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Die Bearbeitungs- und Montagehinweise sind als Ubersicht zu verstehen. Detaillierte Informationen dazu geben nur die Montagerichtlinien des Herstellers, die wir auf Wunsch gerne
zusenden. Die hier angegebenen Werte sind nicht nur material-, sondern auch konstruktions- und verarbeitungsabhangig. Wir bitten Sie, die Verwendung der Materialien den
jeweiligen besonderen Verhaltnissen anzupassen und sie vor der Anwendung zu testen. Die Angaben, mit denen wir Sie beraten, entsprechen den Erfahrungen und Messwerten
des Herstellers. Eine Gewahr fir die Richtigkeit und fur die Ergebnisse bei der Anwendung der Materialien kdnnen wir nicht Gbernehmen.

Technische Anderungen vorbehalten. Stand: 2016



Plexiglas®
Verarbeitungsrichtlinien

PLEXIGLAS® ist eine geschitzte Marke fiir das erste Acrylglas der Welt, ein Polymethyl-
methacrylat (PMMA), erfunden von Dr. Otto R6hm und erstmals hergestellt 1933. Seither
steht dieser hochwertige Kunststoff neben industriellen Einsatzen (Bauverglasung, Licht-
werbung, Messe- und Ladenbau, Sanitarteile, Flugzeughauben, Mébel usw.) gerade auch
dem Handwerker und Heimwerker fur unzahlige Anwendungen zur Verfligung. Vom Bastelteil
uber Bildverglasung bis zum Kunstobjekt. Von der Balkonverkleidung tber das Carport-Dach
bis zur Terrassenuberdachung.

Die groBe Vielfalt an Sorten, Einfarbungen, Dicken, Formate und Zuschnitte der vielen

PLEXIGLAS® Produktfamilien sind flr den kreativen Verwender die Quelle unbegrenzter
Inspiration und Garanten fir seinen individuellen Gestaltungserfolg.
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PLEXIGLAS® Verarbeitung
Vorbereitung, Reinigung

Mit den richtigen Werkzeugen zum Erfolg

Vorbereitung

« wasserfester Stift

« mittel bis feine Maschinenfeile

* Ziehklinge

* Spriihflasche

* Lochsage max. @ 60 mm (fur Kunststoff und Acryl-
glasverarbeitung)

* Stufenbohrer

* Kegelbohrer

* Senker

* Metallbohrer mit Acrylglasanschliff (Spitzenwinkel
60 ° bis 90 °)

* Bundigfraser mit Anlaufring

* Konturfraser mit Anlaufring

« Stichsageblatt mit Geradverzahnung und einer
Zahnteilung von 2,5 mm

* Kreissageblatt mit Geradverzahnung (optimal
Trapez-Flachzahn) mit einem Zahnabstand von ca.
13 mm

Vorbereitung der Platte fur die Montage

PLEXIGLAS® Platte

Das optimale PlattenmaB

Beim Einbau ist das allseitige Warme- und Feuchte-Dehnungsspiel der Platten zu bertcksichtigen. Im Inneneinsatz
betragt das Dehnungsspiel mindestens 3 mm pro Meter L&nge und Breite. Dies ist bei der Bestellung der Zuschnit-
te zu berlcksichtigen.

Anzeichnen und Markieren
Beim Anzeichnen und Markieren sollten Sie auf folgendes achten:
+ den Oberflachenschutz wahrend der spangebenden Bearbeitung der PLEXIGLAS® Platte nicht entfernen

« das Markieren von Bohrléchern, Schnittkanten oder Umrissen erfolgt ausschlieBlich auf der Schutzfolie
« keine ReiBnadel oder Kérner verwenden



PLEXIGLAS® Verarbeitung
Spanende Bearbeitung, Kanten

Bohrungen und Aussparungen
Beim Bohren und Herstellen von Aussparungen bitte folgendes beachten:

* PLEXIGLAS® Platte auf eine plane und stabile Unter-
lage legen

+ MaBe eventueller Aussparungen ( z. B. fir Schalter)
auf die Schutzfolie Ubertragen

* in den Ecken der Aussparungen vorbohren. Dies
vermeidet Kerbwirkungen und damit Bruchgefahr der
Platte. Die Locher sollten einen Durchmesser von
mindestens 10 mm haben.

* Bohrungen an den Réndern entgraten

+ Die Herstellung der Aussparungen oder Offnungen
erfolgt mit Stichsdge oder Oberfrase.

Ritzbrechen

« ist moglich bei PLEXIGLAS® Platten (auBer beim schlagzahen PLEXIGLAS RESIST® bis 3 mm Dicke und
ca. 500 mm Lange)

* Werkstiick mehrmals ritzen (Dicke in mm = Zahl der Ritzungen)

* Messer mit hakenférmiger Schneide verwenden

* Werkstlick Gber eine Tischkante brechen (dabei die Hdnde mit Handschuhen oder weichem Stoff schiitzen)
oder mit Daumen von der Kante her durchdriicken

+ Gebrochene Kanten, die anschlieBend verklebt werden sollen, miissen auf einer planen Unterlage rechtwinklig
nass geschliffen werden

Kantenbearbeitung

PLEXIGLAS® Schnittkanten, die nach der spanenden Bearbeitung aufgeraut und matt sind, erhalten durch Schleifen
und Polieren wieder eine hochglédnzende, durchsichtige Oberflache.

* stets nass schleifen (vermeidet Warmespannungen im Acrylglas und Zusetzen der Reibflachen)

« der Schleifvorgang erfolgt in 3 Stufen

* grob, Kérnung 80 - 240

* mittel, Kérnung 400

« fein, Kérnung 600 - 1000

 zum Polieren Wachse, Pasten oder handelstbliche Autopolitur verwenden

* beim Polieren sehr weiche Werkstoffe wie Handschuhstoff oder Stoffschwabbelscheibe verwenden

+ nach der Bearbeitung Spuren der Poliermittel entfernen und die Kanten mit Wasser oder Waschbenzin reinigen

Hinweis
Fraser mit Kugellager benétigen keine zusatzlichen Fihrungsmittel und kénnen, sowohl bei geraden, als auch bei
geschweiften Kanten eingesetzt werden.

Tipp

Alle Bearbeitungskanten sollten entgratet werden. Bei der Kantenbearbeitung reicht das Schlichten
mit einem Schaber oder einer Ziehklinge (,,Abziehen®) véllig aus, wenn die Kanten nach dem Einbau
verdeckt ( z. B. durch Lichtschalter) sind.
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PLEXIGLAS® Verarbeitung
Spanende Bearbeitung

Spanende Bearbeitung von PLEXIGLAS®

Bohren

Fur handelsubliche Spiral-Wendelbohrer (fir Metall) gilt bei deren Verwendung mit Acrylglas grundsatzlich, dass sie
zuvor werkstoffgerecht umgeschliffen werden (siehe Tabelle Seite 6).

PLEXIGLAS® GS und XT

Empfohlene Winkel bei Bohrer

Freiwinkel a 3-8°
Spanwinkel y 0-4°
Spitzenwinkel 60 - 90°
Drallwinkel B 12 - 16°, meist 30°
Schnittgeschwindigkeit 15 - 30 m/min
Vorschub 0,1-0,3 mm/U

Beim Bohren sollten Sie folgendes beachten:

* bei Bohrbeginn den Bohrer langsam und vorsichtig aufsetzen

* Unmittelbar vor dem DurchstoBen der Unterkante den Vor-
schub zurlicknehmen. Ziel ist ein sanftes DurchstoBen des
Bohrers (event.Holzplatte unterlegen).

* mit Leitungswasser kihlen

Handels(bliche Stufenbohrer und Kegelbohrer haben sich
besondgrs bgwahrt, wenn Vorort mit einer Handbohrmaschine geeignete Bohrer
gearbeitet wird.

Stufenbohrer

Dieser einschneidige Bohrer arbeitet rattermarkenfrei und garantiert eine saubere,
riefenfreie zylindrische Bohrung. Mit der jeweils nachsten Bohrstufe wird das Loch
angefast.

Kegelbohrer
Beim Kegelbohrer entstehen leicht konische Bohrungen, aber das evtl. ,Ausmuscheln®
beim Bohren wird verhindert. Hier sollten Sie auf eine dreischneidige Ausfiihrung achten.

Frasen
Bei der Arbeit mit Oberfrésen sollten Sie folgendes beachten:

* nur einwandfreie und scharfe Fraser benutzen

* Der Fraserschaft muss mindestens so tief in die Spannzange gesteckt werden, dass diese komplett ausgefillt wird.

* Die Werkstiicke missen immer fest gespannt werden. Nach Méglichkeit, zuerst gréBeres Werkstiick frasen und
anschlieBend kleiner sdgen.

+ Das zu hearbeitende Werkstlick immer gegen die Laufrichtung des Frasers fiihren (Gegenlauffrasen).

» zuerst an einem Stlick PLEXIGLAS® eine Probefrasung vornehmen und die Einstellung der Oberfrase kontrollieren

» stets mit Anschlag und/oder Schablone arbeiten



PLEXIGLAS® Verarbeitung
Spanende Bearbeitung

Séagen

Zur Bearbeitung von PLEXIGLAS® eignen sich die bei der Holz- und Metallverarbeitung tblichen Geréte. Schwingungs-
freie, schnelllaufende Maschinen gewahrleisten saubere Schnittflachen.

Handkreisségen und Tischkreissdgen
Beim Zuschneiden von PLEXIGLAS® sollte das Sageblatt der Hand- oder Tischkreissage nur knapp Gber die Platte
hinausragen.

* stets Hartmetall-Sageblatter verwenden

+ Zahnform: Trapez-Flachzahn oder Wechsel-Zahn-Fase
* Zahnteilung: ~ 13 mm

+ unbedingt mit Anschlag arbeiten

« vorsichtig mit laufender Sdge ansagen

» auf exakte Schnittfuhrung achten

* Verkanten vermeiden

* Platten fixieren, um Flattern auszuschlieBen

* mit mittlerem Vorschub sagen

Stichsagen

* nur S&geblatter mit Geradverzahnung und einem Zahnabstand von
2,5 mm verwenden

 mit laufender Maschine an das Material herangehen

« Sageschuh fest auf die Schutzfolie der Platte aufsetzen

« mittlere Schnittgeschwindigkeit und Pendelhub auf Null einstellen

* mittleren Vorschub wahlen

* mit Leitungswasser kiihlen

+ es darf kein Spritzwasser in die Maschine gelangen

Hinweis Hartmetall
Mit einer Fiihrungsschiene oder dem Parallelanschlag (far ca. 50 m/s)
]

. . > . i Freiwinkel
d die Handkreissage sicher gefiihrt.
wird di reissage sicher gefuhr =10 bis 15°

Y

Spanwinkel y = 0 bis + 5°

Tipp
Insbesondere beim Arbeiten mit Spiralbohrer,
Kegelbohrer, Lochsage und Stichsage, inten-

R i Geradverzahnung
siv mit Wasser kiihlen.

PLEXIGLAS® Verarbeitungshinweise Stand 2016 www.tkpa.at



PLEXIGLAS® Verarbeitung
Umformen

Erwarmen auf Umformtemperatur

Zum Umformen eignen sich alle Massivplatten aus PLEXIGLAS®. Vor dem Umformen wird die Schutzfolie von der
PLEXIGLAS® Platte zweckmaBigerweise entfernt. Die Umformtemperatur betragt fur PLEXIGLAS® XT ca. 150° C, fur
PLEXIGLAS® GS ca. 160° C.

Als Warmequellen dienen bei partieller Erwérmung (z. B. zum Abkanten bzw. linienférmigen Biegen):
* Heizstab (evtl. auch Kochplatte, mit Glasgewebe bis auf offenen Mittelstreifen abgedeckt)
* |IR-Strahler (starke Infrarotlampe)

Als Warmequellen dienen bei Erwdrmung des gesamten Plattenzuschnitts:
» Warmeschrank

* Backofen

* Kochplatte mit aufgelegter Alu-Platte

Ein direkter Kontakt zwischen PLEXIGLAS® und der verwendeten Heizquelle ist zu vermeiden. Daher bei der Erwar-
mung mindestens 1 cm Luftzwischenraum einhalten bzw. mattierte Aluplatte als Auflageflache verwenden.

Die Erw8rmungszeit ist abhangig von der Materialdicke. Ab 4 mm Dicke sollte das Material beidseitig erwdrmt oder
mehrmals gewendet werden. Das Material ist beim Erwdrmen zu beobachten, da Uberhitzen vermieden werden
muss.

Vorbereitungen
Kanten sollten vor dem Umformen poliert werden — falls gewlnscht.

Warmformen
Sofort nach dem Erwédrmen wird das Werkstlick geformt und von Hand oder mittels einer entsprechenden Vorrich-
tung in der umgeformten Stellung gehalten, bis es (unter ca. 60° C) abgekuhlt ist.

Zum Umformen durfen dabei keine besonderen Kréafte notwendig sein (sonst ist der Werkstoff noch nicht auf opti-
male Temperatur erwarmt!).

Beim Abkanten empfiehlt es sich, die Plattenschenkel etwas starker zu biegen, da diese im kalten Zustand eventuell
wieder etwas zuriick federn. Bei kurzer Schenkellange ist die gesamte Platte zu erwdrmen, da sonst die Gefahr

des Verziehens besteht. Uberlegformwerkzeuge sollten mit Handschuhstoff Giberspannt werden (um Abdriicke am
Formteil zu vermeiden).

Bei komplizierten Umformungen bedarf es einer Formstation mit Positiv-/ Negativ-Formwerkzeug, zwischen das
die Platte eingespannt wird. Andere Umform-Méglichkeiten, allerdings mit erhdhtem technischen Aufwand,
sind Tiefziehen oder Blasformen.

Hierflr sollten professionelle PLEXIGLAS® Verarbeiter beauftragt werden.

Nach dem Umformen kann das PLEXIGLAS® Formteil wie gewohnt weiter bearbeitet werden.

Hinweis
Ohne Schutzfolie kommt die PLEXIGLAS® Platte in den Umluftherd.
Beim Herausnehmen Handschuhe tragen!



PLEXIGLAS® Verarbeitung
Kleben

Kleben von PLEXIGLAS® mit PLEXIGLAS®

PLEXIGLAS® allgemein — besonders eingefarbtes Material — verklebt man am einfachsten mit dem ,Alleskleber*-
ahnlichen ACRIFIX® 1S 0116. Fir eine exakte Verklebung sind passgenaue bzw. plangeschliffene Kanten nétig.
Die Klebeflachen werden vor dem Auftrag mit Isopropylalkohol oder Spiritus gereinigt. Raum gut luften, nicht
rauchen und Hautkontakt vermeiden!

+ ACRIFIX® 1S 0116 aus der Tube (oder PE- Flaschchen) auf die zu klebende Oberflache auftragen, Teile sofort
aufeinander fugen und fixieren, z. B. mit Klebeband.

* Nach ca. 1 bis 2 Stunden kann mit den Teilen hantiert werden, auch wenn die endgltige Aushartung erst nach
mehreren Tagen erfolgt ist.

* Farblose PLEXIGLAS® Zuschnitte werden am sichersten mit ACRIFIX® 1R 0192 geklebt.

+ ACRIFIX® 1R 0192 wird direkt aus der Tube aufgetragen, ist fugenfillend und hartet durch Tageslicht oder mittels
Leuchtstofflampen aus.

* Fur kleinere Klebeflachen und sehr passgenaue Teile sind auch ,Sekundenkleber® auf Cyanacrylatbasis geeignet.

+ Die zu verklebenden Teile aus PLEXIGLAS® sollten frei von Spannungen sein. Das Eindringen von Klebstoff und
dessen Dampfe in Hohlrdume ist unbedingt zu vermeiden und kann zur Rissbildung fuhren.

* Fur ein optimales Klebeergebnis ist es von Vorteil, die Teile vor und nach der Verklebung wenn méglich bei ca.
70° C zu tempern.

Kleben von PLEXIGLAS® mit anderen Werkstoffen

Fur das Verkleben von PLEXIGLAS® mit anderen Werkstoffen wie z. B. Metall, Glas und Stein kommen in erster Linie
elastische Klebstoffe, vorzugsweise auf Silikon-Basis zur Anwendung.

Hier sind neutral vernetzende Typen, wie z. B. ACRYLGLAS SILICON 400 oder aber Otto Seal S 72 zu empfehlen.

Generell sind bei der Verarbeitung von Silikonkautschuk die Angaben der Hersteller zu beachten und eventuell
entsprechende Haftvermittler einzusetzen. Es ist zu vermeiden, dass Silikonkautschuk und von ihm ausgehende
Dampfe in Hohlrdume dringen. Silikonkautschuke sollten nicht auf kalt gebogenes bzw. spannungsbehaftetes
PLEXIGLAS® aufgebracht werden, um Spannungsrissbildung zu vermeiden.

Klebstoffarten, die fiir Verklebungen zwischen PLEXIGLAS®
und anderen Werkstoffen verwendet werden konnen:

A= ACRIFIX® 1S 0116 oder 1R 0192

S = Silikonkautschuk

() = bei kleinen Klebflachen und geringen
Einsatz-Temperaturschwankungen

C = Cyanacrylate (Sekundenkleber)

Material PLEXIGLAS® Metalle Stein Keramik Hartkunststoffe Gummi
(PS, ABS, Hart-PVC)
PLEXIGLAS® A'S, (C) S, (C) S, (0) S, (0) A'S, (C) c

PLEXIGLAS® Verarbeitungshinweise Stand 2016 www.tkpa.at
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PLEXIGLAS® Verarbeitung

Verglasung

Verglasung PLEXIGLAS® Stegplatten

Befestigung am Plattenrand

Die folgenden Empfehlungen gelten fir Installationen mit Flachverglasung, d. h. vertikaler, horizontaler oder schréa-
ger Anordnung, wie auch fiir gebogen verlaufende Verglasung. Bei der Installation von PLEXIGLAS®-Stegplatten ist
es ausschlaggebend, dass die Platten an den Randern richtig befestigt sind, ob nun die Verglasung trocken oder

nass erfolgt.

SYPROTECH® Flachdeckschienen mit Systemdichtung halten jede Platte an ihrem Ort und sorgen fiir Abdichtung.

Die Falztiefe firr jedes Profil muss normalerweise so bemessen sein, dass sich die Plattenkante mindestens 20 mm
tief im Rahmen befindet, wobei auch entsprechende Toleranz zur Warmeausdehnung vorhanden sein muss.

Hinweis:

Aufgrund des Rippenaufbaus der PLEXIGLAS®-Stegplatten missen bei Dicken von >16 mm weitere VorsichtsmaB-
nahmen getroffen werden. Jede Platte muss hier so zugeschnitten werden, dass mindestens eine Rippe in der

Falzmitte angeordnet ist.




PLEXIGLAS® Verarbeitung
Verglasung

Trockenverglasung - Dichtung/Abdichtung

Damit die PLEXIGLAS®-Stegplatten wasserfest bleiben, muss die im Verglasungssystem verwendete Abdichtung
elastisch sein und auch die erwartete Ausdehnung und Schrumpfung der Platte erméglichen. Um Wasserfestigkeit
zu erzielen, sollte die Abdichtung die richtige Form haben und aus dem richtigen Material bestehen. Das Material
aus dem die Abdichtung gefertigt ist, muss mit PLEXIGLAS®-Stegplatten kompatibel sein.

Folgende Materialien sind generell kompatibel:
+ EPDM, Silikon N 3:

14,2

Die folgenden Materialien sind meistens nicht kompatibel:

* PVC, PVC/Nitril, Polyurethan (PU) Systemdichtung 5

coex. /weiB

Unsere SYPROTECH®-Profile haben

sich in Kombination mit PLEXIGLAS®-
Stegplatten erfolgreich bewahrt. Der spe-
zielle Hohlkdrperaufbau der SYPROTECH®
Systemdichtungen (coex. weiB) bringt
héchste Dichtfunktion bei gleichzeitiger
Dehnungsmaéglichkeit der Platten. Dies
reduziert die durch Dehnung bedingten
Knackgerdusche.

Syprotech®-Profile

Holz-Unter-

konstruktion &0

Sprosse 60/100

PLEXIGLAS® Verarbeitungshinweise Stand 2016 www.tkpa.at
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PLEXIGLAS® Verarbeitung
Abdichtung

Richtlinien zur Abdichtung
Kondensatbildung

Aufgrund der Wasseraufnahme von PLEXIGLAS® kann es bei extremen Temperatursituationen zeitweise in den
Hohlkammern der Platte zu Kondenswasserbildung kommen. Bei vorschriftsmaBigem Einbau (siehe Einbaurichtlini-
en) wird dieses jedoch normalerweise wieder abtrocknen und stellt kein technisches Problem fir die Platte dar.

Stirnseitenverschluss mit Aluminiumklebebéandern

Es gilt zu beachten, dass die bei der Auslieferung der PLEXIGLAS®-Stegplatten angebrachten Bander nur zum

Schutz wahrend des Transports und der Lagerung dienen und keineswegs undurchlassige Abdicht- bzw.

Installationsbé&nder sind. Diese Bander mussen vor der Montage wie unten beschrieben ersetzt werden.

Vor dem Aufziehen des permanenten Bandes missen etwa 5 cm der Abdeckfolie von allen Plattenrandern entfernt

werden. Die restliche Abdeckfolie wird erst dann abgezogen, wenn die Installation abgegeschlossen ist.

+ Das zu verwendende Band muss eine gute Witterungsbesténdigkeit aufweisen, ohne Verlust der Haftfahigkeit
oder der mechanischen Festigkeit.

+ Das Band muss eine gute ReiBfestigkeit aufweisen und gegen Beschadigung bei der Installation und Hand-
habung widerstandsfahig sein.

Richtlinien zur Abdichtung

Zur weitgehenden Vermeidung von Abdichtungs- und Verschmutzungsproblemen wird die Beachtung der folgenden
Richtlinien empfohlen:

« Vor dem Anbringen des Bandes sicherstellen, dass alle Plattenkanten glatt und abgerundet sind.

+ Alle Hohlkammern sollten vor dem Abdichten staubfrei ausgeblasen werden.

« Sicherstellen, dass das Band vollstandig durch Verglasungsprofile, Glasleisten, Randabschlisse usw. abgedeckt
ist. Nach abgeschlossener Installation dirfen keine Bénder offen liegen.

« Vor der Endinstallation eventuell beschadigte Bander ersetzen.

+ Empfohlene Dichtungen fur die Verglasung mit PLEXIGLAS®-Stegplatten sind bei ThyssenKrupp Plastics Austria
erhaltlich.

Standard-Verglasungsbedingungen

Unter normalen Verglasungsbedingungen werden die oberen und unteren Hohlkammerenden mit undurchl&ssigem
Aluminium-Klebeband abgedichtet.

Zur Abdeckung der frei liegender Plattenenden muss ein zusatzliches ,,U“-Profil angebracht werden.

Far Anwendungen im Schwimmbadbereich nehmen sie bitte Kontakt mit unseren technischen Verkaufsberatern
auf.

Chemikalienbestandigkeit

PLEXIGLAS®-Stegplatten kénnen, wie andere Kunststoffe auch, durch bestimmte Substanzen beschadigt werden.
Um Haarrisse zu vermeiden, dirfen nur geeignete Spannleisten, Abdichtungen und Reinigungsmittel verwen-

det werden. Kontakt mit Weichpolyvinylchlorid, Zement, Verdinnern, Insektensprays, Impragniermitteln, starken
industriellen Reinigungsmitteln und anderen &tzenden Lsemitteln muss immer vermieden werden. Vermeiden Sie
auBerdem auch alkalisches, ammoniakhaltiges oder essigsaurehaltiges Abdichtungsmaterial und verwenden Sie
stattdessen neutrale Produkte.



PLEXIGLAS® Verarbeitung

Die Verlegung
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PLEXIGLAS® Verarbeitungshinweise

1.

Die Platten sollten méglichst horizontal und in Innenrdumen
gelagert werden. Bei AuBenlagerung decken Sie die
PLEXIGLAS®-Stegplatten mit weiBer Polyethylen (PE)-Folie
ab.Wahlen Sie eine verwindungsfreie Unterkonstruktion.
Ideal sind Holzleimbinder oder Metallunterkonstruktionen
mit Langssparren, auf denen die Verlegeprofile (z.B. SYPRO-
TECH® montiert werden.

2.

Wir empfehlen Ihnen eine Dachneigung von mindestens
5° (90 mm/m). So flieBt das Regenwasser besser ab, die
Verbindungen bleiben dicht und eine nattrliche Reinigung
durch das Regenwasser ist gewahrleistet.

3.

Bringen Sie das Auflageband oder die Sprosse auf den Spar-
ren auf. An den seitlichen Dachrandern bildet ein Randprofil
den Abschluss.

4.

Die lichte Breite bzw. die Plattenbreite (B) von PLEXIGLAS®-
Stegplatten ergibt sich aus dem Sparrenabstand und aus
den Abmessungen des gewahlten Profils und dem notwendi-
gen Dehnungsspiel (3 mm/m bei PLEXIGLAS®).

5.

Die richtige Bestell-Lange (L) der PLEXIGLAS®-Stegplatten

l&sst sich einfach und sicher ermitteln, wenn Folgendes

bertcksichtigt wird:

E = groBtes lichtes EinbaumaB in mm zwischen dem unteren
Anschlag und der oberen Begrenzung.

A = MaB in mm, um welches das verwendete untere Ab-
schlussprofil auftragt, falls auch oben: zu A addieren.

AL= Langentoleranz gemaB Lieferprogramm (-0/+3 mm/m).

S = Dehnungsspiel (3 mm/m fur PLEXIGLAS®).

Stand 2016 www.tkpa.at
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PLEXIGLAS® Verarbeitung
Die Verlegung

6.

Das Anzeichnen erfolgt mit einem weichen Stift auf der Schutz-
folie, die auch fiir die weitere Bearbeitung bis nach der Montage
auf der Platte bleiben soll.

Zum Schneiden benutzen Sie handelstbliche Kreissdgen mit
ungeschranktem Vielzahnsageblatt und Hartmetallschneiden.
Arbeiten Sie immer mit Anschlag.

7.
In die Platte eingedrungene Sagespane entfernen Sie mit Druck-
luft oder einem Staubsauger.

8.
N Werden die PLEXIGLAS®-Stegplatten in ihrer Breite reduziert,
/ sagen Sie bitte mdglichst nahe am nachsten Steg, um die
/ \ optimale Klemmwirkung des Profils zu gewahrleisten.
o\
\
(| A | A | LI |
D || | L |
|
I 9.
[:] T Oft ist ein Eckausschnitt ndtig (z. B. fur Rohrleitungen, Liftun-

gen usw.). Verwenden Sie eine Stichsage (ohne Pendelhub).
Fur Bohrungen kdénnen Sie Spiralbohrer (Spitzwinkel ¢ 60°-90°),

_ = ‘.“_ ‘ Kegel- oder Stufenbohrer verwenden.
i
J— 10.
// Fir das VerschlieBen der Plattenstirnseiten gibt es eine einfache,

aber sehr wichtige Regel, um die Kondensatbildung maglichst
gering zu halten: oben so dicht wie méglich (z.B. Umkleben der
Kante mit Aluminiumband und Aufstecken eines Aluminium-
Abschlussprofils evtl. mit Dichtung) und unten so dicht wie nétig
(z. B. Anbringen eines Alu-Abschlussprofils). Es ist darauf zu
achten, dass ggf. von auBen eindringendes Wasser im Ab-
schlussprofil abflieBen kann (keine Reservoirbildung).




15

PLEXIGLAS® Verarbeitung
Die Verlegung

11.

Legen Sie die PLEXIGLAS®-Stegplatten auf die Sparren.
Vermeiden Sie das Betreten der Platten. Wenn notwendig,
legen Sie bitte quer zu den Platten eine Bohle.

_ 12.

Die Oberprofile (SYPROTECH® Flachdeckschienen) werden
\ nun mit den empfohlenen Schrauben mit Dichtscheibe be-
festigt, vorher Schutzfolie zurlickschlagen. Je nach Verlege-
system wird danach ein Deckprofil aufgeklipst (SYPROTECH®

\ gE Kiipsabdeckung).
=

13.
Am Schluss entfernen Sie die Schutzfolie von den

bﬁ | PLEXIGLAS®-Stegplatten die nicht langer als 24 Stunden
i unter Witterungsbedingungen bleiben soll ...

—

|
\( ——
] 14.

... dichten die obere Dichtlippe des Abschlussprofils mit
PLEXIGLAS®-Stegplatten vertraglichem Silikonkautschuk ab
und streichen alles glatt, damit kein Wasser eindringen kann.

\

"‘“-\\

Das Ergebnis

Herzlichen Gluckwunsch! Mit PLEXIGLAS®-Stegplatten treffen Sie eine Materialauswahl, an der Sie auch nach
vielen Jahren noch Freude haben. Ob Terrasse, Wintergarten, Carport oder Gewachshaus: Mit den Stegplatten
finden Sie stets |hre individuelle Verglasung.

Wichtiger Hinweis

Bitte entnehmen Sie den einzelnen Produktbeschreibungen der PLEXIGLAS®-Stegplatten die maximal moglichen
Unterstiitzungsabstande bei der entsprechenden angenommenen Last. Unter ungiinstigen Witterungsbedingungen
kann Kondensat in den Kammern auftreten. Dies ist ein physikalischer Prozess und meist nur temporar.

Es beeintrachtigt nicht die Funktion und Lebensdauer im Sinne unserer Garantieaussagen.

PLEXIGLAS® Verarbeitungshinweise Stand 2016 www.tkpa.at
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PLEXIGLAS®
Reinigung

Reinigung und Pflege von PLEXIGLAS®

Auf der porenlosen Oberflache von PLEXIGLAS® kann Schmutz kaum haften. Verstaubte Oberflachen werden mit
Wasser, dem etwas Geschirrspilmittel beigeflgt ist, und einem weichen, fusselfreien Tuch oder Schwamm gerei-
nigt. Nicht trocken abwischen.

Eine gute, weitgehend schlierenfreie Reinigungswirkung hat das nur mit Wasser angefeuchtete Tuch Vileda® Micro-

clean.

Bei starkeren, insbesondere fettigen Verschmutzungen kann fir PLEXIGLAS® auch benzolfreies Reinbenzin
(Waschbenzin,Leichtbenzin) oder Isopropanol verwendet werden.

Zur Reinigung geeignet sind

* lauwarmes Wasser mit wenig Geschirrspulmittel
* Essigessenz in Wasser verdlnnt

* Isopropanol (2-Propanol) Reinigung im AuBenbereich:

* reines Leichtbenzin (Waschbenzin) Bei ausreichender Dachneigung und bei

« weicher, feuchter Viskose-Schwamm Vertikalverglasungen ist keine Reinigung der

+ weiches, feuchtes fusselfreies Tuch AuBenseite nétig; eventuelle Verschmutzungen

» Schwammtuch spilt der Regen ab. Sollte dennoch eine Rei-

* Fensterleder nigung erforderlich sein, Gartenschlauch oder

+ Handschuhfutterstoff klares, warmes Wasser mit Haushaltsspulmit-

* Baumwoll-Geschirrtuch tel anwenden.

* Duschkabinenabzieher mit weicher Gummilippe Keine scheuernden Mittel verwenden. Es dur-

« feuchtes Mikrofasertuch fur das Finish (z.B. fen nur PLEXIGLAS® vertragliche Reiniger
Vileda® Microclean) und sonstige Hilfsstoffe verwendet werden.

ACHTUNG!

Scheuernde Reinigungsmittel sind grundsatzlich nicht fiir die Reinigung von Acrylglas geeignet.

TIPP
Optimal ist es, wenn die Werkzeuge nur bei der Verarbeitung von PLEXIGLAS® zum Einsatz kommen.
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PLEXIGLAS®
Transport und Lagerung

Schutzfolie

PLEXIGLAS®-Massivplatten werden mit einer PE-Schutzfolie versehen, damit die glatten Oberflachen wéhrend des
Transports und der Bearbeitung nicht beschadigt werden. Bitte lassen Sie die Schutzfolien wahrend der spanenden
bzw. mechanischen Bearbeitung auf der Platte. Sonnenstrahlung und Witterung kénnen die Eigenschaften der Folie
beeinflussen, so dass sich unter Umstanden nicht abgezogene Schutzfolien nur sehr schwer entfernen lassen

(ggf. Bildung von Klebstoffrickstanden). Unsere Standard-Schutzfolien sind nicht fur eine thermische Belastung
oder thermische Umformung geeignet. Deshalb ist es notwendig, die Folie vor Prozessen wie dem Trocknen, dem
Warmabkanten und/oder dem Umformen der Platten zu entfernen. Fir die Verarbeitung der Platten mit Schutzfolie
(z. B. thermische Verformung) halten wir speziell dafiir geeignete und unbedruckte Folientypen vorrétig.

Lagerung

Die Plattenstapel missen vor Regen und Sonneneinstrahlung — auch kurzzeitig — geschiitzt werden. Deshalb ist die
Lagerung in Innenrdumen am zweckmaBigsten, bei Lagerung im Freien missen sie mit weiB eingefarbter Polyethy-
lenfolie abgedeckt sein. Bei Lagerung im Freien bitte diese AuBenverpackung nicht entfernen. Dies gilt auch fir
angebrochene Paletten. Die Stirnseiten missen — dhnlich wie im eingebauten Zustand — auch firr Transport und
Lagerung gegen das Eindringen von Staub, Schmutz, Wasser, Insekten usw. geschiitzt sein. Die Platten sind her-
stellerseitig an den Stirnseiten verschlossen. Werden die Platten gekurzt, sind sie wieder entsprechend der werk-
seitigen MaBnahmen zu schitzen.

Transport

Beim Be- und Entladen werden Briiche bzw. Beschadigungen vermieden, wenn die Platten nicht gegen Ecken oder
Kanten gestoen werden. Grundsatzlich sind die Platten horizontal auf Palette zu transportieren und zu lagern.

Bei Lagerung auBerhalb der Palette muss fiir ebenen Untergrund gesorgt werden. Die direkte Lagerung auf dem
Boden ist nicht zuldssig.

PLEXIGLAS® Verarbeitungshinweise Stand 2016 www.tkpa.at



Weitere Produkt- bzw. Montageinformationen in den folgenden TKPA-Broschiiren:
* PLEXIGLAS® « SYPROTECH® Grundkomponenten und Zubehor
* PLEXIGLAS® Textures « SYPROTECH® Dachsystem 80

* PLEXIGLAS® Optical + SYPROTECH® Variolex
* PLEXIGLAS® Resist * FINAL SERVICE




Final Service
Kundenunterstltzung nach Mal3

Final Service — eine Philosophie zum Dienst am Kunden, wie wir ihn verstehen — setzt mit
einer Beratungskomponente vor dem eigentlichen Projektstart an. Es umfasst das
Engineering und die technische Vor-Ort-Unterstltzung, wie auch alle Facetten der Montage
und Konstruktion, Gber die Musterfertigung bis hin zur Lagerlogistik und dartber hinaus.

Denn dank einer durchdachten und technisch erstklassigen Bearbeitungskomponente erfahren die verwendeten
Materialien erst ihren groen Variantenreichtum. Final Service - ein Modulsystem, das zwar die gesamte Palette an
Service-Elementen anbietet, aber genauso an verschiedenen ,Service-Points“ zum Ein- und Aussteigen einladt.
TKPA unterstitzt Sie in allen Bereichen - oder eben nur in jenen, die Sie ausdricklich wiinschen - aber immer nach
besten Kraften! Mit drei hochmodernen Schneideanlagen garantieren wir lhnen eine exzellente Schnittqualitét aller
Plattenmaterialien. Die EDV-unterstltzte Zuschnittoptimierung gewahrleistet eine hohe MaBgenauigkeit und optima-
le Plattenausnutzung bei minimalem Verschnittrisiko.

Laserschneiden

Bearbeitungsstarke max. 20 - 25 mm
Bearbeitungsformat max. 1500 x 3000 mm
Umformen

Bearbeitungsformat 3 Stk. hangend max. 4200 x 2500 mm
Bearbeitungsformat liegend max. 5000 x 2530 mm
Abkanten

Bearbeitungsformat max. 3000 mm Léange
Blasformen

Durchmesser max. 1500 mm
Stichhohe max. 650 mm
Verkleben

Die Verklebung erfolgt Gibrigens manuell — nur per Hand ist hochst-
maégliche Qualitat in der Verarbeitung von PLEXIGLAS® méglich

1. CNC-Frase

3-Achsen / Bearbeitungsformat max. 4150 x 2100 mm
2. CNC-Frase

4-Achsen / Bearbeitungsformat max. 4300 x 2250 mm
Polierfrase

Bearbeitungsformat Lange max. 3000 mm

Héhe max. 100 mm

Zuschneiden

Bearbeitungsformat Lange max. 4050 mm
Hohe max. 100 mm

Final Service. So sieht Kundensupport aus.
PLEXIGLAS® Verarbeitungshinweise Stand 2016 www.tkpa.at
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Materials Services
Plastics Austria

thyssenkrupp Plastics Austria
Industriezeile 4

4063 Horsching, Osterreich
T.+43 7229 73021-0

F: +43 7229 73021-29
www.tkpa.at

thyssenkrupp Plastics Austria
LamezanstraBBe 17

1230 Wien, Osterreich

T.+43 16167510-0

F:+43 16167510-33
www.tkpa.at

thyssenkrupp Plastics Austria
Herrgottwiesgasse 149

8055 Graz, Osterreich

T. +43 316 585502

F: +43 316 585502-9
www.tkpa.at

engineering.tomorrow. together.
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