jeweiligen Anfor-
derungen entschieden werden. Das am
haufigsten angewendete Verfahren ist
das Kleben. Fir PLEXIGLAS® GS und XT
stehen eine Reihe werkstoffangepasster
Klebstoffe zur Verfiigung.

Bei PLEXIGLAS® GS handelt es sich um
gegossenes, bei PLEXIGLAS® XT um
extrudiertes Material. Bei allen Werkstof-
fen kann die fiigende Bearbeitung in fast
gleicher Weise vorgenommen werden.
Dies gilt auch fiir bestimmte Anwendun-
gen, wie SOUNDSTOP (transparenter
Larmschutz), oder mit speziellen Ober-
flachen. Dies kdnnen strukturierte oder
verspiegelte oder als SATINICE (spezielle
Mattierungen), HEATSTOP (Sonnenhitze
reflektierend), oder NO DROP (Wasser
spreitend) vergiitete PLEXIGLAS® Sorten
sein.

Wo Unterschiede im Fiige-Verhalten zu
beachten sind, wird in dem jeweiligen
Kapitel darauf hingewiesen.

Klebearbeiten mit Spritzguss- oder Extru-
sionsteilen aus PLEXIGLAS® Formmasse
(PLEXIGLAS® FM) kénnen in gleicher
Weise wie bei Platten durchgefiihrt wer-
den. Sprechen Sie in diesem Fall unsere
+Kundenberatung Formmasse” an.

Ziel dieser Broschiire ist es, zu optimalen
Arbeitsergebnissen beizutragen. Sollten
Sie bei der Lektlre oder wahrend der
Arbeit Fragen haben, wenden Sie sich
bitte an Ihren PLEXIGLAS® Lieferanten
oder an unseren , Technischen Service”.
Auch fiir zusétzliche Anregungen aus der
Sicht des Praktikers sind wir dankbar.

1.1 Lieferform

PLEXIGLAS® GS stellen wir in Form
von Massivplatten, Blocken, Stdaben und
Rohren mit glatten oder matten bzw.
satinierten (PLEXIGLAS SATINICE®)
Oberflachen her.

PLEXIGLAS® XT gibt es in herkémm-
lichem und in schlagzdh modifiziertem
Acrylglas (PLEXIGLAS RESIST®) als
glatte, strukturierte oder matte bzw.
satinierte (PLEXIGLAS SATINICE®)
Massivplatten, Wellplatten, Stegplatten,
Spiegel, Rohre und Stibe sowie Folien
(EUROPLEX®).

Farbige PLEXIGLAS® Sorten sind in der
Regel véllig gleichmaRig durchgefarbt.

Ob Standardformate oder Zuschnitte: Alle
unsere Palettenverpackungen sind gekenn-
zeichnet mit Hinweisen zur Lagerung

und zum innerbetrieblichen Transport.
Grundsatzlich ist es besser, PLEXIGLAS®
in der Halle zu lagern. Alle unsere Platten
sind durch Polyethylen-Folie geschiitzt,
die problemlos entsorgt werden kann. Bei
Lagerung im Freien ist sorgfaltige zusatzli-
che Abdeckung zu gewahrleisten.

Ihr Lieferant von PLEXIGLAS® schickt
lhnen gerne die aktuelle Ausgabe der
»Fascinating World of PLEXIGLAS®"
(Kenn-Nr. 111-26), die Sie ausfiihrlich
informiert liber Sorten, Abmessungen,
Dicken, Oberflichenstrukturen usw.

1.2 Schutzfolie

Abhingig von Sorte und Dicke schiitzen
haftende, selbsthaftende oder selbstkle-
bende umweltschonende Polyethylen-
Folien (PE) die Oberflichen unserer
Platten. Normalerweise sollte der Ober-
flachenschutz bis zum endgtiltigen Einsatz
des Fertigteils an der Platte bleiben. Muss
er beispielsweise vor dem Warmformen
oder Verkleben entfernt werden: Platte
an einer Kante gut festhalten und die Folie
ruckartig abziehen.

Sind die Platten Witterungseinflissen
ausgesetzt, missen alle Folien unabhan-
gig von ihrer jeweiligen Hafteigenschaft
innerhalb von vier Wochen entfernt
werden, da nach diesem Zeitraum die
Gefahr besteht, dass die Polyethylen-
Folie versprodet oder ihre Haftung sogar
vergroBert wird. In beiden Fallen ist ein
sachgemaRes Entfernen der Folie nicht
mehr moglich und daher eine Beschadi-
gung der Platten nicht auszuschlieRen.



2 Kleben

Aufgrund der physikalischen und chemi-
schen Eigenschaften von PLEXIGLAS® GS
und PLEXIGLAS® XT lassen sich durch
Kleben Verbindungen mit teilweise sehr
hohen Festigkeiten erzielen. Die Qualitat
der Klebungen ist wesentlich abhangig
von Erfahrungen des Verarbeiters. Bei
neu angewendeten Klebverfahren sollten
deshalb unbedingt Vorversuche durchge-
fiihrt werden.

Fir das Verkleben von PLEXIGLAS® mit
den unterschiedlichsten Werkstoffen gibt
es speziell entwickelte Klebstoffe, die
sich in Kategorien einteilen lassen (siehe
folgende Tabellen). Weitere wichtige
Informationen zu unseren Klebstoffen
finden sich in den jeweiligen Produkt-
beschreibungen und den Sicherheits-
datenblittern, die die Lieferanten von
PLEXIGLAS® auf Wunsch zusenden. Die
Sicherheitsdatenblatter enthalten alle
wichtigen Informationen Uber Sicher-
heitsmaRnahmen, Gesundheitsschutz und
Entsorgung.

2.1 Klebstoff-Systeme

= Reaktionsklebstoffe auf Basis Poly-
methylmethacrylat/Methylmethacrylat
(PMMA /MMA) sind Polymerisations-
klebstoffe in ein- bzw. mehrkomponen-
tiger Ausfihrung. Sie harten aus, wenn
Licht bzw. UV-Strahlung auf sie einwirkt
oder Katalysatoren zugegeben werden. Sie
sind fugenfillend und somit fiir Flachen-
verklebungen geeignet. Sie fihren zu
hochfesten, im Allgemeinen witterungsbe-
standigen Verbindungen.

= Losungsmittelklebstoffe bestehen
Uberwiegend aus Losungsmitteln und
I6sen die Klebflachen gut an. Nach dem
Fligen entweichen die Lésungsmittel aus
dem Klebstoff durch Verdunstung und
durch Diffusion in das Material. Nach
dem Trocknen wird die Klebnaht fest.
Die Klebfestigkeiten sind niedriger als bei
Polymerisationsklebstoffen, jedoch im
Allgemeinen auch fir AuBenanwendungen
geeignet.

Ubersicht von Klebstoff-Systemen fiir PLEXIGLAS®:

Durch Zugabe von Polymeren (Mahl-

gut; bis zu 20%) entstehen verdickte
Lésungsmittelklebstoffe, im folgenden
Kleblacke genannt. Sie sind zwar weniger
fugenfiillend als Polymerisationsklebstoffe,
aber aufgrund ihrer erh6hten Viskositat

in vielen Fallen einfacher zu verarbei-

ten als unverdickte Lésungsmittel bzw.
Lésungsmittelgemische.
Lésungsmittelklebstoffe und Kleblacke,
die Dichlormethan (= Methylenchlorid)
enthalten (ACRIFIX® 1S 0106, 1S 0107,
1S 0109), sind nicht fir den privaten, son-
dern ausschlieBlich fiir den gewerblichen
Gebrauch bestimmt, bei welchem von
angemessenem Arbeits- und Gesundheits-
schutz ausgegangen werden kann (siehe
Kap. 2.5 und Abb. 18).

Die neue Generation Dichlormethan-
freier Losungsmittelklebstoffe (ACRIFIX®
1S 0116 und 1S 0117) bringt verschie-
dene Verarbeitungsvorteile.

Nr. Klebstoff Hersteller Art Basis

1 ACRIFIX® 2R 0190 Evonik Réhm GmbH 2R MMA

2 ACRIFIX® 1R 0192 Evonik R6hm GmbH 1R/UV MMA

3 ACRIFIX®150106/1S 0116 Evonik R6hm GmbH L mit/ohne Dichlormethan
4 ACRIFIX® 1S 0107/1S 0117 Evonik R6hm GmbH L mit/ohne Dichlormethan
5 ACRIFIX® 1S 0109 Evonik Réhm GmbH L mit Dichlormethan

6 Novasil S 64 Otto Chemie 1R Silikon, neutral

7 Vitralit 9140-VL Panacol 1R/UV PUR-Acrylat

8 Ruderer L 402 Ruderer Klebetechnik GmbH L -

9 UHU-Allplast UHU-Vertrieb L -

10 Wacker N 167 Wacker 1R Silikon, neutral

11 Kératan KS 501 Kémmerling KO -

12 Silikonkautschuk nicht spezifisch 1R Silikon, Essigsdure

13 Silikonkautschuk nicht spezifisch 1R Silikon, Amin

14 Ego Silikon 110 glasklar EGO 1R Silikon, Essigsdure

Zeichenerklarung: 1R = 1-Komponenten-Reaktionsklebstoff UV = UV-hartend

L = Lésungsmittelklebstoff RS = Reaktiv-Schmelzklebstoff KO = Kontaktklebstoff



Empfehlungstabelle der genannten Klebstoff-Systeme fiir Verklebungen von PLEXIGLAS® mit
sich selbst, anderen Kunststoffen und weiteren Werkstoffen:

PLEXIGLAS® GS

PLEXIGLAS® GS 123567891011 1213 1234567891011 1213
PLEXIGLAS® XT 123567891011 1213 1234567891011 1213
PES 6 7% 10 11 12 7% 11 12

PSU 6 7% 10 11 12 7% 11 12

PPO 6 10 11 12 6 10 11 12

ABS 1368910111213 1368910111213

CAB 1789111213 1789111213

PS 17367891011 1213 136789101112 13

PVC 135689101112 13 135689101112 13

up 610 11 12 13 7% 10 11 12 13

Glas 6 7% 10 1112 13 14* 6 7% 10 11 12 14*

Holz 1610111213 1610111213

Papier/Pappe 11 1

Filz/Kork/Leder 11 11

Beton 61013 61013

Eisen/Stahl 67¥1011 1213 67%1011 1213

Aluminium 6710111213 6 7% 1011 12 13

Buntmetalle 6 7% 10*% 11 12 13 6 7% 10%* 11 12 13

PLEXIGLAS® XT

Bei den mit * gekennzeichneten Zahlen ist vor dem Verkleben eine entsprechende Grundierung (Primer) zu verwenden.
Fir alle Werkstoffkombinationen nahezu universell einsetzbar sind doppelseitige Klebebander und handelsiibliche Schmelzklebstoffe.
AuRerdem sind Cyanacrylate (Sekundenkleber) bei kleinflachigen Verklebungen universell einsetzbar.

2.2 Klebverhalten von PLEXIGLAS®

Das Klebverhalten von hochmolekula-
rem PLEXIGLAS® GS (Massivplatten,
Blécke, Rohre, Stibe) einerseits und
niedermolekularem PLEXIGLAS® XT
(Massivplatten, Rohre, Stibe, Steg- und
Wellplatten) sowie Spritzgussteilen aus
PLEXIGLAS® Formmasse andererseits ist
unterschiedlich.

Fir die Verklebung von

PLEXIGLAS® GS an Kante und Flache
werden lberwiegend Polymerisations-
klebstoffe (z.B. ACRIFIX® 2R 0190)
eingesetzt, da sich damit hochfeste, optisch
anspruchsvolle Verbindungen mit bis zu
75 % der Eigenfestigkeit von PLEXIGLAS®
auch fir den Einsatz im Freien erzielen
lassen. Vernetztes PLEXIGLAS®, z.B.

PLEXIGLAS® GS 209, muss vor dem
Kleben aufgeraut werden. Auch bei allen
anderen PLEXIGLAS® GS Sorten wird
dadurch die Klebfestigkeit verbessert und
ist besonders flir mechanisch belastete
Teile im Apparate- und Behilterbau zu
empfehlen. Reine Lésungsmittel ohne
Polymer-Zusatz |6sen Teile aus hochmo-
lekularem PLEXIGLAS® GS nur schwach
an, sie sind deshalb nur bedingt einsetzbar.
Besser geeignet sind Kombinationen mit
Polymerzusatz (sogenannter ,Kleblack”),
z.B. ACRIFIX® 1S 0106 bzw. 1S 0116,
bei denen das Lésungsmittel langer in der
Klebnaht verweilt und so die Anlésedauer
verlangert. Die Neigung zur Spannungs-
rissbildung der Fiigeteile aus PLEXIGLAS®
GS ist gering. Daher ist Tempern (siehe
2.5) vor dem Verkleben im allgemeinen
nicht erforderlich (auRer bei Rohren!).

Gerade beim Verkleben bietet das
niedermolekulare PLEXIGLAS® XT einige
Vorteile. Durch seine im Vergleich zu
gegossenem Acrylglas deutlicheren Anl6s-
barkeit sind Verklebungen teils schneller
und einfacher - also wirtschaftlicher

— herzustellen.

Fir PLEXIGLAS® XT und Spritzgussteile
aus PLEXIGLAS® Formmasse werden fiir
Kante und Flache Polymerisationskleb-
stoffe (z.B. ACRIFIX® 2R 0190 und 1R
0192) und fiir die Kante Lésungsmittel-
klebstoffe

(z.B. ACRIFIX® 1S 0106 bzw. 1S 0116,
1S 0107 bzw. 1S 0117) mit guten Ergeb-
nissen verwendet.



2 Kleben

Beim Einsatz von Polymerisationskleb-
stoffen miissen die Teile jedoch span-
nungsfrei sein, um Spannungsrissbildung
auszuschlieRen.

Gegebenenfalls muss deshalb vor der Ver-
klebung bei 70 bis 85 °C getempert wer-
den (siehe 2.5), um Spannungen von der
vorherigen Verarbeitung, z.B. Sigen, Fra-
sen, Polieren, Tiefziehen u.a., abzubauen.
Allerdings besteht auch bei den meisten
Losungsmittelklebstoffen und Kleblacken
die Gefahr der Spannungsrissbildung.

Nur bei den Klebstoffen ACRIFIX® 1S 0106
und 1S 0107 ist durch deren spezielle
Rezeptur die Neigung der Fiigeteile aus
PLEXIGLAS® XT zur Spannungsrissbildung
deutlich geringer, so dass Tempern vor dem
Verkleben mit diesen (jedoch Dichlorme-
than-haltigen) Produkten meist nicht nétig
ist.

ACRIFIX® 1S 0109 (Dichlormethan-haltig)
ist nicht auf die oben erwahnte Vermei-
dung von Spannungsrissen ausgelegt, hat
jedoch besondere Vorteile bei speziellen
Klebearbeiten. Durch schnelles Anl6-

sen und ,Anziehen” erlaubt er ziigiges
Arbeiten,

z.B. bei der Herstellung von Werbeschil-
dern mit eingepassten Buchstaben.

Auch bei den Dichlormethan-freien Klebstof-
fen ACRIFIX® 1S 0116 und 1S 0117 werden
weitgehend spannungsarme Fiigeteile
benétigt.

Plane Zuschnitte aus PLEXIGLAS® XT
kénnen in der Regel ohne Vortempern
flachenverklebt werden. Gesdgte oder
gefriste Kanten von PLEXIGLAS® XT
Platten sind dann direkt ohne Vortempern
verklebbar, wenn eine materialgerechte
Bearbeitung mit optimalen, gescharften
Werkzeugen vorausgegangen ist (siehe
Verarbeitungsrichtlinien 311-1 ,Bearbei-
ten von PLEXIGLAS®").

Neben den im Wesentlichen vom Mole-
kulargewicht bestimmten Klebeigen-
schaften sind bei PLEXIGLAS® GS und
PLEXIGLAS® XT noch andere Einfliisse zu
beriicksichtigen, beispielsweise:
» Flammgeschiitze Materialien —
z.B. PLEXIGLAS SOUNDSTOP®
GS - verldngern unter Umstdnden die
Hartung von Polymerisationsklebstof-
fen und verringern die Endfestigkeit.
Abhilfe kann hier evtl. die Erh6hung der
Harter-Zugabe bringen.
» Bei eingefarbtem PLEXIGLAS® kénnen
Farbstoffe beim Einwirken von Klebstof-
fen ausbluten.

= Hochpigmentierte Fiigeteile —
z.B. dichte WeiReinfarbungen — erzielen
eventuell eine geringere Klebfestigkeit.

» Schlagzdhe Teile — z.B. aus
PLEXIGLAS RESIST® - verlieren im
Fiigebereich an Schlagzihigkeit.

+ Gereckte bzw. warmverformte Teile
haben senkrecht zur Reckebene gerin-
gere Klebfestigkeit.

2.3 Rohm-Klebstoffe und
Zusatzstoffe

Die folgenden Tabellen geben Auskunft
ber die Polymerisationsklebstoffe,
Losungsmittelklebstoffe und Zusatzstoffe
unseres Geschiaftsbereichs Methacrylates.

Haftungsbeschrankung

Unsere Klebstoffe ACRIFIX® und unsere sonstigen
Service-Produkte sind nur fiir unsere PLEXIGLAS®
Produkte entwickelt. Sie sind auf deren spezielle
Eigenschaften abgestimmt.

Alle Empfehlungen und Verarbeitungshinweise
beziehen sich deshalb ausschlieBlich auf diese
Produkte.

Bei der Verarbeitung von Produkten anderer
Hersteller sind Ersat: priiche, insb

dere nach dem Produkthaftungsgesetz,
ausgeschlossen.

Klebsystem /Kennzeichnung

Polymerisationsklebstoffe

ACRIFIX® 2R 0190

2-Komponenten-Klebstoff (Basis: MMA), hirtet
nach Zusatz von 3 bis 5%

ACRIFIX® CA 0020 aus. Gering variable Topf-/
Hartungszeit. Viskos.

ACRIFIX® 1R 0192

1-Komponenten-Klebstoff (Basis: MMA), hartet aus
unter Einfluss von Licht bzw. UV-Strahlung (Leucht-
stofflampen, UV-Lampen, Sonnenlicht). Viskos.

PLEXIGLAS RENOVA®

2-Komponenten-Klebstoff (Basis: MMA), eingefirbt

entsprechend den Sanitarfarben. Hartet aus nach
Zusatz von Dibenzoylperoxid-Pulver. Viskos/
thixotrop.

Anwendungsbereich

Fugenfiillende Verklebung von PLEXIGLAS® GS,
PLEXIGLAS® XT und Teilen aus PLEXIGLAS®
Formmasse.

Fugenfiillende Verklebung farbloser Teile aus

PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT und PLEXIGLAS®

Formmasse.

Fugenfiillende Reparatur kleiner Beschddigungen an
Sanitéarteilen aus PLEXIGLAS® GS SW.

Eigenschaften der Verklebung

Klar, farblos, hohe Klebfestigkeit; getemperte
Verklebungen sind witterungsbesténdig.

Klar, nahezu farblos, niedrigere Klebfestigkeit als
ACRIFIX® 2R 0190; ungetemperte Verklebungen
neigen zu Spannungsrissbildung in der Klebnaht.

Wie ACRIFIX® 2R 0190; gedeckte Ein-
farbungen. Original-Sanitérfarbe wird nach dem
Aushérten anndhernd erreicht.




Klebsystem /Kennzeichnung

Anwendungsbereich

Lésungsmittelklebstoffe (ausschlieRlich fir den gewerblichen Gebrauch bestimmt, da Dichlomethan-haltig)

ACRIFIX® 1S 0106

1-Komponenten-Kleblack, physikalisch hartend durch

Verdunstung und Absorption der Lésungsmittel in
den Flgeteilen. Viskos, beliebig mit ACRIFIX® 1S
0107 mischbar.

Optimal fiir PLEXIGLAS® XT und PLEXIGLAS®
Formmasse. Auch fiir gering spannungsbehaftete
Figeteile und unvernetztes PLEXIGLAS® GS.
Nur gering fugenfiillend.

Eigenschaften der Verklebung

Klar, nahezu farblos, gute Klebfestigkeit,
blasenfrei nur mit Druck auf Fiigeteile.
Witterungsbesténdig.

ACRIFIX® 1S 0107

1-Komponenten-Klebstoff, physikalisch hartend durch
Verdunstung und Absorption der Lésungsmittel in den
Fiigeteilen. Diinnflussig, beliebig mit ACRIFIX® 1S
0106 mischbar.

ACRIFIX® 1S 0109

1-Komponenten-Kleblack, physikalisch hartend durch
Verdunstung und Absorption der Lésungsmittel in den
Fiigeteilen. Viskos.

Lésungsmittelklebstoffe (Dichlormethan-frei)

ACRIFIX®1S 0116

1-Komponenten-Kleblack. Physikalisch hartend durch
Verdunstung und Absorption der Lésungsmittel in den
Figeteilen. Viskos, beliebig mit ACRIFIX® 1S 0117
mischbar.

ACRIFIX® 1S 0117

1-Komponenten-Klebstoff, physikalisch hartend durch
Verdunstung und Absorption der Lésungsmittel in den
Fiigeteilen. Diinnflussig, beliebig mit ACRIFIX® 1S
0116 mischbar.

Zusatzstoffe

ACRIFIX® TC 0030
Monomer (Methylmethacrylat).
Diinnflissig.

ACRIFIX® TH 0032

Monomer (Methylmethacrylat)
mit Aktivator.

Diinnflissig.

ACRIFIX® MO 0070
Regler fiir Polymerisationskleb-
stoffe. Diinnflissig.

ACRIFIX® CA 0020
Harter fiir Polymerisationsklebstoffe. Flissig.

FARBSTOFF

Schwarz 8073

Weill 8074

Rot 8075

Blau 8076

Gelb 8077
Farbstoff-Zubereitung, pastos.

Wie ACRIFIX® 1S 0106. Fir PLEXIGLAS® XT, weni-
ger geeignet fir PLEXIGLAS® GS. Nur fiir geglattete
Fiigeteil-Kanten, nicht fugenfiillend.

Bevorzugt fir Kantenverklebungen von spannungs-
freien Teilen aus PLEXIGLAS® GS und PLEXIGLAS®
XT, fiir Fugen eingepasster Teile, bedingt auch zum
Vorheften fir nachfolgende Verklebung mit Polyme-
risationsklebstoffen. Leicht fugenfillend.

Optimal fiir PLEXIGLAS® XT und PLEXIGLAS®
Formmasse. Fiir spannungsfreie Fiigeteile und unver-
netztes PLEXIGLAS® GS. Gering fugenfiillend.

Wie ACRIFIX® 1S 0116. Fir PLEXIGLAS® XT, weni-
ger geeignet fir PLEXIGLAS® GS. Nur fiir geglattete
Fiigeteil-Kanten, nicht fugenfiillend.

Zur Verdiinnung aller Polymerisationsklebstoffe;
verldngert die Aushdrtezeit. Zum Entfetten von
Klebeflichen von (spannungsfreien) PLEXIGLAS®
Fiigeteilen.

Zur Verdiinnung der mit ACRIFIX® CA 0020
hartenden Polymerisationsklebstoffe; kein Einfluss
auf die Aushértezeit.

Zur Dampfung des Polymerisationsverlaufs (Wiar-
meentwicklung / Blasenbildung) von Polymerisa-
tionsklebstoffen bei dicken Klebstoffschichten und
-néhten.

Zum Harten von ACRIFIX® 2R 0190.

Zum Einfirben von ACRIFIX® 2R 0190.

Wie ACRIFIX® 1S 0106.

Klar, farblos, gute Klebfestigkeit, Blasenbildung
moglich, witterungsbestindig.

Klar, nahezu farblos, gute Klebfestigkeit,
blasenfrei auch ohne Druck auf Fiigeteile.
Witterungsbesténdig.

Wie ACRIFIX® 1S 0116. Bessere Kapillarwirkung
als ACRIFIX® 1S 0107.

Eigenschaften der Verklebung werden beeintréach-
tigt, Nachtempern empfohlen.

Siehe 2.6 Einfirben von
Polymerisationsklebstoffen.




2 Kleben

2.4 SicherheitsmaRnahmen und
Gesundheitsschutz

Alle Gebinde fiir Klebstoffe und Klebhilfs-
mittel sind entsprechend den MaRRgaben
der gemiR Richtlinie 1999/45/EG
gekennzeichnet.

Wihrend der Verarbeitung der Kleb-
stoffe und Zusatzstoffe mit PLEXIGLAS®
GS und XT oder anderen Materialien
sind die erforderlichen MaBnahmen zu
treffen nach der Richtlinie 1999/45/
EG, der deutschen Gefahrstoff-Ver-
ordnung (GefStoffV), den geltenden
Arbeitsschutz- und Unfallverhiitungs-
vorschriften (UVV) und im Ubrigen
nach den allgemein anerkannten
sicherheitstechnischen, arbeitsmedizi-
nischen und hygienischen Regeln sowie
gesicherten arbeitswissenschaftlichen
Erkenntnissen.

Die meisten Klebstoffe sind feuerge-
féhrlich. Austretende Dampfe kdnnen
mit Luft explosionsféhige Gemische
bilden. Offene Wirmequellen (Flammen,
Elektrostrahler) und Funkenbildung
(Schaltfunken, elektrostatische Entladung)
sind zu vermeiden. Auch sollte an den
Arbeitsplatzen nicht geraucht, gegessen
oder getrunken werden.

Fir Arbeitsplatz und Lagerrdume sind
unter anderem die Verordnung iiber
brennbare Fliissigkeiten (VbF) und fiir
elektrische Anlagen in diesem Bereich die
Bestimmungen VDE 0165 und VDE 0171
zu beachten.

Das standige Einatmen von Losungsmittel-
dampfen und haufiger Hautkontakt kon-
nen eine sich verstarkende Wirkung haben
und dadurch unter Umstdnden zu Gesund-
heitsschaden und Allergien fihren. Klebe-
arbeiten sind deshalb in gut durchliifteten,
zugfreien Arbeitsrdumen vorzunehmen.
Da die Losungsmittelddmpfe schwerer als
Luft sind, missen Absaugvorrichtungen in
Bodenndhe angebracht werden. Bei der
Verarbeitung grofRer Klebstoffmengen

ist eine zusatzliche Absaugung direkt am
Arbeitsplatz empfehlenswert (siehe Abb.
18).

Die Beliiftung muss so bemessen sein, dass
die Maximale Arbeitsplatz-Konzentration
(MAK) nicht tberschritten wird. Zur

Bestimmung der MAK stehen im Labor-
fachhandel Gasspiirgerate mit fir die
verschiedenen Losungsmittel spezifischen
Prifrohrchen zur Verfiigung.

Losungsmittel zerstéren den natirlichen
Fettschutz der Haut. Der Hautkontakt
mit Klebstoffen sollte deshalb vermie-
den werden. Verschmutzte Hautpartien
mussen nach Vorreinigung mit einem
Lappen sofort mit Wasser und Seife
gereinigt werden. AnschlieBend sollte eine
Hautschutzcreme aufgetragen werden.
Empfehlenswert ist es, auch vor Beginn
der Arbeiten eine Hautschutzcreme zu
benutzen.

Klebstoffabfille diirfen nicht unkontrolliert
weggeworfen werden, sondern missen
unter Beachtung der jeweiligen Landervor-
schriften einer genehmigten Verbrennung-
bzw. Sondermiillverbrennungsanlage
(Klebstoffe mit Dichlormethan) oder einer
geordneten Deponie zugefiihrt werden.
Ausgelaufene oder verschiittete flissige
Produkte sind mit saugfahigem Material
(Sand, Kieselgur, Blihglimmer) aufzuneh-
men, in gesonderten GefdRen zu lagern
und vorschriftsmafSig zu entsorgen.

Weitere Informationen zu Sicherheitsmal3-
nahmen, Gesundheitsschutz und Entsor-
gung sind unseren Sicherheitsdatenblat-
tern zu entnehmen, die unseren Kunden
Gber den Lieferanten von

PLEXIGLAS® und ACRIFIX® unaufgefor-
dert zur Verfligung gestellt werden.

2.5 Arbeitsvorbereitung sowie
MafRnahmen nach dem Kleben

Die Qualitét einer Verklebung von
PLEXIGLAS® ist in hohem Male von der
sorgfiltigen Vorbereitung der Fiigeteile,
vom verwendeten Klebstoff, den Hilfsmit-
teln und der Klebtechnik abhéngig.

Vorbereitung der Fiigeteile

Bei der Vorbereitung der Werkstiicke zum

Verkleben sollte moglichst diese Reihen-

folge eingehalten werden:

 Spangebendes Bearbeiten, Reinigen,

« Tempern, falls erforderlich,

» Abkleben bzw. Beschichten umlie-
gender Oberflachen zum Schutz vor
Losungsmitteln und gegen Verkratzen,

= Abwischen bzw. Entfetten der
Klebeflachen.

Nachtrégliche MaBnahme
= Nachtempern, falls erforderlich.

Hier die ,Vorher/Nachher”-MaRnahmen
im Einzelnen:

Das spangebende Bearbeiten von
PLEXIGLAS® erfordert die genaue
Beachtung der Hinweise in unseren
Verarbeitungsrichtlinien ,Bearbeiten von
PLEXIGLAS®”. Zum Aufrauen der
Plattenoberflache — empfehlenswert bei
PLEXIGLAS® GS allgemein, unbedingt
notig bei vernetztem PMMA, z.B.
PLEXIGLAS® GS 209 und Sanitdrmaterial
wie PLEXIGLAS® GS SW - sollte Was-
serschleifpapier (Kérnung 320 bis 400)
verwendet werden.

Das Reinigen erfolgt z.B. durch Abbla-
sen mit ionisierter Luft oder besser mit
warmem Wasser und etwas Spilmittel.
Zur Trocknung eignet sich ein saugfihiges,
fusselfreies Tuch, z.B. Handschuh-

stoff. Bei Verklebungen von

PLEXIGLAS® mit Polymerisations-
klebstoffen ist eine Vorreinigung bzw.
Entfettung der Klebflachen mit ACRIFIX®
TC 0030 unmittelbar vor dem Klebstoff-
auftrag empfehlenswert (Material muss
spannungsfrei bzw. getempert sein!). Dies
geschieht am besten durch Abwischen mit
einem in ACRIFIX® TC 0030 getrankten,
ungefarbten, saugfihigen Papier oder
Tuch (gewaschener Handschuhstoff).
Damit kdnnen auch versehentlich auf

die PLEXIGLAS® Oberflache gelangte
Klebstoffspuren (,Fidenziehen”) sehr gut
entfernt werden, solange sie noch nicht
gehartet sind.

Werden Lésungsmittelklebstoffe ver-
wendet, sind die Klebflichen vorher mit
Petrolether oder Isopropanol zu reinigen.

Priifung auf Spannungen

Ob ein vorbearbeitetes Teil fir weitere
Verarbeitungsschritte, z.B. Verkleben,
vorgetempert oder ob ein fertiggestelltes
Teil fir seinen Einsatz nachgetempert
werden muss, ist durch eine Priifung auf
Spannungen festzustellen.



Fiir farblose oder nicht dicht einge-
farbte Sorten bieten sich hier einfache
L6ésungsmittel-Priifverfahren an, die
zwar nicht die genaue Grofe der inneren
Spannungen ermitteln kénnen, jedoch
eine fiir die Praxis verwertbare Aussage
ermdglichen, wenn die Werkstiicke mit
bestimmten Losungsmitteln in Kontakt
gebracht werden:

den Fiigeteils bestimmen die nachfolgend
beschriebenen Temper-Bedingungen.

Tempern nach dem Verkleben

Das ,Nach-Tempern” dient bei Polymeri-
sationsklebstoffen einer besseren Aus-
hartung der Klebnaht und fiihrt damit zu
verbesserter Klebfestigkeit und langfristig
gutem, rissfreiem Aussehen.

Temperzeit:

= PLEXIGLAS® GS und PLEXIGLAS® XT:
Die Materialdicke in mm dividiert durch
3 entspricht der Temperzeit in Stunden,
jedoch nicht unter 2 Stunden.

Verfahren fiir Werkstiicke aus Prifmittel Priifvorgang Priifzeit
PLEXIGLAS® GS
PLEXIGLAS® XT Essigester

Essigester-Test PLEXIGLAS® FM (Ethylacetat) Eintauchen oder Benetzen 6 Min
PLEXIGLAS® XT

Ethanol-Test PLEXIGLAS® FM Ethanol, Ethylalkohol Eintauchen oder Benetzen 15 Min

Ergebnis Bemerkung

= Risse innerhalb
der Priifzeit: zu
hohe Spannungen!

= keine Risse: Teil
ist einsatzbereit

anlésend, zerstérend

nicht anlésend

Ein weiteres, vollig zerstérungsfreies
Verfahren am farblosen, durchsichtigen
PLEXIGLAS® Werkstiick ist die visuelle
Kontrolle zwischen zwei Polarisati-
onsfolien. Obwohl auch hier nicht die
SpannungsgroRe ablesbar ist, lassen sich
durch Lage und Form der dann sichtbaren
Regenbogenfarben sehr gut spannungsbe-
haftete Stellen orten.

Tempern vor dem Verkleben

Das ,Vor-Tempern” baut Materialspan-
nungen ab: So wird Spannungsrissbildung
vermieden, die durch Zugspannungen in
Verbindung mit den in Polymerisations-
und Ldsungsmittelklebstoffen enthaltenen
Lésungsmitteln entstehen kann.
Rissbildung im Klebbereich verringert

die Festigkeit und das gute Aussehen der
Verklebung. Sie ist deshalb auf jeden Fall
zu vermeiden.

Spannungen entstehen in allen Werk-
stoffen — so auch bei Acrylglas — bei
spangebendem Bearbeiten wie Sdgen,
Frasen, Drehen, Schleifen, Polieren, bei
der Warmformung und beim Kaltbiegen.
Aber auch Deformationen des Fiigeteils,
beispielsweise durch das Anbringen von
Gewichten, Klammern oder Schraubzwin-
gen, kénnen Spannungen erzeugen.

Extrudierte Profile, insbesondere Rohre
und spritzgegossene Teile haben aufgrund
der Abkiihlungsbedingungen bei der
Herstellung praktisch immer Eigenspan-
nungen. Sie lassen sich durch thermische
Behandlung der Fiigeteile beseitigen.
Seine Warmeformbestandigkeit und die
Héhe der Spannungen des zu verkleben-

Voraussetzung ist, dass innerhalb

von 24 Stunden nach der Verklebung
getempert wird. Dabei werden auch
jene Spannungen abgebaut, die beim
Klebprozess im Klebstoff oder Figeteil
eventuell entstanden sind und spéter zu
Materialschddigungen fiihren kénnen.
Fir das Nachtempern von Verklebungen
mit Polymerisationsklebstoffen gelten die
bereits fiir das Vortempern geschilderten
Bedingungen.

Verklebungen von Teilen mit Wandstarken
tber 20 mm sollten allmahlich, das heilRt
nicht schneller als 10°C pro Stunde, auf
die erforderliche Temper-Temperatur
erwarmt werden. Diese zunehmende
Erwarmung ist besonders bei Verkle-
bungen, deren Mischungsrezept den
ACRIFIX® MO 0070 enthélt, méglichst
noch langer auszudehnen, um Blasenbil-
dung in der Klebnaht zu vermeiden und
die chemische Reaktion zu begiinstigen.
Bei der Verwendung von Lésungsmittel-
klebstoffen besteht erhéhte Gefahr des
Aufschdumens der Losungsmittelreste,
wenn beim Nachtempern die Aufheizung
zu schnell vorgenommen wird.

Temper-Bedingungen

Temperatur (im Temper-Wirmeschrank
mit Luftumlauf):

PLEXIGLAS® GS: 80°C (nicht umge-
formte Teile bis maximal 100°C)
PLEXIGLAS® XT: 70 bis 80°C (nicht
umgeformte Teile bis maximal 85 °C)

Abkiihlung:

+ Die Abkiihlzeit im Ofen in Stunden
entspricht bei PLEXIGLAS® der
Materialdicke in mm dividiert durch 4,
die Abkiihlgeschwindigkeit darf nicht
schneller sein als 15°C pro Stunde.

» Die Temperatur bei der Ofen-Entnahme
darf keinesfalls Gber 60°C liegen fir das
PLEXIGLAS® Figeteil.

Oberflachenschutz

Auch beim Fiigen kann es erforderlich
sein, die im Nahbereich der Klebnaht
liegende Oberflache vor Schaden durch
Lésungsmittel oder Verkratzen zu schiit-
zen. Dafiir eignen sich selbstklebende
Folien aus Polyethylen. AuRerdem bieten
sich fliissig aufgebrachte Uberziige an, die
spiter als Folie abgezogen werden (z.B.
auch wissrige Lésungen 30 % von PVAL),
oder Abdeckfolie, aber auch materialver-
tragliche Klebebander.

Vorbereitung des Klebstoffes

Die Anwendung von Lésungsmitteln,
Kleblacken und einkomponentigen
Polymerisationsklebstoffen erfordert keine
vorbereitenden Arbeiten. Bei Zwei- und
Mehrkomponenten-Polymerisationskleb-
stoffen ist die Beachtung einiger grundle-
genden Regeln sehr wichtig:

Die Mischung der verschiedenen Pro-
dukte ist immer in folgender Reihenfolge
vorzunehmen:

1) Klebstoff

2) VERDUNNER bzw. Verdicker

3) FARBSTOFF

4) REGLER

5) KATALYSATOR
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Da das gute Durchmischen des Kleb-
stoffansatzes wesentlichen Einfluss auf
das Klebergebnis hat, miissen unbedingt
folgende Empfehlungen beachtet werden:

= Um den Klebstoff auch am Boden des
GefilRRes zu erfassen, miissen beim
Rihren mit dem Rihrstab die Wandun-
gen abgestreift und der Ansatz auch in
vertikaler Richtung durchmischt werden.

» Bei grofReren Ansidtzen sollte ein elek-
trisch oder pneumatisch angetriebener
Rihrer verwendet werden. Dabei sollte
der Propeller- oder besser Rihrha-
ken im Durchmesser nur geringfiigig
kleiner sein als der Durchmesser des
MischgefaRes.

» Nach dem Mischen muss der Klebstoff
absolut schlierenfrei sein.

+ Vor dem Auftragen des Klebstoffes
missen die durch das Mischen entstan-
denen Blasen entfernt werden. Dafir
ist es zweckmaRig, den Klebstoffansatz
einige Zeit ruhen zu lassen (jeweilige
Topfzeit beachten!). Dann steigen die
eingeriihrten Blasen auf und verschwin-
den. Das Gefal ist wihrenddessen
abzudecken, um bei Polymerisations-
klebstoffen Hautbildung zu vermeiden
und Verschmutzungen zu verhindern.

Dieser Vorgang lasst sich im Vakuum
beschleunigen. Zu diesem Zweck wird
das abgedeckte GefaR in einen Vakuum-

Vorbehandlungsmethode fiir die Verklebung von PLEXIGLAS®

Exsikkator gestellt. Bei Polymerisations-
klebstoffen ist darauf zu achten, dass

der Unterdruck ca. 0,8 bar betréagt; der
absolute Druck ist dann ca. 0,2 bar. Auf
keinen Fall darf der absolute Druck gerin-
ger als ca. 0,2 bar werden, da sonst der
Klebstoff durch verdampfende Monomere
aufschdumt. Durch wiederholtes Zwi-
schenbeliiften des Vakuumgefaes 6ffnen
sich die Blasen an der Oberflache.

Auf keinen Fall darf der Klebstoff direkt
in den Auftragsgeriten (z.B. Injektions-
spritzen) angeriihrt werden, da dabei die
erforderliche gute Durchmischung mit
Sicherheit nicht erreicht wird.

Methode
Reinigen mit trockenem Lappen, Abbiirsten oder
Abblasen

Reinigen mit Wasser/Netzmittel

Reinigen mit organischen Lésungsmitteln, z.B.
Petrolether, Isopropanol und ACRIFIX® TC 0030

Aufrauen mit Stahlwolle oder Schleifpapier

Auftragen eines Haftvermittlers (Primer)

Material
Holz, Beton, Schaumstoff,

diverse Kunststoffe

PLEXIGLAS®, Glas und diverse Kunststoffe

PLEXIGLAS®, Glas, diverse Kunststoffe, Metalle

Wirkung
Entfernen von losen Verunreinigungen bei porésen Mate-

rialien (Wasser wiirde in die Oberfliche einziehen)

Entfernen von losen Verunreinigungen und Entfetten

Entfetten, Entfernen z.B. von Trennmitteln

Entfernen von Trennmitteln und

PLEXIGLAS®, diverse Kunststoffe
und Metalle

Oxidschichten; Erhéhen der Haftung von
Polymerisationsklebstoffen

Erhohung der Haftung von schwer verklebbaren

Glas, Metall und diverse Kunststoffe

Materialien

2.6 Einfarben von
Polymerisationsklebstoffen

Werden eingefarbte Teile aus
PLEXIGLAS® GS und PLEXIGLAS® XT
geklebt, ist es aus optischen Griinden in
seltenen Fillen erforderlich, auch die Kleb-
naht einzufarben. Aus unserem Klebstoff-
Sortiment ist dies mit ACRIFIX® 2R 0190
durchfihrbar.

Fir gedeckte Einfarbungen stehen die
FARBSTOFFE Schwarz 8073 bis Gelb
8077 zur Verfiigung (siehe Abb. 1).

Fir transparente Einfarbungen konnen
grundsatzlich alle handelsiblichen, in
organischen Lésungsmitteln |6slichen
Farbstoffe verwendet werden, soweit sie
die Polymerisation nicht beeintréchtigen.

Empfehlenswert ist es, zundchst eine
Losung herzustellen aus ACRIFIX® 2R
0190 mit beispielsweise 1% FARBSTOFF
(siehe Abb. 2). Mit diesem intensiv ein-
gefarbten ,Farbkonzentrat” kann dann die
Einfirbung der anzuwendenden Klebstoff-
menge vorgenommen werden.

Der ACRIFIX® CA 0020 soll erst nach dem
Einmischen des Farbstoffes zugegeben
werden. Dabei lassen sich Hartungsver-
zégerungen durch geringe Erhéhung der
Katalysatorkonzentration (zusitzlich 0,5
bis 1 %) ausgleichen.

Abb. 1: Farbstoffe zum Einfarben von Polymerisationsklebstoff ACRIFIX® 2R 0190

Farbstoff

fir gedeckte Einfarbungen:
FARBSTOFF Schwarz 8073
FARBSTOFF Weil} 8074
FARBSTOFF Rot 8075
FARBSTOFF Blau 8076
FARBSTOFF Gelb 8077

fur transparente Einfarbungen: z.B. MACROLEX
Farben (Bayer) oder Sicoversal Pigmente (BASF)

Zusatzmenge zum Klebstoff

Gblicherweise 1%,
Sonderfille
siehe Abb. 2

5 bis 10% des Farbkonzentrats
(siehe Text)




Durch Mischen der FARBSTOFFE ist

es moglich, den farbigen PLEXIGLAS®
Sorten dhnliche Farbténe zu erreichen. Um
Farbabweichungen bei gréReren Arbeiten
zu vermeiden, ist es empfehlenswert, die
erforderliche Klebstoffmenge auf einmal
einzufirben und den Harter jeweils den
daraus entnommenen kleineren Teilmen-
gen zuzusetzen.

Im Allgemeinen werden eingefarbte

Klebstoffe

» zum AusgieRen von Gravuren,

= zum dekorativen Beschichten von
PLEXIGLAS® und

= zum Verkleben farbiger Teile
verwendet.

Abb. 2: Richtrezepturen zum Einfirben von ACRIFIX® 2R 0190

Die Mischtabelle Abb. 2 fiihrt verschie-
dene, einigen PLEXIGLAS® GS Einfarbun-
gen in etwa entsprechende Farbrezepturen
auf. Die Angaben sind exemplarisch. Eine
exakte Farbnachstellung des Klebstoffes
entsprechend einer vorgegebenen Platten-
einfarbung ist sehr schwierig und wiirde
fir die Klebstoffverarbeitung zu kompli-
zierte Farbrezepturen erfordern.

PLEXIGLAS®
GS Sorte (= Farbkonzentrat)
FARBSTOFF

Schwarz Weil} Rot
(Auswahl) 8073 8074 8075
WeiR 003 - 3 -
Weil WH10 - 1 -
Weilk 072 - 1 -
Gelb 374 - - -
Rot 505 - 1 1
Rot 568 - - 1
Rot 571 - - 3
Blau 5H48 - 1 -
Griin 703 - 1 -
Schwarz 811 2 - -

Zusatzmenge in % von FARBSTOFF in ACRIFIX® 2R 0190

Fk. mit FARBSTOFF

Mischungsverhéltnis in % der Farbkonzentrate (Fk.) mit ACRIFIX® 2R 0190
Klebstoff
Fk. mit Fk. mit Fk. mit Fk. mit Fk. mit
Blau Gelb Schwarz Weil} Rot Blau Gelb ACRIFIX®
8076 8077 8073 8074 8075 8076 8077 2R 0190
- - - 100 - - - -
- - - 14,2 - - - 85,8
- - - 100 - - - -
- 1 - - - - 100 -
- - - 20 50 - - 30
- 1 - - 83,4 - 16,6 -
- - - - 100 - - -
4 - - 17,5 - 23,5 - 59,0
1 2 - 15,8 - 2,6 52,6 29,0
- - 100 - - - - -

2.7 Klebetechnik

Beim Kleben von PLEXIGLAS® sind
verschiedene Techniken Gblich, die sowohl
von der zu verklebenden Produkt-Vari-
ante, als auch von dem verwendeten Kleb-
stoff bestimmt werden. Deshalb wird im
folgenden die jeweilige Technik innerhalb
der drei Klebstoff-Gruppen beschrieben.

a) Lésungsmittelklebstoffe (z. B.
ACRIFIX® 1S 0107 und 1S 0117; siehe
Kap. 2.3).

Losungsmittelklebstoffe werden bevorzugt
eingesetzt, wenn die Klebflachen schmal,
plan und kurz sind. Das heif3t, die besten

Ergebnisse werden bei kurzen Kanten
erzielt, die riefenfrei gesigt oder gefrast
sind. Ist der Klebstoff aufgebracht, ist nach
kurzer Haltezeit die Verklebung fixiert. Bei
ACRIFIX® 1S 0107 wird ein Druck von
min. 100 g/cm? Klebefliche aufgebracht
(kann bei ACRIFIX® 1S 0117 entfallen).
Die Blasenbildung bei der Verklebung von
Sagekanten lasst sich vermindern, wenn
diese durch Abziehen mit der Ziehklinge
oder Nass-Feinschleifen mit Kérnung

400 bis 600 (méglichst rechtwinklig

zur Plattenkante!), durch Frisen oder
Diamantpolierfrasen vor dem Klebvorgang
geglattet werden. Leichter Druck auf die
Klebflache wahrend des Trocknens kann
Blasenbildung mindern.

Mit Lésungsmittelklebstoffen lassen sich
keine Flachenverklebungen herstellen, da
in Flachenmitte eingeschlossenes Losungs-
mittel das Material GbermaRig anl6st und
Blasen auftreten, die zu einem schlechten
Klebergebnis fihren.

Die fir Losungsmittelklebstoffe am
weitesten verbreitete Technik ist die
Tauchmethode:

Eines der zu verklebenden Teile wird mit
der Klebekante in den Klebstoff getaucht,
bis eine klebrige Erweichung der Figefla-
che eintritt. Abb. 3 gibt Auskunft Gber die
erforderlichen Anlosezeiten in Abhan-
gigkeit von Plattenmaterial und Klebstoff.
Damit nicht umliegende Oberflachen des



2 Kleben

Figeteils unbeabsichtigt angel6st werden,
miissen sie gegebenenfalls mit einem
geeigneten Klebeband (Polyester, Zellu-
lose) abgeklebt werden. Das angeléste Teil
wird dann mit dem anderen ohne Druck
zusammengefiigt. Nach ca. 30 Sekun-

den Haltezeit zum Anldsen des anderen
Flgeteils wird die Verklebung mit ca. 100
g/cm? iiber die gesamte Klebfliche durch
Gewichte, Klammern, Spannwerkzeuge
o.4. belastet (bei ACRIFIX® 1S 0107; kann
bei ACRIFIX® 1S 0117 entfallen).

Als Hilfsmittel bei der Tauchmethode
eignet sich fir einzelne, kleine Teile eine
plane PE- oder Glasplatte, auf die eine
geringe Menge Klebstoff aufgegossen und

Bei breiten Klebnahten, z.B. bei

T-St6Ren mit PLEXIGLAS® XT Platten, die
bis 25 mm Dicke geliefert werden, wirkt
hierbei besonders ACRIFIX® 1S 0117
vorteilhaft (besser als ACRIFIX® 1S 0107).

Eine Variante zeigt Abb. 5. Zwischen der
Kante eines Fiigeteils und einer Glasplatte
werden diinne Edelstahldrihte

(ca. 0,3 mm Durchmesser) gelegt. In den
so entstandenen Spalt wird der Lésungs-
mittelklebstoff eingebracht, der wiederum
durch die Kapillarwirkung unter die Kante
gesaugt wird. Nach der Anlésezeit

(Abb. 3) wird das Fiigeteil von der
Glasplatte genommen und mit dem

Abb. 3: Empfohlene Anlésezeiten (in Sekunden) bei Losungsmittelklebstoffen

ACRIFIX® 150106 150107
PLEXIGLAS® XT 20 bis 25 20
PLEXIGLAS® GS 60 (60)

150109 150116 150117
20 bis 25 30 bis 40 50 bis 60
60 90 (90)

verteilt wird. Bei Serienverklebungen ist
eine flache Schale aus Glas oder Metall mit
ebenem Boden zu verwenden. Der Kleb-
stoffvorrat wird bis zu T mm Hohe einge-
gossen. Zwischen den Eintauchvorgangen
sollte die Schale abgedeckt werden.

Eine weitere Technik, bei der weniger
Losungsmittel freigesetzt werden, ist die
Kapillarmethode. Hier werden die Teile
zundchst ohne Klebstoff zusammengefiigt.
Danach wird der Lésungsmittelklebstoff
mit einem Fldschchen und feiner Kaniile
an alle Kanten der Klebflache aufgetragen
(siehe Abb. 4).

Der Klebstoff wird dabei durch Kapillar-
wirkung in die Klebnaht eingesaugt. Im
Gegensatz zum Tauchverfahren eignet
sich die Kapillarmethode auch zum Fiigen
gréRerer (lingerer) Teile.

Abb. 4: Kapillarmethode: Klebstoffauftrag bei
zusammengesetzten Fiigeteilen

Abb. 5: Anlésen eines Fiigeteils auf einer Glasplatte,
auf Drahtstiicke (ca. 0,3 mm Durchmesser) aufgesetzt

anderen Fugeteil verbunden. Bei einem
dhnlichen Verfahren werden beide — meist
grolRformatigen — Fiigeteile wie bei Abb. 4
zusammengesetzt, jedoch durch ebenfalls
dinne Drihte auf Distanz gehalten. In die
offene Spalte wird nun wie bei Abb. 5 der
Klebstoff eingebracht.

Nach der Anldsezeit werden die Drahte
herausgezogen und danach die Verkle-
bung bei ACRIFIX® 1S 07106 oder 1S
0107 (nicht bei ACRIFIX® 1S 0116 bzw
1S 0117) - wie oben beschrieben — zur
Blasenverminderung sofort belastet.

b) Kleblacke (z.B. ACRIFIX® 1S 0106, 1S
0109 und 1S 0116; siehe Kap. 2.3)

Bei der Verwendung von Kleblacken sind
etwas grolRere Unebenheiten der Fiigeteile
als bei den diinnflissigen Losungsmittel-
klebstoffen zulassig. Der Spalt sollte dabei
jedoch nicht viel groRer als beim Tauchver-
fahren sein. Der Kleblack wird mit einer
Tube, Spritze oder Kaniile, eventuell auch
durch Tauchen, aufgebracht. Die Kapillar-
methode ist mit Kleblacken nicht mdglich.
Die aufgetragene Menge muss so bemes-
sen sein, dass nach dem Zusammenfiigen
der Teile beiderseits der Klebnaht ein
wenig lberschissiger Klebstoff austritt.
Das anschlieende Zusammenfiigen

und Belasten erfolgt wie bereits bei der
Tauchmethode beschrieben. Vor dem
Zusammenfiigen ist darauf zu achten,

dass die aufgetragene Klebstoffraupe
noch keine Haut gebildet hat, um gutes
Aussehen und hohe Stabilitdt der Klebnaht
zu erreichen.

Fir Flachenverklebungen sind Kleblacke
weniger geeignet, wie dies auch schon
fiir L6sungsmittelklebstoffe beschrieben
wurde.

c) Polymerisationsklebstoffe
(z.B. ACRIFIX® 2R 0190 und 1R 0192;
siehe Kap. 2.3)

Die Klebtechnik mit Polymerisationskleb-
stoffen unterscheidet sich grundstzlich
von der Arbeit mit Losungsmittelklebstof-
fen und Kleblacken. Die Klebnahte sind in
der Regel so auszubilden, dass immer ein
deutlicher, mit Klebstoff gefiillter Klebe-
spalt vorhanden ist. In vielen Fillen diirfen
die Verklebungen wahrend der Aushér-
tung nicht mit z. B. Gewichten, Klammern
0. 4. belastet werden.

Bei StumpfstoB-Verklebungen werden
die zu verklebenden Platten auf einer
planen Unterlage fixiert. Zwischen den
Platten sollte ein Spalt offenbleiben. Sein
optimales MaR liegt bei 2 mm, er sollte
aber nicht kleiner als 0,5 und — wegen der
Gefahr der Blasenbildung - nicht groRRer
als 3 mm sein. Auf der Unterseite und

an den Stirnseiten wird der Klebspalt mit
einem geeigneten Klebeband abgedichtet
(siehe Abb. 6). In diese einseitig offene
Fuge wird der Klebstoff mit einem geeig-
neten Dosiergerédt blasenfrei eingetragen,
bis sich ein wulstférmiger Klebstoffiber-
schuss bildet.



Abb. 6: Einfiillen des Polymerisationsklebstoffs bei
einer StumpfstoBverklebung

In der Praxis haben sich bei Stumpfstol3-
Verklebungen in Abhéngigkeit von der
Plattendicke die in Abb. 7 gezeigten
Nahtformen bewahrt. Der Klebespalt
sollte in allen Féllen so weit gefillt bzw.
Gberfillt werden, dass der Klebstoff bei

Abb. 7: Klebespaltformen bei
StumpfstoR-Verklebungen
a) Plattendicke = 5 mm
b) Plattendicke 6 bis 20 mm
c) Plattendicke 21 bis 25 mm
(Zusatz von ACRIFIX® MO 0070)
d) Blockdicke > 30 mm
(Zusatz von ACRIFIX® MO 0070)
e) Mit Klebstreifen aufgeklebter Trichter
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Abb. 8: Empfohlene V-Naht-Offnungswinkel fiir verschiedene Plattendicken bei Winkelverklebungen

der Polymerisation und der anschlie-
Renden Temperung nicht in den Spalt
hineinschrumpft. Der Schrumpf liegt
erfahrungsgemal bei 15 bis 20 Prozent
des Klebstoffvolumens. Bei dicken und
tiefen Klebnahten sollte dem Klebstoff
ACRIFIX® 2R 0190 zur Dampfung der
Reaktion ACRIFIX® MO 0070 zugegeben
werden, um Blasenbildung in der Kleb-
naht zu vermeiden. Das Optimum der
REGLER- Dosierung liegt bei 0,1 %, die
maximale Menge bei 0,3 %, das Minimum
bei 0,05 %. Empfehlenswert ist dann ein
Tempern nach dem Verkleben.

Bei Winkelverklebungen hat sich — neben
einfachen Stumpfnihten (Abb. 9a) —in
der Praxis die Anwendung von Kehlndhten
bzw. V-Nahten bewahrt, da dabei die
Flgeteile zundchst ,trocken” aufeinander-
gesetzt werden kénnen und dem geiibten
Profi eine praktisch blasenfreie Klebenaht
moglich wird.

Die Abhingigkeit des Offnungswinkels
der Kehlnaht von der Plattendicke zeigt
die Abbildung 8.

Damit die Ausbildung eines Klebstoff-
wulstes méglich ist, sollte die waagerecht
liegende Platte etwas (iberstehen.
Aufgrund des Aushartungsschrumpfs

des Klebstoffs entsteht dann die in Abb.
9a dargestellte Hohlkehle. Grundsétzlich
sollte die Offnung der Naht in keinem
Fall 3 mm Gberschreiten. Bei dicken
Klebschichten bzw. bei groRvolumigen

1

Abb. 9a: Nahtquerschnitte bei Winkelverklebungen:
Stumpfnaht (1), V-Naht bzw. KehInaht mit Klebstoff-
tiberschuss vor und nach dem Aushirten (2)

Abb. 9b: Haltevorrichtung mit Saugtellern fiir
Winkelverklebungen



2 Kleben

Klebnahten sollte der Klebstoffmischung
ACRIFIX® MO 0070, wie bereits bei der
StumpfstoRverklebung beschrieben, hinzu-
gefiigt werden. Damit wird Blasenbildung
vermieden. Das empfohlene Nachtempern
wird unter Kap. 2.5 beschrieben.

Winkelverklebungen miissen mit entspre-
chenden Haltevorrichtungen durchgefihrt
werden um die Fixierung der Fiigeteile
wiahrend des Klebe- und Aushartungsvor-
ganges zu gewihrleisten (siehe

Abb. 9b). Die Halterung des aufrecht
stehenden Fugeteils sollte dabei méglichst
fest sein, da schon geringe Winkelver-
anderungen beispielsweise Blasen in der
Klebnaht durch eingezogene Luft hervor-
rufen kénnen.

Beim Kleben von Rohrbéden und
offenen Behiltern sollte die Klebnaht so
nach innen oder auflen gelegt werden,
dass der ausgehartete Klebstoff Einflissen
chemischer Medien, Flissigkeiten (auch
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Abb. 10: Verkleben von Behiltern: Stumpfnaht (1),
Kehlnaht innen (2), Kehlnaht auRen (3), bedingt rich-
tig (4), falsch (5), richtig (6), Monomerdampfe (7)

Wasser!), besonders Substanzen korrosi-
ver Art maglichst mit nur seiner kleinsten
Oberflache ausgesetzt ist.

Die Abb. 10 zeigt die fiir Rohre mdgliche
Ausfithrungsform der Klebnaht.

Um die schadliche Einwirkung von
Lésungsmittelddmpfen (Monomere) in das
Innere eines Behilters (Rohres) zu verhin-
dern. ist das Spiilen mit Luft die einfachste
Gegenmal3nahme.

Rohre die herstellungsbedingte Eigenspan-
nung haben — gegossene Rohre weniger,
extrudierte Rohre mehr —, miissen vor der
Verklebung getempert werden.

Stumpfverklebungen von PLEXIGLAS®
Vierkant- und Rundstdben kénnen auch
unter Belastung mit Polymerisations-
klebstoff auf PLEXIGLAS® Platten so
aufgeklebt werden, dass absichtlich keine
wesentlich ,fiillende” Klebnaht entsteht.
Bei diesem stumpfen Verkleben bildet
sich zwischen den Figeteilen nur ein
extrem diinner Klebfilm. Ein nachtrig-
liches Abarbeiten der Klebnaht ist nicht
mehr erforderlich, wenn vorher sorgfiltig
Schutzbeklebungen angebracht wur-

den. Diese Technik erfordert allerdings
gewisse Erfahrungen im Umgang mit
Polymerisationsklebstoffen.

Die zu verklebende Oberflache, beispiels-
weise einer PLEXIGLAS® Tischplatten-
Unterseite, wird zum Oberflachenschutz
zuerst mit einem Polyester-Klebeband
lufttaschenfrei abgeklebt. Auf dieses Band
kommt ein selbstklebendes Aluminium-
Klebeband als zusatzliche Sicherung. Der
zu verklebende Stab wird nun auf der
abgeklebten Flache positioniert und seine
Konturen mit einem Skalpell vorsich-

tig nachgefahren. Danach werden die
ausgeschnittenen Klebebandteile abgelost
und die verbliebenen Rander nochmals gut
angedrickt. AnschlieBend wird der Stab
seitlich seiner aufzuklebenden Stirnfla-
che umlaufend mit Polyester-Klebeband
abgeklebt und Gberstehendes Band

mit dem Skalpell plan zur Klebefldche
abgeschnitten.

Vor dem Verkleben sind die Klebeflachen
eventuell aufzurauen und mit

ACRIFIX® TC 0030 zu reinigen. Der
Polymerisationsklebstoff wird auf die
Klebeflache aufgetragen und der Stab in
das Klebstoffbett gesetzt. Der

L .

Abb. 11: Stumpfes Verkleben eines Stabes (z.B.
Tischbein) an eine Platte (z.B. Tischplatte):
PLEXIGLAS® Stab (1), z.B. ACRIFIX® 2R 0190 (2),
PLEXIGLAS® Platte (3), Belastung min. 100 g/cm?
(4), Polyester-Klebeband (5), Alu-Klebeband (6)

Stab muss so lange festgehalten werden,
bis er durch die Kante des Aluminium-
klebebandes fixiert ist (sieche Abb. 11).
Danach wird der Stab mit mind.

100 g/cm? Klebefliche belastet. Bei
groleren Staben reicht meist das Eigenge-
wicht aus.

Nach dem Aushérten kénnen der iber-
schiissige Klebstoff mit einem Stemmeisen
vom Alu-Klebeband abgel6st und die
Klebebander entfernt werden. Eventu-

ell zuriickbleibende Klebstoffreste des
Klebebandes werden mit Petrolether abge-
waschen. Gleich anschlieBendes Tempern
erhoht die Klebefestigkeit.

Auch fir Winkel- und Gehrungsverkle-
bungen ist diese Technik geeignet. Bei der
Herstellung beispielsweise eines U-Tisches
werden die Bl6cke an den zu verkleben-
den Kanten auf 45° Gehrung gesigt. Alle
anderen (insbesondere angeschrigte)
Kanten, die nicht verklebt werden, sind
schon vor der Verklebung zu polieren.
Danach werden alle Flichen — jeder
Block-Zuschnitt einzeln — im umliegenden
Bereich der Klebnaht sauber mit Polyester-
Klebeband abgeklebt. Die Seite, an der der
Klebstoff eingefillt wird, erhalt zusatzlich,
wie bereits beschrieben, ein selbstkleben-
des Aluminiumband. Nach dem Abkleben
sind die zu verklebenden Stirnseiten mit
ACRIFIX® TC 0030 zu reinigen. Die
Blécke sind einzeln in eine Vorrichtung
mit einem auf der Seite verstellbaren
Anschlag so zusammenzusetzen, dass die
Klebeflichen plan aneinanderliegen (siehe
Abb. 12).



Abb. 12: Gehrungsverklebung von PLEXIGLAS® GS Blockmaterial zu einem U-Tisch:
PLEXIGLAS® GS Block (1), z.B. ACRIFIX® 2R 0190 (2), Haltevorrichtung (3), Belastung min. 100 g/cm?
(4), Polyester-Klebeband (5), Alu-Klebeband (6), bewegliche Fiihrung (7)

Zum Verkleben wird der Klebespalt ca. 1
bis 2 mm geé&ffnet und der Klebstoff (z.B.
ACRIFIX® 2R 0190, mit normalerweise
3%, unter Bedingungen bis 6 %
ACRIFIX® CA 0020 vermischt) méglichst
blasenfrei eingefiillt. Die beiden Teile
werden wieder zusammengefiigt und die
obenliegenden Kanten mit mindestens
100 g/cm? Klebfliche belastet. Nach dem
Ausharten wird das Klebeband mit dem
Klebstoffwulst entfernt und der verklebte
Block bei 80°C getempert

(siehe Kap. 2.5).

Bei Flachenverklebungen besteht

die Schwierigkeit hauptsachlich darin,
blasenfreie Verklebungen zu erhalten. Bei
der Verklebung in waagerechter Lage,
die sich bei diinnen, d.h. leichten Deck-
platten anbietet, empfiehlt sich folgendes
Vorgehen:

Auf die erhoht Gber der Arbeitsflache
liegende gereinigte Grundplatte wird die
blasenfreie Klebstoffmischung etwa in
Form der Flachendiagonalen aufgegossen
(siehe Abb. 13). Da der Klebstoff abtropft,
muss die Unterstiitzungsflache kleiner sein
als die zu verklebende Grundplatte.

Die aufzuklebende Platte wird dann von
einer Langskante aus kippend in das
Klebstoffbett aufgelegt: vorsichtig, aber
zligig, eventuell eingeschlossene Luft bzw.
entstehende Blasen weichen dann zu den
Réndern hin aus.

Bei diinnen Platten ist die bliche Viskosi-
tat des Klebstoffs ausreichend, um ein zu
starkes Herauspressen aus der Klebflache
durch das Eigengewicht der Deckplatte zu
verhindern. In bestimmten Fillen — z.B.
bei gréReren Flachen - kann es sinnvoll

Abb. 13: Vorgehen bei einer waagerechten Flachen-
verklebung: Grundplatte (1), Unterstiitzung (2),
Klebstoffmischung (3), Deckplatte (4), Arretierung
gegen Wegschwimmen der Deckplatte (5)

sein, den Klebstoffansatz zu verdiinnen,
beispielsweise bei ACRIFIX® 2R 0190
unter Beimischung von 5 bis 10%
ACRIFIX® TH 0032, um eine ganzflichige
Verteilung des Klebstoffs sicherzustellen.

Um zu schnelles AbflieRen des Klebstof-
fes zu verhindern, ist es in bestimmten
Féllen empfehlenswert, vorher um die

Abb. 14: Kantenschutz bei waagerechten Flichenverklebungen: Deckplatte (1), Grundplatte (2), Klebstoffschicht (3), Unterstiitzung (4), Oberflichenschutzfolie der

Grundplatte (5), Klebeband (6).
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2 Kleben

Grundplatte einen Kragen aus selbstkle-
bendem Polyester- oder Zellulose-Band
zu kleben. Unterbleibt dies, tropft der
Klebstoffiiberschuss an der Kante ab.
Daher ist es wichtig, dass die untersei-
tige Schutzfolie der Grundplatte bis zur
Plattenschnittkante blasenfrei, flichig und
faltenfrei anliegt, um ein Verschmutzen zu
vermeiden, wie Bsp. a) der Abb. 14 zeigt.
Dort sind auch andere mégliche Schutz-
mallnahmen an den Kanten der Grundplat-
ten mit den erwahnten Klebebiandern zu
sehen.

Dicke, also schwere Deckplatten und
Blocke aus PLEXIGLAS® sollten von

der Grundplatte durch entsprechende
elastische Distanzstlicke, z. B. Polyethylen-
Schnur auf einen Abstand von 0,5 bis

1,5 mm gebracht werden (siehe Abb. 15),
um ein zu starkes Herauspressen des Kleb-
stoffes durch das hohere Eigengewicht des
obenliegenden Fiigeteils zu vermeiden.

Falls beim Zusammensetzen der Fiigeteile
in der flissigen Klebstoffschicht Blasen
eingeschlossen werden, kann mit einem

in die Klebstoffschicht von der Kante her
eingefiihrten diinnen Edelstahldraht die
Blase angestochen und durch ruckartiges,
evtl. wiederholtes Zuriickziehen des
Drahtes entfernt werden.

Abb. 15: Distanzierung dicker Platten bzw. Blocke
bei waagerechter Flachenverklebung

Um die Entstehung von Blasen wahrend
der Aushértung zu verhindern, ist es
wichtig, dass die Polymerisation gleich-
milig in der gesamten Klebefldche
verlduft. Voraussetzung dafir ist, dass

der ACRIFIX® CA 0020 homogen verteilt
war, die Mischung schlierenfrei ist und die
Klebeschichtdicke sowie die Warmeabfuhr

konstant Uber die ganze Flache sind. In
als schwierig abzusehenden Féllen l3sst
sich Blasenbildung — wie bereits beschrie-
ben — auch durch Zusatz einer geringen
Menge ACRIFIX® MO 0070 in den
Klebstoff-Ansatz vermeiden. Sorgfiltiges
Nachtempem (siehe. Kap. 2.5) sollte sich
dann anschlief3en.

Bei Verklebungen in senkrechter Lage
werden die zu verklebenden Platten oder
Blocke ebenfalls mit einer elastischen
(PE-) Schnur so auf Distanz gehalten, dass

Abb. 16: Distanzierung bei senkrechten Flachenver-
klebungen; Druck: z.B. durch Schraubzwingen (1)

eine nach oben offene Kammer entsteht
(siehe Abb. 16). In diese Kammer wird
dann der vorbereitete Klebstoff gefiillt.

Damit der Klebstoff gut einzufiillen ist,
muss die Mindestdicke der Klebeschicht
bzw. der Distanzschnur etwa 2 mm betra-
gen. Dieses Verfahren hat gegeniiber der
waagerechten Lage folgende Vorteile:

» Der Klebstoff sollte blasenfrei eingefiillt
werden; falls dennoch Blasen entstehen,
steigen sie nach oben und entweichen.

» Durch die gréBere Klebstoffschicht-
starke kdnnen auch Bldocke mit
Dickenschwankungen unproblematisch
verklebt werden.

» Das Ubung erfordernde Auflegen der
Deckplatte entfallt.

Nachteilig ist, dass durch den notwendigen
Rand ein groRerer Verschnitt auftritt.

Bei Bildverklebungen bzw. Einbettungen
von Fotos oder anderen |6sungsmittel-
bestdndigen Materialien wie Papieren,
Kartons, Folien, Vliesen, Geweben usw.
zwischen PLEXIGLAS® Platten bzw.
Blocken mit ACRIFIX® 2R 0190 werden
die Grundplatte (Bildriickseite) und die

transparente Deckplatte (Bildvorderseite)
allseitig etwa 10 mm gr6Rer zugeschnitten
als die duBeren Abmessungen der einzu-
bettenden Vorlage. Die Plattenoberfldchen
werden von der Schutzfolie befreit — auRer
der unteren der Grundplatte — und mit
geeigneten Reinigungsmitteln (siehe

Kap. 2.9) gesédubert. Die einzubettende
Vorlage wird mindestens eine Stunde

— besser mehrere Stunden — vor dem
Verkleben in ACRIFIX® TH 0032 oder
ACRIFIX® TC 0030 plan in eine Wanne
eingelegt, damit sich alle Materialfasern
vollsaugen und Lufteinschliisse frei wer-
den. Die Wanne ist wahrend der Trankung
abzudecken.

Die weiteren Arbeiten werden in folgen-
den Schritten vorgenommen:

= Auflegen der Bildtrager-Grundplatte
waagerecht auf eine ebene Unter-
stlitzung, die 15 bis 20 mm schmaler
und kirzer ist als die Grundplatte.

« Ansetzen der Klebstoffmischung (bei
moglichst wirksamer Luftabsaugung) in
einem Gefall mit Milliliter-Markierung
aus PE, PP oder Glas (nicht PVC). Die
erforderliche Klebstoffmenge in ml wird
nach der Formel Linge [cm] x Breite
[cm] x (0,3 bis 0,35) berechnet.

= Diese Menge ACRIFIX® 2R 0190 - zum
besseren FlieBen kann vorher bis zu 5%
ACRIFIX® TH 0032 hinzugefiigt wer-
den — wird in das MischgefaR eingefiillt
und an der Markierung kontrolliert.
Danach wird mit einer PP-Spritze oder
aus dem Tropfflaschengebinde 0,05 bis
0,3 % ACRIFIX® MO 0070 eingemischt.
Mit einer zweiten PP-Spritze wird
ACRIFIX® CA 0020 zugegeben, 4%
bei Umgebungstemperaturen von
18 bis 22°C, 3% bei 22 bis 25°C.
AnschlieBend muss der Ansatz mit
einem Glasstab oder einem Streifen
PLEXIGLAS® intensiv geriihrt wer-
den, bis eine vollkommen homogene
Mischung erreicht wird.

= Das GefiaR mit dem Klebstoffansatz wird
abgedeckt und die Mischung ca. 10
Minuten ruhen lassen, bis die durch das
Einrihren entstandenen Luftblasen ver-
schwunden sind. Dies kann auch durch



die Verwendung eines Exsikkators
geschehen (siehe Abb. 21).

* Nun wird die erste Hilfte des Klebstoff-
ansatzes etwa in Form der Flachendia-
gonalen auf die Grundplatte aufge-
gossen (siehe Abb. 13); unmittelbar
danach wird das Foto aus der Wanne
mit ACRIFIX® TH 0032 oder
ACRIFIX® TC 0030 genommen und
nach kurzem Abtropfen mit einer
Langskante beginnend langsam auf die
Klebstoffschicht blasenfrei aufgelegt, bis
es vollkommen umschlossen ist.

« Nach AufgielRen der zweiten Klebstoff-
ansatz-Halfte wird die Deckplatte, wie
bei der Flachenverklebung beschrie-
ben, kippend aufgelegt und durch
vorsichtiges manuelles Andriicken die
Klebstoffmasse gleichmiRig verteilt. Mit
einem in die Klebnaht eingeschobenen
Edelstahldraht wird nun die Position
des eingebetteten Objekts bestimmt
oder korrigiert. Die Deckplatte muss
~schwimmen” kénnen, es diirfen also
keine Belastungsgewichte verwendet
werden, die unter Umstianden Span-
nungsrisse verursachen kénnten. Ein
+Wegdriften” wird durch das Anstellen
von Gewichten an der duReren Platten-
kante oder Anbringen von Klebeband-
stlicken vermieden.

» Vor der anschliefenden Aushartung
(zwischen eineinhalb und zweieinhalb
Stunden) tropft der iiberschiissige
Klebstoff an den AuRenkanten ab, je
nachdem wie die Plattenrdnder gemaf}
den Abb. 13 und 14 gestaltet werden.

+ Nach dem Aushéarten wird die Bildplatte
grob von den Tropfnasen gesdubert und
auf einer Kreissdge unter Belassen eines
Randes um die Vorlage zugeschnitten.
Schleifen bzw. Polieren der Einbet-
tungskanten sollte erst nach weiteren
24 Stunden vorgenommen werden,
kann jedoch unmittelbar nach einem
Nachtempern erfolgen, falls dies sinn-
vollerweise gleich nach dem Aushérten
durchgefiihrt wird (siehe Kap. 2.5).

Hohlraumverklebungen sind in unter-
schiedlichen Anordnungen méglich. Hau-
fig handelt es sich dabei um das Zusam-
menfiigen eines Formteils mit einem
planen Zuschnitt, wie es beispielsweise bei
der Herstellung von Wohnwagenfenstern

der Fall ist (siehe Abb. 17). Optimale Klebfestigkeit ldsst sich hier-

Bei dieser Verklebungsart werden bei nur erzielen, wenn kein

zwangsweise Losungsmittelddmpfe ACRIFIX® MO 0070 zugesetzt wurde
(Monomere) eingeschlossen und damit und moglichst kurz nach der Aushértung
auch die Polymerisation behindert. Die zwei Stunden bei 80°C getempert wird
Lésungsmittelddmpfe kénnen auBerdem (siehe Kap. 2.5).

Rissbildungen in der Klebnaht und in den
Flgeteilen verursachen. Deshalb miissen
vor der Verklebung in die Hohlrdume
gehende Beliftungsbohrungen angebracht
werden, durch die wihrend und nach dem
Aushdrten vorsichtig Spulluft gesaugt oder
geblasen wird, um die Lésungsmittel-
dampfe zu entfernen.
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Abb. 17: Spiilluft bei der Hohlraumverklebung eines Wohnwagenfensters

Anmerkung: Grundsitzlich gilt fiir Polymerisationsklebstoffe, wie ACRIFIX® 2R 0190
und ACRIFIX® TR 0192, dass eine Weiterverarbeitung nach dem Kleben friihestens
nach 3 bis 6 Stunden erfolgen sollte. Die Endfestigkeit dieser Klebstoffe wird nach 24
Stunden erreicht. Sie lasst sich gemaR Kap. 2.5 noch verbessern durch eine Tem-
perung unmittelbar nach, d.h. innerhalb von 24 Stunden nach der Aushartung des
Klebstoffs.

2.8 Arbeitsplatz, Gerite, mit Schlitzen versehen, mit einer ringsum
Hilfsmittel laufenden Seitenabsaugung oder einem

wie bei SchweiRarbeiten iblichen beweg-
Dieses Kapitel gibt Hilfestellung bei der lichen Absaugriissel von oben ausgestattet
Gestaltung des Arbeitsplatzes und der sein.

Auswahl von Gerdten und Materialien die  Da Lésungsmittelddmpfe schwerer als Luft
zur Verarbeitung der Klebstoffe bendtigt sind, also zu Boden sinken, ist die Absau-

werden. gung in Bodenndhe besonders wichtig. Die
Ventilationsanlagen aller Gerate missen

Klebetisch: explosionsgeschiitzt sein, die Vorschriften

Geeignet sind nicht |6sliche oder nicht der Berufsgenossenschaft zum Explosions-

quellende Materialien, z.B. melaminharz-  schutz sind zu beachten. Je nach Menge
beschichtete Oberflichen wie RESOPAL, der anfallenden Lésungsmittel, die an die

oder Silikatglas, Polyester-Folie und AuRenluft abgegeben werden, sind die TA
andere. Auch PP- und PE-Platten sind Luft u. 4. Vorschriften einzuhalten.

hierfir geeignet. Haufig ist es sinnvoll, die

wie auch immer geartete Arbeitsflache Temperschrank:

gegen grobe Verschmutzung, Klebstoff- Es werden Warmeschranke mit Umluft
Spuren usw., einfach mit geeigneten verwendet, die fiir Temperaturen von 20
Folien, z.B. HOSTAPHAN oder aus PE, zu  bis mindestens 120°C zu regeln sind.
schiitzen. Ublicherweise verwendet der Verarbeiter

Zur Absaugung der Losungsmitteldimpfe  jene Warmeschranke, die er sonst zum
am Klebe-Arbeitsplatz zeigt Abb. 18 sche- Warmformen einsetzt.

matische Méglichkeiten. Problemldsungen

bieten auch handelsiibliche Absauganla-

gen. Zur Ableitung der Dampfe kann die

Arbeitsfldche des Klebetischs perforiert,
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Abb. 18: Empfehlung sinnvoller AbsaugmalRnahmen am Klebetisch: Rundum-Absaugung (1), Klebarbeitsfla-
che (2), Saugriissel (3), Absaudfilteranlage (4), Bodenabsaugung (5)

Waage:

Neben den herkdmmlichen mechanischen
Feinwaagen werden elektronische Waa-
gen mit einer Genauigkeit von 0,1 Gramm
verwendet, die fir die Zusatzstoff- und
Klebstoff-Dosierung — besonders in der
Serienfertigung — niitzlich sind.

Mischgefie:

Zum Mischen von Klebstoffansatzen sind

ausschlieBlich runde Becher aus

» Polyethylen oder Polypropylen,

+ Glas,

« Edelstahl (kupferfrei),

« Pappe mit PE-Beschichtung (keine
Wachs- bzw. Paraffin-Beschichtung)

zu verwenden.

Auf keinen Fall diirfen GefaRe aus Poly-

styrol, PVC oder anderen anldsbaren oder

quellbaren Materialien benutzt werden.

Ebenso zu vermeiden sind alle kupferhalti-

gen Metalle und Geriéte.

Riihrvorrichtungen:

Kleine Klebstoff-Mengen werden von
Hand mit Rihrstédben aus

» Glas,

= PLEXIGLAS® Streifen oder

« Edelstahl (kupferfrei)

gemischt.

Bei groRBen Klebstoff-Mengen - liber
200 Gramm bzw. Milliliter — sollte ein
elektrischer oder druckluftbetriebener
Rihrmotor (max. 2000 U/min) ein-
gesetzt werden, bestiickt mit einem

Propellerrihrer oder besser Riihrhaken
jeweils aus kupferfreiem Edelstahl. Da
dieser Haken im Handel nicht erhéltlich ist,
muss er aus 5 mm dickem Edelstahl gemaR
Abb. 19 selbst hergestellt werden.

Dosiergerit fiir Klebstoffzusdtze:

In vielen Fallen ist es einfacher — und

dennoch geniigend genau - die Dosierung

der Klebstoffzusdtze nicht durch Wégen,

sondern mit Dosiergeriten (siehe

Abb. 20) vorzunehmen, die sich auf das

Volumen beziehen:

+ Kunststoffspritzen (,Einwegspritzen”)
aus PE, PP oder PA,

» MeR- oder Kolbenpipetten aus Glas
oder PP,

» Pumpdosierer (Dispenser), besonders
bei Serienverklebungen.

Entgasung:

Entweichen die Blasen in der Klebstoff-
Mischung nicht von selbst, ist ein
handelsiiblicher implosionsgeschiitzter
Exsikkator (Abb. 21) einzusetzen der von
einer Wasserstrahlpumpe aus Kunststoff
oder Metall mit Riickschlagsicherung oder
einer kleinen Vakuumpumpe evakuiert
wird. Gemal der unter Kap. 2.5, Absatz
«Vorbereitung des Klebstoffes” bereits
beschriebenen Regelung des Unterdrucks
sollte auch ein Vakuumregler zwischen
Pumpe und Exsikkator eingebaut werden.

Halterung:

Fir die Serienfertigung ist es empfehlens-
wert, mit sog. Klebschablonen zu arbeiten.
Sie erlauben die reproduzierbare Anord-
nung der Figeteile. Als Werkstoffe fiir
diese Schablonen eignen sich Holz, Metall,
PP, PE oder andere, nicht anldsbare Kunst-
stoffe. Zur Halterung kdnnen Klammern,
Schraubzwingen, Metallgewichte oder
auch Saugteller (Vakuum) verwendet
werden, wie in Abb. 9b gezeigt.

Jede Deformation der Fiigeteile ist zu
vermeiden, da sie in Verbindung mit
Klebstoff (-Losungsmittel) zu Span-
nungsrissen fiihren kann.

Abdichten und Distanzieren:

Bei Flachenverklebungen wird — wie zuvor
beschrieben — als Distanzierung PE-Schnur
verwendet. Fir die Abdichtung von
Klebnédhten und zum Oberflachenschutz
rund um die Klebnéhte sind Klebebéander
mit klebstoffreiem Mittelstreifen sinnvoll,
beispielsweise sog. Niethaltebénder oder
Klebebander aus Polyester oder Zellulose,
deren Klebstoffbeschichtung die Aus-
hartung der ACRIFIX® Klebstoffe nicht
beeintréchtigt. Beliebige andersartige
Klebebander kdnnen bei der Einwirkung
von Lésungsmitteln krduseln oder sich
ablésen und so ihre Wirkung verlieren
sowie den Klebstoff und seine Aushartung
benachteiligen.

Abb. 19: Propellerriihrer und Rihrhaken

Abb. 20: Einwegspritze, Mess- und Kolbenpipetten,
Dispenser



Klebstoffauftrag:

Bei Flachenverklebungen wird der
Klebstoff direkt aus dem MischgefaR
aufgegossen, bei Klebnihten am besten
aufgetragen mit

» PE-Flaschchen mit spitzer Tiille,

» Einwegspritzen aus PE, PP oder PA,

« druckluftbetriebenen Klebepistolen
Die in der Praxis hdufig anzutreffende
Veterinarspritze mit Glashiilse und
Metallkolben hat den Nachteil, dass

sie nach jedem Klebvorgang mit einem
Losungsmittel ausgewaschen werden
muss. AuBerdem neigt sie zum Blockieren,
wenn sie zu lange mit Klebstoff gefiillt ist.
Hat sie einen kupferhaltigen Metallkolben,
ist sie vollig ungeeignet.

Bei niedrigviskosen Klebstoffen,

z.B. ACRIFIX® 1S 0107 und 1S 0117,
sollte zum genauen Dosieren beispiels-
weise auf die Tiille des PE Flaschchens
zusétzlich eine Injektionsnadel aufgesetzt
werden, die der Sanitatsfachhandel mit
verschiedenen Kaniilen-Durchmessern
anbietet

(Abb. 22).

Reinigungsmittel:
Geeignete Reinigungsverfahren fir die
Fugeteile und ihre Klebeflachen sind
= Abblasen mit ionisierter Luft,
* besser: Abwischen mit warmem Wasser
und Spilmittel.
Zum Abwischen bzw. Trocknen eignet
sich ein saugstarkes, fusselfreies Tuch,
z.B. Handschuhstoff. Bei der Verwendung
von Polymerisationsklebstoffen kdnnen
die Klebeflachen von PLEXIGLAS® mit
ACRIFIX® TC 0030 gesiubert/entfettet
werden (siehe auch Tabelle ,Vorbehand-
lungsmethode fiir die Verklebung von
PLEXIGLAS®"). Verschmutzte Arbeitsge-
rite werden mit ACRIFIX® TC 0030 oder
Ethylacetat (Essigester) gereinigt. Von der
Anwendung chlorierter oder aromatischer
Kohlenwasserstoffe, z.B. Methylen-
chlorid, Chloroform oder Toluol, ist aus
Gesundheitsgriinden und Umweltgriinden
abzuraten.

Abb. 21: Vakuum-Exsikkator

Abb. 22: PE-Flaschchen und Einwegspritze
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2.9 Fehler beim Verkleben

Um Fehler auch bei schwierigen Verklebungen zu vermeiden bzw. ihre Folgen zu beheben, hier einige Tipps:

Fehler (Befund)
Polymerisationsklebstoffe

Rissbildung in der unbearbei Oberfliche

Rissbildung in der bearbeiteten Fliche

Rissbildung in der Umgebung der Klebnaht
(Innenseite/Hohlraum verklebter Teile)

Rissbildung im ausgeharteten Klebstoff

Blasen und Ablésungen

Ursache

Ortlich zu groRer Anpressdruck

Abkiihlspannungen durch falsches Tempern

Zu lange Einwirkung von Lésungs mitteln bzw.
Monomeren

Material hat herstellungsbedingte Eigenspannungen
(Spritzguss- und extrudierte Teile)

Flgeteile haben zu hohen Feuchtegehalt

Wie oben

Spannungen im Material, die durch die Bearbeitung
entstanden sind

Spannungen im Material, Korrosionsmittel (Mono-
meres/Lésungsmittel) konnte nicht abliiften

Falsch angelegte Klebnaht

Bei Rissbildung an der Oberflache: Hautspannungen
durch Klebstoffschrumpf und Einfluss korrosiver
Medien

Bei Rissbildung im Klebstoff: Nachkleben ohne
Zwischentempern bei dicken Klebnahten

Eingerihrte Luft

Beim Verkleben eingeschlossene Blasen

Zu starke Temperaturentwicklung bei der Polyme-
risation
(verdampfendes Monomer)

Gegenmallnahme

Anpressdruck gleichmaBig verteilen

Geniigend lange abkiihlen lassen

Hérterdosierung tberpriifen; Umgebungstempe-
ratur, Klebstofftemperatur, Werkstofftemperatur
erhéhen

Tempern, Abliiftung von Lésungsmitteln bzw.
Monomeren begtinstigen; rissvermindernde
Klebstoffsorten verwenden (ACRIFIX® 1S 0106,
150107)

Trocknung/Tempern
Wie oben

Bearbeitungsverfahren optimieren; tempern

Mit Luft spilen; Abltftung durch Lagedanderung
begiinstigen; tempern

Klebnaht so legen, dass Abliiftung méglich und
Korrosionseinfluss geringer ist

Nach Aushédrten tempern

Tempern vor jedem Nachkleben; ,Nass in Nass”
kleben, d.h. erste Klebstoffraupe anziehen lassen,
dann zweite Klebstoffraupe auflegen

Klebstoffansatz entgasen

Klebstoff blasenfrei auftragen; evtl. Benetzung
durch Vorbehandlung der Oberflédche mit
ACRIFIX® TC 0030 verbessern; Schnittfliche mit
Ziehklinge abziehen; Klebeflache besser reinigen;
bei Flachenverklebung Blasen gemaR dortiger
Beschreibung entfernen

Schichtdicke verringern; Hartermengen etwas
reduzieren;

Zugabe von ACRIFIX® MO 0070;

Klebstoff in mehreren Arbeitsgdngen auftragen




Fehler (Befund)

Ursache

Gegenmallnahme

Polymerisationsklebstoffe

UngleichmaRige Klebnaht

Klebflachen plan arbeiten; genauer distanzieren

Durch Schrumpf des Klebstoffes oder riickfedernde
Teile eingesaugte Luft

Evtl. gréRRere oder gleichmaRige Schicht-
dicke; wahrend des Klebvorganges steigenden
Kontaktdruck bis zur vollstindigen Hartung
ausiiben

UngleichmiRige Verteilung des Hérters bzw.
ungleichmaRige Polymerisation; Verunreinigungen

Bessere Durchmischung des Klebstoffes; zu
starke ortliche Warmeabfiihrung vermeiden;
Einflisse von Schmutz und Buntmetallen
ausschlieRen

Unsaubere Klebflichen

Grindlich reinigen

Verklebtes Material ist vernetzt
(2.B. PLEXIGLAS® GS 209,
PLEXIGLAS® GS SW)

Oberflache anrauen

Schlechte bzw. zu langsame Aushirtung

Mit falschem Klebstoff vorgeklebt

Anderen Klebstoff verwenden; lingeres Abliiften
bzw. Harten

Zu geringe Hirter-Dosierung (ACRIFIX® CA 0020)

Harter hoher bzw. nach Angaben dosieren

Zu niedrige Temperatur von Fiigeteil und/oder
Klebstoff; Zugluft

Die Temperatur von Fiigeteil und Klebstoff sollte
mindestens 15 °C, im allgemeinen 20 bis 25°C
betragen; in zugfreien Rdumen arbeiten

Polymerisationsstérung durch Kupfer, Messing,
Gummi, Klebstoff von Klebebandern

Fremdeinfluss durch Abdecken mit indiffe-
renten Materialien oder andere Anordnungen
ausschlieBen

Der Harter ist gealtert oder falsch gelagert

Frischen Harter verwenden

Monomere/Ldsungsmittel kénnen nicht abliiften
(Hohlrdume/Taschen)

Mit Luft spilen, Abliftung durch Lagednderung
begtinstigen

Flgeteile storen Polymerisation
(z.B. Fiigeteile aus schwer entflammbarem PMMA)

Erhohte Fiigeteil- bzw. Umgebungstemperatur;
héhere Harterkonzentration; Klebnaht dicker
machen

Einzelne weiche Stellen in der Klebnaht

UngleichmaRige Verteilung des Harters

GleichmaRiger mischen

Lufteinschliisse (Blasen)

Klebstoff sorgfiltiger auftragen

Farbstich in der Klebnaht

Uber- bzw. Unterdosierung des Harters

Hérter nach Vorschrift dosieren
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Fehler (Befund)

Ursache

Gegenmallnahme

Polymerisationsklebstoffe

Im Klebstoff sind Fremdstoffe gelost
(Gummi, Metallionen)

Fremdstoffe ausschlieBen; geeignete Arbeits-
geréte aus Glas, Edelstahl, PE, PP oder PA
verwenden

Der Harter ist gealtert oder falsch gelagert

Frischen Harter verwenden

Kalter Klebstoff; zu langsame Re-
aktion

Klebstoffansatz soll mindestens 15 °C, im allge-
meinen 20 bis 25 °C haben; nicht im Kihlschrank
aufbewahren

Triibung bzw. WeiBfirbung

Feinste Spannungsrissbildung

Temperung direkt nach dem Verkleben; Lagern
in Rdumen ohne Korrosionseinfluss

Bei hoher Luftfeuchtigkeit Einfluss von Wasser, das
durch die Verdunstungskalte auf der Klebstoffober-
flache kondensierte und dann eingeschlossen wurde

Klebstoff bzw. Lésungsmittelklebstoff oder
Kleblacke und Fiigeteile bei héherer (Raum-)
Temperatur verarbeiten

Wasser im Klebstoff

Klebstoff nicht mehr verwenden

Verziehen verklebter Teile

Schrumpfspannungen durch Hartung des Klebstoffes

Tempern

Unterschiedliches Widerstandsmoment der
verklebten Teile

Widerstandsmomente angleichen, z.B. gleichdi-
cke Platten verwenden; nach dem Verkleben mit
Gegendruck tempern

Unterschiedliche Temperatur der verklebten Teile

Temperaturen angleichen

Unterschiedlicher Wassergehalt der verklebten Teile

Léngere Zeit (1 Woche) ohne
Schutzbeklebung vor der Verklebung lagern

Ungeniigende Klebefestigkeit

Uberschreiten der Topfzeit; zu geringe Anlosezeit

Klebstoffansatze mussen je nach
Hérterzugabe innerhalb der Topf zeit verarbeitet
sein

Verunreinigung der Klebefliche
durch Fett, SchweiR, Schutzfolienriickstinde

Klebfléche griindlich reinigen,
evtl. leicht anrauen

Ungeniigende Benetzung infolge
Hautbildung des Klebstoffs bei zu langer Abliftung

Teile unmittelbar nach Klebstoffauftrag zusam-
menfiigen; Klebstoffhaut durch Benetzen mit
ACRIFIX® TC 0030 vermeiden bzw. anlésen

Kondensiertes Wasser auf der
Klebstoff- oder Flgeteiloberflache

Bei héherer (Raum-) Temperatur arbeiten

Verklebtes Material ist vernetzt
(2.B. PLEXIGLAS® GS 209,
PLEXIGLAS® GS SW)

Oberflache anrauen

Lésungsmittelklebstoffe / Kleblacke

Triibung bzw. Wei3firbung

Zu geringe Raum- und Materialtemperatur; infolge
von Luftfeuchtigkeit: Einfluss von Wasser, das durch
die Verdunstungskalte auf der Klebstoffoberflache
kondensierte und dann eingeschlossen wurde

Klebstoff und Fiigeteile bei héherer Temperatur
verarbeiten

Rissbildung in der Klebefliche

Fiigeteile haben zu hohe Spannung

Tempern

Blasenbildung in der Klebefldche

Mangelnder Anpressdruck; zu groRer Klebspalt; zu
raue Klebflache; ungentigende Passgenauigkeit; zu
schnelles Erwarmen beim Nachtempern

Anpressdruck erhéhen; Fiigeteil-
Anpassung verbessern; Klebflache glatten;
langsamer tempern




2.10 Klebebinder

Die Anwendung von doppelseitigen
Klebebandern bzw. Selbstklebebédndern ist
heute wie in vielen Industriezweigen auch
bei der Verarbeitung von PLEXIGLAS® GS
und XT dblich.

Diese Klebemethode ist

» schneller und eventuell wirtschaftlicher
als die Verwendung von Fliissigklebstof-
fen, da einfach von der Rolle auftragbar,

» vorzugsweise zu verwenden bei
unsichtbaren, d.h. verdeckten Verkle-
bungen, z.B. farbig gedeckten Platten

» klebaktiv einfach durch Andriicken.

Voraussetzungen guter Klebergebnisse

sind

= staubfreie, trockene, entfettete
Klebeflachen,

« Einsatz moglichst bei Raumtemperatur.

Zur Zwischenlagerung vorbereiteter
Fiigeteile wird der (einseitige) Schutzstrei-
fen auf dem Klebeband belassen.

Da diese Bander in groRer Vielfalt am
Markt angeboten werden, ist bei der
Auswabhl darauf zu achten, dass sie mit
PLEXIGLAS® vertraglich und dhnlich
dauerhaft sind. Dies gilt fiir das Tragerma-
terial des Bandes (z.B. Papier, Polyester,
Gewebe, PE- oder PUR-Schaumstoff —
Vorsicht bei Weich-PVC!) und ebenso fiir
seine ein- oder beidseitige Klebstoffschicht
(z.B. Acrylat oder Kunstkautschuk).

Unterschieden werden im Wesentlichen
drei Gruppen von doppelseitigen Klebe-
bandern, um Platten aus PLEXIGLAS® mit
sich selbst oder mit anderen Werkstoffen
zu verkleben. Sie sind nicht identisch mit
Dichtbéndern, die meist nur einseitig
selbstklebend sind:

» Klebstoff-Filme ohne Tragermaterial:
Sehr diinn (einige Hundertstel Mil-
limeter), fiir glatte Oberflichen und
kleine Abmessungen des Kunststoffteils,
wenn es mit weniger warmedehnenden
Werkstoffen zusammengefiigt wird.

= Beidseitig klebstoffbeschichtete Bander
mit dinnem Tragermaterial:

Einige Zehntel Millimeter diinn, auch
fiir vollig ebene Flachen geeignet und
leichter zu entfernen als Klebstoff-Filme
ohne Tragermaterial.

» Beidseitig klebstoffbeschichtete Bander
mit dickerem Schaumstoff-Tragerma-
terial:

Einige Zehntel bis mehrere Millime-
ter Dicke, fiir gréfRere Werkstiick-
Abmessungen, um Unterschiede in der
Wiérmeausdehnung iber den Schaum-
stoff auszugleichen; geeignet auch fir
weniger glatte, aber saubere und nicht
porose Klebflachen.

Werden Uber die Fliche plan-ebener
Plattenzuschnitte Klebebandstreifen
angebracht, sollte ihr Abstand untereinan-
der hochstens 300 mm sein. Die Dau-
erbelastbarkeit vieler Klebebander liegt
bei 0,2 bis 0,25 N/cm?. Danach kann bei
Belastung, z.B. durch das Eigengewicht,
die erforderliche Lange des Klebebandes
ermittelt werden. Fir die Anwendung sind
grundsétzlich die Angaben der Hersteller
mallgebend.

Fir das Ankleben von

PLEXIGLAS® SPIEGEL XT Platten gibt

es eine gesonderte Broschiire (Kenn-Nr.
232-3), die beim Lieferanten erhiltlich ist.



3 Schweilen

PLEXIGLAS® XT und PLEXIGLAS® Spritz-
gussteile sind gut zu schweilRen.

Dies liegt daran, dass ihr Ausgangs-
produkt, PLEXIGLAS® Formmasse, bei
Erwarmung nach Durchlaufen einer
schmalen thermoelastischen Phase einen
breiten thermoplastischen Zustandsbe-
reich erreicht, der fiir das VerschweiRen
erforderlich ist.

PLEXIGLAS® GS ist nur bei Verwendung
von Zusatzwerkstoffen, z.B. Schweil3sta-
ben aus PLEXIGLAS® XT oder Hart-PVC,
bedingt schweil3bar.

PLEXIGLAS® GS ist Giber einen breiten
Temperaturbereich thermoelastisch und
hat erst im Ubergangsbereich zur Zerset-
zung plastische Anteile, die jedoch fiir eine
gute Verschweiflung im Allgemeinen nicht
ausreichen. Eine weitere Temperaturerho-
hung bewirkt keine Erweichung, sondern
Zersetzung und damit Blasenbildung durch
verdampfendes Methylmethacrylat.

Der Schweif3prozess, d.h. die Verschmel-
zung der Flgeteile in der SchweiRzone,
kann technisch in verschiedener Weise
durchgefihrt werden. Die Anwendung der
verschiedenen Verfahren wird im Wesent-
lichen bestimmt von Gestalt und GréRRe

Die folgende Ubersicht zeigt die prinzipiell anwendbaren SchweiRverfahren:

der zu verbindenden Werkstiicke und vom
Fertigungsablauf, in den das Schweiflen zu
integrieren ist.

Ein Nachteil des Schweil}ens ist, dass
durch die 6rtlich starke Erwarmung der
Fiigezone gegeniiber den benachbarten
Materialbereichen nach Abkiihlung erheb-
liche Zugspannungen in der SchweiRnaht
entstehen. Sie missen vor allem dann,
wenn mit Korrosionsmittel-Einfluss zu
rechnen ist, durch Tempern abgebaut
werden. Die Hohe der Zugspannungen
kann dadurch verringert werden, dass man
die zu verschweiBenden Teile unmittelbar
vorher méglichst hoch erwarmt.

Verfahren

HeigasschweiBen

ExtrusionsschweiRen

Heizelementschweillen

WarmeimpulsschweiBen

Prinzipdarstellung

Erwéarmung der Fiigezone und des SchweiBdrahtes mit
HeiRgas (Luft, C0?, N2).

HelBgas V
Schwelﬁdraht

SchweiBhilfsmittel wird bereits plastifiziert in die
Schweillnaht extrudiert; u. U. ist es erforderlich, die
SchweiBnaht zusatzlich mit HeiBgas zu erwarmen.

Helf&gas yrudat

a) Die Fiigezonen werden durch Kontakt an heiRen
Flachen erwarmt.

b) Nach Entfernen des Heizelementes werden sie unter
Druck gefigt.

Die Erwarmung der Schweilnaht geschieht durch das
Material hindurch mit elektrisch beheizten
Heizleisten.

- Nur fiir Folien geeignet —

Heizelement
a) =] r -
b)—s=f T -
Heizleisten
it Heizdraht
[ lé//mll elzdra
3

e

Kurzbeschreibung




Die folgende Ubersicht zeigt die prinzipiell anwendbaren SchweiRverfahren:

Verfahren Prinzipdarstellung

Heizdraht-Widerstandsschweillen

Heizdraht
{ |

-

Induktionsschweillen

Induktionsspule

By \FIEH

L
| 3
[y
Strahlungsschweil3en
—e____ %
a) ¢ —
—
b) —==i |
ReibschweilRen
] i -
119
Ultraschallschweilen
Sonotrode P2 ﬂ/SchweiBnase
I |
[ 3
HochfrequenzschweiRRen
HF )

Kurzbeschreibung

In die Fiigezone eingelegter Draht wird

mit elektrischem Strom oder auch induktiv
erwarmt, Draht verbleibt nach dem Schwei-
Ren in der SchweiRnaht.

Metallstaubgefiilltes SchweiZhilfsmittel
wird induktiv im HF-Magnetfeld erwarmt.
— EMA-SchweilRen -

a) Die Fiigeflachen werden mit Strah-
lung (Dunkelstrahler, Hellstrahler, Laser)
erwarmt und

b) unter Druck zusammengefiigt.

Erwarmung der Fiigeflachen durch Reibung
aneinander unter gleichzeitiger Druckein-
wirkung.

— Rotation, Vibration —

Mechanische Ultraschallschwingungen unter
statischem Druck fiihren zu innerer, teils
dulRerer Reibung und zur Erwarmung.

Erwarmung im elektrischen Hochspan-
nungs-Wechselfeld (f = 27,12 MHz) durch
dielektrische Verluste.




3 Schweilen

Von den genannten Schweilverfahren
werden bei PLEXIGLAS® XT tberwiegend
das HeiRBgasschweiRen, das Ultraschall-
schweien, das Heizspiegelschweilen und
das ReibungsschweiRen angewendet und
hier naher erldutert.

HeiBgasschweien

Prinzipiell gelten fir das SchweilRen von
PLEXIGLAS® XT die Richtlinien der

DIN 16930. Zur Erwédrmung des wasser-
und olfreien Gases eignen sich elektrische
und gasbeheizte HeiBluftgerate bzw.
Warmgasschweil3gerate, die von 250 bis
500 °C stufenlos regelbar sein sollten.

In der Praxis wird als Schweil3gas vorwie-
gend Luft verwendet.

Der Schweillvorgang wird moglichst bei
waagerechter Lage der Fiigeteile durch-
gefiihrt. Aber auch in anderen Lagen der
Fugeteile ist Schweillen méglich — ein
eventueller Vorteil z.B. unter Baustellen-
Bedingungen gegeniiber dem Kleben.
Der Schweil3-,Draht” wird an einem Ende
der SchweiRnaht angeheftet und unter
dauerndem, gleichmafRigem Druck in die
Schweil}fuge eingeflgt. Dabei sollen mit
der SchweiRdiise fachelnde Bewegungen
zwischen Grundwerkstoff und Schweil3-
draht vorgenommen werden.

Der Schweilldraht wird fast senkrecht zur
SchweiRnaht gefiihrt (siehe Abb. 23).
Schriges Fiihren des Schweidrahtes
beansprucht die Schweie auf Zug und
verursacht Spannungen.

Weitere Kenndaten zum HeiRgasschwei-
Ren sind:

SchweiRdrihte fiir PLEXIGLAS® XT und GS
Schweidruck

SchweiBgeschwindigkeit

Abstand Diise/SchweiRstelle
Diisendurchmesser

Luftmenge

Anzahl der Schweiflagen

Kurzzeitfestigkeit von
PLEXIGLAS® XT VerschweiBungen

Quadratische Plattenstreifen oder Rundstibe aus PLEXIGLAS® XT oder Hart-PVC (Durchmesser 2 bis 4 mm)

ca. 2,8 MPa = 20 N Anpressdruck bei 3 mm dickem Stab

ca. 150 bis 250 mm/min
ca. 15 mm
ca. SchweiRnahtbreite

ca. 25 |/min

moglichst wenig; richtet sich nach Plattendicke, Schweil3stabform und Abmessungen

35 bis 45 % der Materialfestigkeit

Abb. 23: HeiRgasschweiRen: richtig (1), falsch (2), SchweiRrichtung (3)

F~20N

Ultraschallschwei8en

Das UltraschallschweiBen ist vorwiegend auf das Ver-
schweiBen von Spritzgussteilen, wie z.B. Kfz-Riick-
strahler begrenzt. Gute SchweilRergebnisse lassen sich
bei PLEXIGLAS® XT mit sich selbst, mit ABS und mit
SAN erzielen. PLEXIGLAS® GS kann nur begrenzt
mit Ultraschall verschweillt werden. Dieses Schweil3-
verfahren setzt Erfahrung voraus, die weitgehend
durch Versuche erzielt werden kann. Dabei gilt es, auf
folgende Faktoren zu achten: Amplitude, Frequenz,
statischer Druck (Anpressung), Sonotrodenausbil-
dung, Schweilzeit, Ausbildung der Fiigeflache.



Die Abb. 24 zeigt das Prinzip des Schwei-  Folgende Richtwerte kdnnen angenommen werden:
Rens, des Nietens und Einsetzens von

Metallteilen mit Ultraschall. Dabei wird Frequenz 20 bis 30 kHz

die Geometrie der Sonotrode bzw. des

einzusetzenden Metallteils so gewihlt, Amplitude > bis 15 pm

dass die Erwdrmung in der Oberfldche Schweifzeit 1bis4s

von PLEXIGLAS® stattfindet. Auf jeden Energierichtungsgeber ca. 0,2 mm Mindesthohe

Fall missen Kerben vermieden werden, da

sie die Festigkeit herabsetzen. Oft ist ein

anschliefendes Tempern der Werkstiicke

empfehlenswert. 7,

Heizspiegelschweillen 1 v
Die zu verbindenden Teile aus
PLEXIGLAS® XT werden gleichzeitig leicht 2 i y |
gegen einen 400 °C heiRen Heizspiegel /

) d)

gedrickt, bis sie genligend plastisch a) [22222222223

sind. Dabei miissen die Andriickflachen

der SchweiBteile und des Heizspiegels c
einander entsprechen. Dann werden die

Werkstiicke rasch in die gewiinschte Lage

i
zueinander gebracht und so stark zusam-
mengedriickt, dass das aufgeschmolzene %’
Material seitlich herausgequetscht wird.
Der Druck muss so lange einwirken, bis b) E;;;;;;;;;Zj

es wieder erstarrt ist (sieche Abb. 25). Das
rasche Zusammenfligen der Schweiliteile
ist meist mit rein manueller Geschicklich-
keit nicht zu erreichen; entsprechende
Hilfsvorrichtungen sind also vorzubereiten.
Nachtrigliches Drehen der SchweiBteile ist
nicht méglich. Um den Heizspiegel sauber
zu halten, empfiehlt sich eine Beschich-
tung mit TEFLON.

Abb. 24: UltraschallschweiRen: Sonotrode (1), Amboss (2), NahfeldschweiBung (a),
FernfeldschweiBung (b), Warmestauchen (Nieten) (c), Einsetzen (d)

Abb. 25: Heizspiegelschweilen

Reibungsschweilen

Bei diesem fiir PLEXIGLAS® XT sehr
sicheren Verfahren werden die zu ver-
schweilenden Flachen ballig vorgedreht.
AnschlieBend sind beide Werkstiicke so
zwischen Dreibackenfutter und mitlau-
fender Reitstockspitze in die Drehbank
einzuspannen, dass sie fluchten und nicht
seitlich ausweichen kdnnen; u. U. muss
das zundchst feststehende Werkstiick mit
einer Liinette gefiihrt werden. Das im
Drehbankfutter eingespannte Werkstiick
I3uft nun mit ca. 360 U/min, wihrend das
andere Gber die Reitstockspindel von Hand
angedriickt und so lange festgehalten
wird, bis die Schweillung beendet ist.



4 Nieten

Obwobhl von dieser Fiigeart eher abzura-
ten ist, lassen sich werkstoffvertragliche
Vernietungen von Platten aus
PLEXIGLAS® GS und PLEXIGLAS® XT
allenfalls mit speziellen Metallnieten, z.B.
mit Aluminium-Hohlnieten, durchfiihren,
die nur geringe Schliekréfte erfordern
(siehe Abb. 26a). Unbedingt sollten aber
hohe Spannungsspitzen an den Nietstellen
vermieden werden. Sie kdnnen unter
Umstdnden zum Bruch der verbundenen
Teile fiihren.

Werkstoffgerecht dagegen ist die Verwen-
dung sogenannter Reck- bzw. Schrumpf-
niete (siehe Abb. 26b und Verarbeitungs-
Richtlinien ,Umformen”, Kap. 5.7). Hier
wird das Riickstell- bzw. Schrumpfbe-
streben von PLEXIGLAS® genutzt, indem
daraus gefertigte Rundstabe erwarmt

und um ca. 70 % gereckt werden, z.B.

auf der Drehbank, eingespannt zwischen
Drehbankfutter und Werkzeughalter.
AnschlieBend wird der Niet abgeschnitten.
Seine Lange entspricht der Nietverbindung
einschlief8lich der beiden riickzuschrump-
fenden Nietképfe. Dabei ist es vorteilhaft,
die beiden Stirnseiten der noch nicht
bearbeiteten Képfe in planem Zustand zu
polieren. Zum Erwérmen der Enden eignet
sich ein HeiBluftgerat, dessen Diisendff-
nung nicht groBer als der Nietdurchmesser
sein sollte. Das Riickschrumpfen des Niet-
kopfes wird durch fachelndes Aufheizen
erreicht. Dabei sollte die Umgebung der
Figeteile nicht unndtig erwarmt werden,
da Spannungen entstehen kdnnen.

Eine andere Art des Nietens ist die Verbin-
dung durch sogenannte Spreizniete (siehe
Abb. 26¢) oder Klemmniete (siehe

Abb. 26d), die aus Metall oder Kunst-
stoff im Handel erhiltlich sind. Bei ihrer
Verarbeitung ist darauf zu achten, dass die
Spreizkréfte von dem Metallteil aufge-
nommen werden, damit die Flgeteile
nicht unndtig hohen Spannungen ausge-
setzt sind.

Wichtig ist beim Vernieten von
PLEXIGLAS® auBRerdem, dass die Niete
von allen Verschmutzungen, Schutziiber-
ziigen, Einfettungen usw. befreit werden,
um Spannungsrissbildung in den geniete-
ten Kunststoffteilen zu vermeiden.

J .

Abb. 26a: Hohlniet

H.

Abb. 26b: Reck- bzw. Schrumpfniet: HeiRe Luft (1)
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Abb. 26c: Spreizniet: Kunststoff (1),
Metall (2)

Abb. 26d: Klemmniet: Kunststoff (1),
Metall (2)



5 Klemmen

Klemmverbindungen sind fiir den

Einbau von PLEXIGLAS® die am besten
geeignete Verbindungsart, weil sie die
Forderungen nach spannungsfreiem Ein-
bau, groRflachiger Kraftelibertragung und
ausreichendem Dehnungsspiel erfiillen.

Bei der Auswahl der elastischen Dich-
tungsmaterialien ist allerdings darauf zu
achten, dass sie keine Spannungsrissbil-
dung verursachen. AuBerdem soll der
Klemmdruck nicht héher als nétig sein,
weil sonst eine starke Haftung zwischen
dem Werkstoff und dem Dichtungsmate-
rial entstehen kann, die das notwendige
Walken oder Gleiten verhindert.

Da beim Fiigen Klemmverbindungen
von besonderer Bedeutung sind, finden
sich ausfiihrliche Informationen in der
Druckschrift ,Verglasungshinweise zu
Massivplatten” (Kenn-Nr. 312-1), die
vom PLEXIGLAS® Lieferanten angefor-
dert werden kann.

6 Schrauben

Bei Durchgangsverschraubungen in
Kunststoff ist — noch starker als in Metallen
- auf spannungsfreien Einbau zu achten,
um lberhohte Knick- und Biegemomente
zu vermeiden. Die Schrauben sollen
auBerdem nicht zu stark angezogen und
die Kréfte groRflachig in die Kunststoffteile
eingeleitet werden.

Zu beachten ist ferner, dass

PLEXIGLAS® GS und PLEXIGLAS® XT
wie alle Thermoplaste einen relativ hohen
Wirme-Langenausdehnungskoeffizienten
besitzen und zusétzlich Feuchtigkeitsaus-
dehnung auftreten kann: Bezogen auf eine
Einbautemperatur von beispielsweise
10°C zieht sich Acrylglas in der kalten
Jahreszeit bis zu 2,5 mm pro Meter zusam-
men. Dagegen sollte fiir die Ausdehnung
durch Wérme und Feuchtigkeit ein pau-
schales Dehnungsspiel, d.h. ein Abstand
zum ,lichten EinbaumaR” von

5 mm/m fiir PLEXIGLAS®

(PLEXIGLAS RESIST® bis 8 mm/m)
vorgesehen werden.

Grofe Bohrungen, Ausdehnungsmdglich-
keiten an den Enden und der systemati-
sche Einbau mit Fest- und Gleitpunkten

vermeiden schiadliche Materialspannungen
(siehe Abb. 27).

Ob Metall- oder Kunststoffschrauben
verwendet werden, ist eine Frage der
jeweiligen Anforderung. Wahrend
Kunststoffschrauben u.a. leicht und
gerduschddmpfend sind und in vielen
Féllen weniger stark korrodieren, lassen
sich mit Metallschrauben gréRere Krafte
tibertragen.

AuBerdem ist keine Spannungsrelaxation
zu erwarten, und es werden hohe Dauer-
temperaturen ausgehalten. Wesentlich bei
der Verwendung von Metallschrauben ist
die geringere Warmedehnung bzw. Wir-
mekontraktion. Das ist besonders wichtig
bei Schraubverbindungen, die dauerhaft
dicht sein missen.

Im Gegensatz dazu verringert die
unterschiedliche Warmedehnung von
PLEXIGLAS® GS und XT die Klemmkraft
bei fallender Temperatur und erhéht

sie bei steigenden Temperaturen. Einen
Ausgleich schaffen hier materialvertragli-
che Unterlagen aus EPDM, PE, PTFE usw.
(kein Weich-PVC !) (siehe auch Abb. 28).

Abb. 27: Einfache Schraubverbindung:

Bohrung mit Dehnungsspiel (1), Kunststoff (2), Metall (3)

Abb. 28: Beispiele werkstoffgerechter Schraubverbindungen: EPDM-Scheiben (1),
PLEXIGLAS® XT, 8 mm (2), Gelianderpfosten (3), Schutzhiilse (z.B. PE) (4), Schraube
mit groRer Unterlegscheibe und Hutmutter (5), Schraubbolzen angeschweift (6),
Metallflachprofil (7), Hutmutter (8), EPDM-Streifen (9)




6 Schrauben

Bohrungs-@ [mm] = Bolzendurch-
messer + (L [m] x 5*)

(* bei PLEXIGLAS® Grundsorten, bis
8" bei PLEXIGLAS RESIST®)

L = Lange der Platte in Meter

Bohrungsabstand vom
Plattenrand:
min. 1,5 x Bohrungs-@

Gewinde sollten nicht direkt in oder auf
PLEXIGLAS® geschnitten werden, da

die Beanspruchung meist unterschatzt
wird, und Werkzeuge fiir Sonderge-
winde, beispielsweise mit abgerundeten
Gewindespitzen und breiten Flanken,
erfahrungsgemaf nicht immer vorhanden
sind. Wo dennoch auf Bewegungsgewinde
nicht verzichtet werden kann, sollten
Gewindeeinsdtze verwendet werden.

Selbstschneidende Schrauben sind
ungeeignet, sofern sie in

PLEXIGLAS® geschnitten werden sollen.
Sie kdnnen jedoch eingesetzt werden,
wenn das Gewinde in eine darunter
liegende Konstruktion — beispielsweise aus
Metall — eingearbeitet wird und ausrei-
chend groRRe Durchgangslocher in der
PMMA-Platte vorhanden sind.

Eine werkstoffgerechte Verbindungsme-
thode, um Gewinde in PLEXIGLAS® zu
vermeiden, aber z.B. T-formige StéRe
von Madbeln, Regalen usw. gutaussehend
und stabil zu gestalten, zeigt Abb. 29.
Hierbei wird auRer der (Senk-) Schraube
ein mit Gewinde versehener zweiter
(Metall-)Bolzen als Widerlager benétigt,
in welchen die Schraube eingeschraubt
wird. In der waagerechten PLEXIGLAS®
Platte wird somit eine zusatzliche senk-
rechte Bohrung nétig; dagegen entféllt das
Gewinde und seine riskante Kerbwirkung
im Acrylglas.

Der PLEXIGLAS® Verarbeiter kann solche
T-StoR-Verbindungsteile handelsiiblich
verwenden oder sie sich nach eigenem
,Design” fiir seine (Serien-) Fertigteile
anfertigen lassen.

Bei StumpfstoB-Verbindungen von
PLEXIGLAS® Platten bietet sich als
mechanische Methode die sogenannte

+heille Schraube” an. Hierbei werden die
zu verbindenden Platten zusammengelegt
und arretiert. Genau in die Fiigestelle
bohrt man ein Loch, so dass eine halb-
kreisférmige Bohrung in jeder Platte
entsteht (siehe Abb. 30). Als verbinden-
des Element wird eine Metallschraube

Nach dem Abkiihlen entsteht eine feste
Verbindung. Auf die gleiche Art lassen sich
aufeinanderliegende Platten verbinden.
Um Spannungsrissbildung zu vermeiden,
ist es empfehlenswert, die Fiigeteile nach-
traglich zu tempern. Der Vorteil dieser

Abb. 29: T-Stol3-Verbindung

mit Gegenscheibe und Mutter benutzt,
deren Schaftdurchmesser kleiner als der
Bohrdurchmesser ist. Der Schraubenkopf
besitzt auf der Unterseite, ebenso wie die
Gegenscheibe, mehrere um den Schaft
konzentrisch verlaufende Wulste. Die
Schraube wird auf ca. 160°C erwarmt,
durch die Bohrung gefiihrt, die ebenfalls
erwarmte Gegenscheibe auf den Schaft
gesteckt und die Mutter angeschraubt.
Dabei erwarmt sich die PLEXIGLAS®
Platte an dieser Stelle auf Umformtem-
peratur, wobei sich die polierte Oberfla-
che der beiden Metallteile in die Platte
einpresst bzw. -prégt.

Schraubenverbindung ist die gleichmaRige
Kraftverteilung ohne Kerbwirkung. Durch
das Einpressen entsteht zusatzlich eine
Materialvergltung.

Abb. 30: StumpfstoR-Verbindung mit der ,heiRen Schraube”: PlattenstoR (a), Bohrung
an der Fuge (b), eingepresste Schraubverbindung (c)
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7 Verwalzen

Im Rahmen der verarbeitungstechnischen
Weiterentwicklung fiir PLEXIGLAS®
entstand die Verwalztechnik*, eine
klebstofffreie Technologie zum flachigen,
bleibenden Verbinden von PLEXIGLAS®
Platten fiir Displays, Werbe-Elemente und
technische Teile, meist mit Einbettung von
Informationstragern.

Dabei werden PLEXIGLAS® Platten-
Zuschnitte (bis GréRe DIN A2) nach kont-
rolliertem IR-Erwarmen ihrer Fiigeflachen
unter linienférmigem Rolldruck zu einer
Art ,Flachenverschweiung” gebracht.
Diese Technik wirkt daher optimal bei
PLEXIGLAS® XT mit XT, unter Bedingun-
gen auch XT mit GS, nicht jedoch GS mit
GS.

Zwischen bzw. in den Verbund von zwei
oder drei, meistens farblosen PLEXIGLAS®
Platten lassen sich

= Gravuren,

» Ausfrisungen (Hohlrdume),

- Digitaltransferdrucke,

= Siebdrucke,

» Papier oder

« dinne Gegenstinde, z.B. bis zur Dicke
von Miinzen

einarbeiten bzw. einbetten.

Gegenuber hierfir herkdmmlichen
Verfahren, wie
EingieRen,
Flachenverkleben (siehe Kap. 2.7),
HeiBpressen
bietet die Verwalztechnik — sofern der
Verarbeiter sich dafiir eingerichtet hat —
mehrere Vorteile:
« kirzere Taktzeiten bei Unikaten und
Serien,
» keine Emissionen durch Giel3harze und
Klebstoffe,
» Farben von Sieb- und Transferdruck
werden nicht angegriffen,
» Abmessungen von DIN A5 bis DIN A2
moglich,
+ in eingearbeitete Hohlrdume konnen
bewegliche Einlagen (Kugeln, Sand,
Fliissigkeiten) eingebettet werden.

Um mit dem Verwalzen zufriedenstellende
Arbeitsergebnisse zu erhalten, wird ein
speziell entwickeltes System benétigt, das
aus drei Gerate-Elementen besteht:

1. einer Erwdrmungsstation,
2. einem Walzenstuhl,
3. einer Abkdhlstation.

Das Prinzip des Verwalzens (siehe

Abb. 31) ist, dass zwei miteinander zu
verwalzende PLEXIGLAS® XT Zuschnitte
liegend mit IR-Strahlern an ihren obigen
Flachen erwarmt, wahrend ihre Unter-
seiten moglichst kiihl gehalten werden.
Nach Erreichen der optimalen Temperatur
werden beide dem Walzenstuhl zugefihrt.
Dabei wird das ,oben” liegende Element
umgedreht, so dass beide Teile mit ihren
heilen Seiten aufeinander zwischen die
Rollen gelangen. Vor diesem Arbeitsschritt
werden ziigig eventuelle einzubettende
Informationstriger und/oder Einlage-
objekte dazwischen positioniert. Das
verwalzte Teil sollte abschlieBend bei
Raumtemperatur eine plane, ebene Gestalt
aufweisen, was durch gesteuertes Abkiih-
len des Verbundes in der Abkdihlstation
erreicht wird.

Viele PLEXIGLAS® Verarbeiter stellen im
Lohnauftrag PLEXIGLAS® XT Verwal-
zungen her, die fast beliebige Design-
Wiinsche erfiillen. Fir Verarbeiter, die
sich selbst die Verwalztechnik aneignen
wollen, bieten wir als Entwickler und
PLEXIGLAS® Hersteller ein umfassendes,
vorteilhaftes Lizenzpaket an, das u.a.

die erwdhnten Gerdte sowie das notige
Verfahrens-Know-how beinhaltet. Inte-
ressenten kénnen sich gerne an unseren
Technischen Service oder unser Verkaufs-
team wenden.

*) patentrechtlich geschiitzt fiir
Evonik R6hm GmbH, Darmstadt.

Abb. 31: Geratesystem zum Verwalzen: Erwarmungsstation, Walzenstuhl,
Abkiihlstation (von links nach rechts)
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