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Anmerkungen:
Fir professionelle PLEXIGLAS® Heimwerker finden wertvolle Hinweise  liegen gesonderte Druckschriften vor,
Verarbeiter sind auB3er dieser zu PLEXIGLAS® in die beim PLEXIGLAS® Lieferanten
Broschiire noch weitere angefordert werden kénnen.
Verarbeitungsrichtlinien Tipps zur Verarbeitung
erschienen zum Thema: von PLEXIGLAS® Bei der Verwendung unserer Produkte
(Kenn-Nr. 311-5) sind auBBerdem zu beachten:
Bearbeiten von PLEXIGLAS®
(Kenn-Nr. 311-1) Uber Eigenschaften und Verarbeitung + die regional gliltigen Bauvor-
einiger unserer Produkte und deren schriften und Immissionsschutz-
Umformen von PLEXIGLAS® Anwendungen, z.B. gesetze,
(Kenn-Nr. 311-2) « zutreffende Normen, z.B. DIN 1055,
- Stegplatten und Wellplatten, « Gewdhrleistungen nach VOB
Fligen von PLEXIGLAS® + Verglasungen mit massiven Platten, oder BGB,
(Kenn-Nr. 311-3) « Larmschutzwdnde, - Berufsgenossenschafts-
» Lichtwerbung u. a. Richtlinien u. a.



1. Allgemeines

PLEXIGLAS®, das von uns hergestell-
te Acrylglas (Polymethylmethacrylat,
PMMA) kann in der Verarbeitung zu
unterschiedlichen Fertigteilen auf
verschiedene Weise in seiner Ober-
flache verdndert werden.

Die Grundlage dazu schaffen die
guten Eigenschaften dieses Kunst-
stoffs, beispielsweise die porenlose
Oberflache. Die Oberflachenbehand-
lung flhrt in der Regel zu einer weite-
ren Veredelung des Fertigteils.
Zugleich erweitert sie die Anwen-
dungsgebiete von PLEXIGLAS® GS
und PLEXIGLAS® XT auf Fdlle, die
mit dem reinen Grundmaterial nicht
geldst werden kénnen. Dies reicht
von dekorativem Siebdruck bis hin zu
technisch anspruchsvolleren Verfah-
ren, wie z.B. Bedampfen.

Fir den Verarbeiter Iasst sich
PLEXIGLAS® gegenlber einigen
anderen Kunststoffen weitgehend
problemlos oberflachenbehandeln.
Bei PLEXIGLAS® GS handelt es sich
um gegossenes, bei PLEXIGLAS® XT
um extrudiertes Material. Bei allen
Werkstoffen kann die Oberflachen-
behandlung in fast gleicher Weise
vorgenommen werden. Dies gilt auch
far bestimmte Anwendungen, wie
Soundstop (transparenter Larm-
schutz), oder Sorten mit speziellen
Oberflachen. Dies kénnen kratzfest
beschichtete oder verspiegelte oder
als Satinice (spezielle Mattierungen),
als Heatstop (Sonnenhitze reflektie-
rend) oder No Drop (Wasser sprei-
tend) vergltete PLEXIGLAS® Sorten
sein. Wo Unterschiede im Verhalten
zu beachten sind, wird im jeweiligen
Kapitel darauf hingewiesen.

Ziel dieser Broschlre ist es, zu
optimalen Arbeitsergebnissen bei-
zutragen. Sollten Sie bei der Lekti-
re oder wdhrend der Arbeit Fragen
haben, wenden Sie sich bitte an lhren
PLEXIGLAS® Lieferanten oder an
unseren ,,Technischen Service®.
Auch fur zusdtzliche Anregungen
aus der Sicht des Praktikers sind

wir dankbar.

Neben den in dieser Schrift vorge-
stellten, vom Verarbeiter ausfuhr-
baren Verfahren bieten wir selbst

weitere hochwertige Oberfldchen-
veredelungen an, wie bei Sorten mit

- kratzfester Beschichtung
(PLEXIGLAS® Folien und
EUROPLEX® PC Folien),

- wasserspreitender (also Film statt
Tropfen bildender) Beschichtung
(PLEXIGLAS® Stegplatten),

- matten/satinierten Oberfldchen,
sowohl einseitig (PLEXIGLAS®
Satinice SC, PLEXIGLAS® Optical)
als auch beidseitig
(PLEXIGLAS® Satinice DC).

Diese Verfahren kénnen teilweise
auch kombiniert angeboten werden.

1.1 Lieferform

PLEXIGLAS® GS stellen wir in Form
von Massivplatten, Blécken, Staben
und Rohren mit glatten oder matten
bzw. satinierten (PLEXIGLAS®
Satinice) Oberflachen her.

PLEXIGLAS® XT gibt es in herkdmm-
lichem und in schlagzdh modifizier-
tem Acrylglas (PLEXIGLAS® Resist)
als glatte, strukturierte oder matte
bzw. satinierte (PLEXIGLAS® Satinice)
Massivplatten, Wellplatten, Stegplat-
ten, Spiegel, Rohre und Stdbe sowie
Folien (EUROPLEX®).

Farbige PLEXIGLAS® Sorten sind in
der Regel véllig gleichmdaBig durch-
gefarbt.

Ob Standardformate oder Zuschnitte:

Alle unsere Palettenverpackungen
sind gekennzeichnet mit Hinweisen
zur Lagerung und zum innerbetrieb-
lichen Transport. Grundsdatzlich ist

es besser, PLEXIGLAS® in der Halle
zu lagern. Alle unsere Platten sind
durch Polyethylen-Folie geschuitzt,
die problemlos entsorgt werden kann.
Bei Lagerung im Freien ist sorgfdltige
zusdatzliche Abdeckung zu gewdhr-
leisten.

1.2 Eigenschaften und
Voraussetzungen

Das Materialverhalten von

PLEXIGLAS® bietet bei der Oberfla-
chenbehandlung eine groBe Vielfalt,
die zumindest teilweise bei anderen

Kunststoffen nicht gegeben ist.

Die hohe chemische Resistenz ge-
wdhrleistet Gebrauchstlchtigkeit in
vielfdltigen Anwendungen, zugleich
entspricht die Anlésbarkeit den An-
forderungen der unterschiedlichsten
Beschichtungsarten.

Uber das allgemeine chemische
Verhalten von PLEXIGLAS® GS und
XT geben die Druckschriften ‘Chemi-
sches Verhalten PLEXIGLAS®', (Kenn-
Nr. 211-2) und ‘Spannungsriss- und
Chemikalienbestdndigkeit (Kenn-Nr.
211-4)" Auskunft.

Ahnlich wie beim Kleben, setzen auch
die meisten Methoden der Oberfla-
chenbehandlung voraus, dass die
Teile keine oder nur geringe Eigen-
spannungen haben, die bei der Her-
stellung oder bei vorangegangenen
Bearbeitungsschritten entstanden
sein kénnen. Hohe Spannungen mis-
sen durch Tempern beseitigt werden
(siehe Verarbeitungsrichtlinien ,Bear-
beiten”, Kap. 8 bzw. ,Figen® Kap. 2.5).

Vor der Oberfldchenbearbeitung ist
in der Regel eine Reinigung erforder-
lich, mindestens durch Abblasen mit
ionisierter Luft bzw. Abwaschen mit
warmem Wasser und Spulmittel. Zum
anschlieBenden Trocknen eignet sich
ein saugfdhiges, fusselfreies Tuch,
z.B. Handschuhstoff.

Das Abwischen mit dem ,Antistati-
schen Kunststoff-Reiniger + Pfleger
(AKU)* kann sinnvoll sein, ist jedoch
im Einzelfall zu klgren. Bestimmte
Oberflachenbehandlungen setzen
vollig rickstandsfreie Kunststoff-
OberflGdchen voraus. Dies ist bei der
Verwendung antistatischer Spul-
mittel nicht immer der Fall. Reinigen
und Entfetten vor der Behandlung ist
moglich durch Abwischen der Ober-
fldchen mit in VERDUNNER UND
REINIGER 30/ACRIFIX® TCO030,
Petrolether, Waschbenzin oder in
Isopropanol getranktem, ungefarb-
tem saugfdhigem Papier oder Tuch
(gewaschener Handschuhstoff).

Alle genannten Substanzen kom-
men fur kurzzeitige Anwendung bei
PLEXIGLAS® GS und PLEXIGLAS® XT
in Frage.



Fur einige Oberflaéchenbehandlungen
kann es sinnvoll sein, das Substrat
beim Lieferanten bereits mit einem
entsprechenden Hinweis zu bestellen,
um durch eine von uns dann eventuell
vorgenommene besondere Lieferform
eine problemlose Oberflachenbe-
handlung zu gewdhrleisten (siehe
Kap. 11 Kratzfestbeschichten).

1.3 Schutzfolie

Abhdngig von Sorte und Dicke
schitzen haftende, selbsthaftende
oder selbstklebende umweltscho-
nende Polyethylen-Folien unsere
Platten. Normalerweise sollte der
Oberflachenschutz bis zum end-
gultigen Einsatz des Fertigteils an
der Platte bleiben. Muss er — vor der
Oberflachenbehandlung — entfernt
werden: Platte an einer Kante gut
festhalten und die Folie ruckartig
abziehen.

Sind die Platten Witterungseinflissen
ausgesetzt, missen alle Folien un-
abhdngig von ihrer jeweiligen Haftei-
genschaft 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 Fdllen ist ein sachgemdafies
Entfernen der Folie nicht mehr mog-
lich und daher eine Beschddigung der
Platten nicht auszuschlieBen.

1.4 Anzeichnen und Markieren

Zum Schutz bei Transport und
Lagerung sind Platten aus
PLEXIGLAS® mit einer umwelt-
vertraglichen Polyethylen-Folie
kaschiert. Dieser Oberfladchenschutz
sollte auf jeden Fall wéhrend der
spangebenden Bearbeitung der
Platte nicht entfernt werden. Am
besten ist es, die Folie erst vor dem
endgultigen Einsatz des Fertigteils
abzuziehen.

Das Anzeichnen bzw. Markieren,
beispielsweise von Bohrléchern,
Schnittkanten oder Umrissen, er-
folgt deshalb auf der Folie. Sollte

sie bereits entfernt sein, werden die
Markierungen mit Spezialstiften (z.B.
mit All-Stabilo oder einem Fettstift)
direkt auf der Plattenoberfidche
angebracht.

ReiBnadel oder Koérner sollten nur
verwendet werden, wenn sicherge-
stellt ist, dass die von diesen Werk-
zeugen verursachten Kerbstellen

2. Verminderung
elektrostatischer Aufladung

Aufgrund ihrer sehr guten Isolati-
onseigenschaften haben die meis-
ten Kunststoffe, auch PLEXIGLAS®
GS und XT hohe Oberflachen- und
Durchgangswiderstande. Daher kén-
nen sie sich elektrostatisch aufladen.
Dies ist hdufig mit unerwiinschten
Begleiterscheinungen verbunden, wie
Staubablagerung und — seltener -
mit Funkentberschlag. Die Ursachen
der elektrostatischen Aufladung
kénnen verschiedenartig sein:

- mechanische Reibung mit festen
Gegenstdnden, Tichern oder
Poliermitteln;

» Reibung beispielsweise durch
trockene Luftstrome;

» Abziehen der Schutzfolie von
der Platte.

Elektrostatische Aufladung verur-
sacht, z.B. beim Folienabziehen, auf
der einen Materialoberfiache einen
Elektroneniberschuss und auf der
anderen einen Elektronenmangel. Je-
doch sind auch auf ein und derselben
Oberfldche einer Platte oder eines
Fertigteils unterschiedliche Ladungen
moglich. Diese Differenz kann sich
bei elektrisch isolierenden Kunststof-
fen nicht von selbst ausgleichen. Die
Ladungen sind - negativ oder positiv
— bis zu einigen 100 Volt stark. Die
Oberflachenladung wird erst dann
abgefihrt, wenn sie mit einem an-
deren leitfdhigen oder umgekehrt
geladenen Material in Berlhrung oder
diesem so nahe kommt, dass ein
Ladungsausgleich, z.B. durch Funken-
schlag, entstehen kann.

durch die nachfolgende Bearbeitung
wieder entfernt werden. Ist dies nicht
der Fall, kdnnen bei allen Werkstoffen
— sogar bei den schlagfesten
PLEXIGLAS® Resist Sorten - die
Platten aufgrund der Kerbwirkung bei
Belastung reien oder brechen.

1.5 Nachtrdglicher
Oberfldchenschutz

Wenn bearbeitete Platten, Halb-
fertig- oder Fertigteile, aber auch
bereits montierte Elemente aus
PLEXIGLAS®, zur Weiterverarbeitung,
Lagerung oder — beispielsweise bei
Renovierungen — vor Verschmut-
zung, chemischen Einwirkungen u.a.
geschitzt werden sollen, bieten sich
folgende MaBnahmen an:

- Flussig aufgebrachte Uberziige, die
spdter als Folie abgezogen werden
(z.B. wassrige Losungen 30 % von
PVAL) oder Abdeckfolie,

« materialvertrdgliche Krepp-
Klebebdnder,

+ Polyethylen-Klebefolien oder

+ Polyethylen-Beutel, die
anschlieBend verschlossen
oder verschweif3t werden.

Die statische Aufladbarkeit lgsst
sich durch Oberflachenschichten, die
feuchtigkeitsbindende Elektrolyte
enthalten, oder durch Elektrolytzu-
sdtze in der Kunststoff-Rezeptur
aufheben. Von solchen Rezepturzu-
sdtzen aber ist bei Acrylgldsern in
der Regel abzuraten: Die Zusdatze fur
die antistatische Wirkung verursa-
chen bei der Herstellung erhebliche
Eigenschaftsverdnderungen die-

ser Kunststoffe, beispielsweise im
optischen Aussehen, so dass das
Endprodukt fir die meisten Anwen-
dungen nicht mehr zufriedenstellend
einzusetzen wdre.

Dagegen ist es bei der Verarbeitung
und Anwendung von PLEXIGLAS®
Ublich — wie bereits erwdhnt —, das



Halbzeug oder Fertigteil mit antista-
tisch wirkenden Substanzen vor-
beugend oberfldchig zu behandeln
oder die Aufladung nachtréglich zu
beseitigen. Diese duBerliche antista-
tische Behandlung kann im einfachs-
ten Fall durch Wasser erfolgen. Haufig
ist jedoch der Einsatz eines antista-
tischen Reinigers sinnvoll (siehe Kap.
13 Reinigen und Pflegen).

Die Haltbarkeit der antistatischen
Behandlung steht im umgekehr-
ten Verhdltnis zur Flichtigkeit der
Wirksubstanzen in dem jeweiligen
Behandlungsmittel: Je geringer

die Reibung, je feuchter die Umge-
bungsluft, je geringer die Raumtem-
peratur, je weniger Staubanfall usw.,,
desto ldnger hdlt die antistatische
Wirkung an.

3. Siebdrucken

Siebdrucken ist bei Serienfertigung
das bekannteste Verfahren zum
Dekorieren von PLEXIGLAS®. Die-

se Technik erlaubt die Wiedergabe
feinster Details auch von komplizier-
ten Motiven.

Siebbedruckte Platten lassen sich bei
ihrer jeweiligen Umformtemperatur
ohne thermische Schadigung des
Druckes auch warm formen. Das er-
maoglicht die Herstellung reliefartiger
Dekors bzw. dreidimensionaler Form-
teile nach einem vorausgegangenen
Siebdruck auf die flache Platte.

Beim Umformen siebbedruckter Fla-
chen ist die Wahl der Erwdrmungsart
maBgeblich: Wahrend Ofenerwar-
mung in der Regel zu gleichmafi-
ger Streckung fihrt, bewirkt das
Erwdrmen mit IR-Strahlern bei
unterschiedlich gefarbten Teilfla-
chen eventuell eine ungleichmdaBige
Erwdrmung und somit ein gestortes
Tiefziehverhalten.

Dass der vorher aufgebrachte Sieb-
druck nicht unzuldssig verzerrt wird,
kann durch verschiedene MaBnah-
men, wie zum Beispiel das Abdecken
bestimmter Fldchen des Zuschnitts
wdhrend der Erwdrmung mit IR-
Strahlern, vermieden werden.

Der verfahrenstechnische Ablauf
des Siebdrucks kann von Hand

oder bei gréBeren Serien durch

eine Siebdruckmaschine erfolgen
(siehe Abb. 1). Grundsdatzlich wird
dazu die zu bedruckende Platte auf
einen Drucktisch aufgelegt und mit
Spannern oder durch eine Saugplatte
befestigt. Durch das Sieb - ein auf
einem Rahmen stramm aufgespann-
tes Gewebe mit ,Schablone”, d.h.

dem fotochemisch aufgebrachten
Negativ des Druckmotivs — wird die
Farbe von einer Rakel auf die Platte
gedrlckt. Der Abstand zwischen der
Unterseite der Schablone und der
Plattenoberflache muss so einge-
stellt werden, dass die zu bedru-
ckende Fldache nur an den Stellen mit
dem Sieb in Berlihrung kommt, Uber
die gerade die Rakel gezogen wird.
Dieser Abstand liegt im allgemeinen
zwischen 5 und 10 mm, je nach Scha-
blonengréfe.

Das Sieb besteht aus einem Rahmen,
Uber den als Schablonentrdger ein
Polyamid- oder Polyestergewebe mit
80 bis 140 Fdden je cm gespannt

ist, und der Schablone. Fir einen
groben Untergrund oder mehrfar-
bigen, starken Farbauftrag wird ein
grobes Gewebe verwendet, ein fein-
maschiges fur scharfe Konturen und
feine Details.

Eine weitere im Verarbeitungsablauf
sehr rationelle Mdglichkeit ist das
Abblasen der Platte oder des Teils
mit ionisierter Luft. Die Wirksamkeit
dieses Verfahrens ist allerdings von
kirzerer Dauer, z.B. nur fur den jeweils
ndchsten Verarbeitungsschrift

Die Schablone entsteht in der Regel
durch ein fotochemisches Verfahren:
Die Siebe werden mit einer lichtemp-
findlichen Schicht Gberzogen und
Uber ein Diapositiv belichtet.

Die belichteten Stellen hdrten aus,
die unbelichteten lassen sich aus
dem Sieb herauswaschen.

Bei Mehrfarbendruck wird fir jede
Farbe eine Schablone, d.h. ein Sieb,
bend&tigt. Fadenkreuze (Passer) am
Rand der Schablone stellen die ge-
naue Fixierung der einzelnen Farb-
fladchen zueinander sicher. Der jeweils
vorhergehende Farbdruck muss
genuigend abgetrocknet sein.

Nachtrdgliches Spritzlackieren
mit farblosem Schutzlack verbes-
sert die Witterungsbestdndigkeit
der Siebdrucke. AuBBerdem besteht
die Méglichkeit, den Siebdruck auf

-
-
Abb. 1: Prinzip des Siebdruckens
1 = Schablone, 2 = Sieb, 3 = Rahmen,
4 = PLEXIGLAS", 5 = Arbeitsplatte,
6 = Rakel
1
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Abb. 2: Siebdruckrahmen

a = Schnittbilder verschiedener Rahmen,
b = GréRe des Siebdruckrahmens (1) im
Vergleich zur Druckflache (2)



der Rickseite von Zuschnitten aus
transparenten, UV-absorbierenden
PLEXIGLAS® Sorten anzubringen, so
dass der Lack des Siebdrucks gegen
Witterungseinfilisse und mechani-
sche Beanspruchung geschitzt ist
(siehe auch Kap. 4.1).

Nach dem Druck werden Schablone
und Rakel mit den vom Farbenher-
steller empfohlenen Reinigungs-

bzw. Verdinnungsmitteln sorgfdltig
gesdubert. Die bedruckten Teile sind
je nach Siebdrucklack bei Raumtem-
peratur oder erhéhter Temperatur (ca.
60 °C) zu trocknen.

Siebbedruckte Teile, die nach dem
Druck warm geformt werden sollen,
erfordern eine Schablone, die die
Verzerrung beim Umformen berick-

sichtigt. Dazu werden die gewlinsch-
ten Konturen auf ein umgeformtes
Teil, moéglichst aus PLEXIGLAS® GS,
gezeichnet und danach das
PLEXIGLAS® Teil durch nochmaliges
Erwdrmen wieder in seine urspring-
liche plane Ausgangsform zurtick-
gestellt. Die so verzerrte Abbildung
entspricht der zu fertigenden Schab-
lone (Zerrdruck) .

Fur das Siebdrucken von PLEXIGLAS®
sind Lacke zu verwenden, die keine
Spannungsrissbildung an Acrylglas
verursachen aber dennoch gute
Haftfestigkeit fur die jeweilige An-
wendung ergeben. Selbstverstdndlich
sind die Hinweise der Lackhersteller
zu beachten, die verschiedene Lack-
systeme fir unterschiedliche Kunst-
stoffe anbieten.

L. Lackieren

Viele Einzelheiten, die beim Lackie-
ren, dem zweithdufigsten Verfah-
ren der Oberfldchenbehandlung,

zu beachten sind, wurden bereits
beim Siebdrucken behandelt. So
missen auch vor dem Lackieren die
Werkstlcke grindlich gereinigt und,
soweit ndtig, antistatisch behandelt
werden (siehe Kap. 1.2). Auch kann
ein vorausgehendes Spannungsfrei-
Tempern erforderlich sein (siehe
Verarbeitungs-Richtlinien ‘Bearbei-
ten’, Kap. 8 bzw. ‘Flgen’, Kap. 2.5).

4.1 Spritzlackieren

Spritzlackieren eignet sich fir Serien
und fur Einzelstlcke. Der Lackverlust
ist dabei im allgemeinen héher als
beim Siebdrucken, ldsst sich aber
durch die Wahl der Dise und geeig-
neter Arbeitsmethoden begrenzen.
Die mit Druckluft betriebene Spritz-
pistole vernebelt den Lack und spriht
ihn auf die zu lackierende Flache auf
(siehe Abb. 3 und 4). Dabei ermégli-
chen Schablonen oder Abdecklacke
das Auflackieren von Teilfldchen,
Symbolen und Schriften .

Im Arbeitsraum sollen Wénde und
FuBboden I6sungsmittelbestdn-
dig und leicht zu reinigen sein. Die
Spritzkabine (siehe Abb. 5) sollte
aufBer einem Wasserniederschlag

6

eine Absaugvorrichtung besitzen,
die mindestens den Vorschriften zum
Umweltschutz entspricht.

Explosionsgeschtitzte Elektroins-
tallation und Leuchten sind vorge-
schrieben. Im Ubrigen sind die von
den Berufsgenossenschaften erlas-
senen Richtlinien zu beachten.

Abb. 3: Stellung der Spritzpistole zum Lackiergut
1 = Spritzpistole, 2 = PLEXIGLAS®

Konstante Temperaturen zwischen

18 und 25 °C sind Voraussetzung, um
die Viskositat des Lackes bei allen
Lackierungen gleichzuhalten und Kon-
denswasser zu vermeiden. Die relative
Luftfeuchtigkeit sollte nicht héher als
60 % sein. Fur ausreichende Frisch-
luftzufuhr ist ebenfalls zu sorgen.

Vor dem Lackieren sollten der Lack
und das saubere Lackiergut so

Die in den Lacken enthaltenen
Lésungsmittel kénnen negativen
Einfluss auf die Kunststoff-
Oberfladche haben. Daher ist es in
bestimmten Fdllen empfehlenswert,
die Teile vor dem Siebdrucken zu
tempern, um Spannungsrissbildung
zu vermeiden (siehe Verarbeitungs-
richtlinien ‘Bearbeiten’, Kap. 8,

bzw. ‘Figen’, Kap. 2.5).

Far Siebdrucke, die mit Polymeri-
sationsklebstoffen, z.B. ACRIFIX®
190/2R0190, flachenverklebt werden
sollen, werden spezielle vernetzte
Farblacke verwendet, die bestdndig
sind gegen die Losungsmittel dieses
Klebstoffes. Flachenverklebungen
werden in den Verarbeitungsricht-
linien ‘Fligen’, Kap. 2.7 Klebetechnik,
ndher beschrieben.

rechtzeitig in den Arbeitsraum ge-
bracht werden, dass deren gleichma-
Bige Temperierung gewdhrleistet ist.

Wie fur das Siebdrucken gibt es
auch speziell auf das Spritzlackie-
ren eingestellte Lacke. lhre wich-
tigsten Eigenschaften sind, dass

sie auf PLEXIGLAS® GS und XT gut
haften, leicht zu verarbeiten, PMMA-
vertrdglich, witterungsbestdndig und
mitumformbar sind.

Flachen, die nicht oder mit einem an-
deren Farbton lackiert werden sollen,
werden durch Schablonen, Klebe-
folie oder abziehbare Abdecklacke
geschitzt.

Abdecklacke sind mit Pinsel oder
Spritzpistole aufzutragen. Nach dem
Trocknen werden die Konturen in den
Abdecklack oder die Folie geritzt und
die zu lackierenden Flachen freigelegt.
Zu beachten ist dabei die mogliche
Gefahr der Kerbwirkung fur das Sub-
strat. Schablonen missen einwandfrei
fixiert sein und zwischendurch gerei-
nigt werden. Nach dem Lackieren und
Trocknen werden die Abdecklack- bzw.
Folienreste entfernt.In einigen Féllen
kann auch die als Transportschutz auf-
gebrachte Folie auf PLEXIGLAS® als
Schablone bzw. Abdeckfolie verwendet
werden, sofern sie noch gut haftet.



! a) = von vorne:
1= 1. Spritzgang,
2 = 2. Spritzgang

b) = seitlich:
Uberdeckung der
einzelnen Spritz-

bewegungen

1 = Arbeitstisch,
2 = Wasservorhang,
3 = Absaugvorrichtung

Abb. 5: Schematische Darstellung einer Spritzkabine

&

Abb. 6: Aufbau einer Lackierung auf der
Platten-Vorderseite: 1 = PLEXIGLAS®S, z.B. gelb
durchgefarbt; 2 = Symbol (K), z.B. roter Lack;
3 = Schutzlack, farblos; 4 = Wetterseite
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Abb. 7: Aufbau einer Lackierung auf der Platten-
Ruckseite: 1 = PLEXIGLAS® Farblos; 2 = Symbol

(K), z.B. roter Lack; 3 = Hinterlegung (Basis), z.B.

gelber Lack; &4 = Schutzlack, farblos;

5 = Wetterseite
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Fur den Aufbau einer Lackierung
gibt es zwei Méglichkeiten:

Das Lackieren von durchschei-
nenden oder gedeckt eingefdrbten
PLEXIGLAS® Platten ist das am hdu-
figsten angewendete Verfahren. Hier
ist in der Regel die lackierte Seite
der Witterung und der mechanischen
Beanspruchung ausgesetzt. Zu-
sdtzlichen Schutz gibt eine farblose
Lackierung (siehe Abb. 6).

Beim Behandeln von farblosen bzw.
durchsichtigen PLEXIGLAS® Platten
— der zweiten Variante — kann zur
Verbesserung des Witterungsschut-
zes flr den Lack auf deren Rickseite
lackiert werden. Das erfordert eine
Lackierung mehr, wenn z.B. Schrift-
zUge oder Symbole noch (farbig) hin-
terlegt werden missen, d.h. wenn eine
Basislackierung gebraucht wird
(siehe Abb. 7).

4.2 Tauchlackieren

Das Tauchlackieren wird hdufig zum
Grundieren von Werkstlcken oder zum
Aufbringen von Schutziiberzigen ange-
wendet. So kdnnen bei PLEXIGLAS®
Abdecklacke vor dem Spritzlackieren
nach diesem Verfahren aufgetragen
oder metallisierte Fldchen durch einen
farblosen oder farbig-transparenten
Lack geschitzt werden. Beim Tauch-
lackieren wird das zu lackierende Teil
teilweise oder vollstdndig in ein Lack-

bad getaucht. Dadurch ist eine Rund-
um-Lackierung in einem Arbeitsgang
maglich (siehe Abb. 8).

Die Schichtdicke ist meist unter-
schiedlich und abhangig von der
Konsistenz des Lackes bzw. von
seinem Festkdérperanteil. Zusatzli-
che Storstellen verursacht die bei
allseitiger Lackierung notwendige
Halterung. Um die Schichtdicke zu
vergrofBern, muss unter Umstdnden
mehrere Male nach Zwischentrock-
nung getaucht werden.

Getrocknet wird entweder durch IR-
Strahlung oder durch warme Luft. Die
Trocknung sollte méglichst intensiv
sein, um ein zu starkes Ablaufen des
Lackes an den senkrechten Fldchen
und die sogenannte Gardinenbildung
zu verhindern.

4.3 GieBlackieren

Das ,LackgieBen” eignet sich bei
PLEXIGLAS® besonders zum Be-
schichten groB3er, ebener Fldchen.
Erzielt werden sehr gleichmdaBige
Schichtdicken wie das z.B. fur farbig-
transparente oder durchscheinende
groBfidchige Teile notwendig ist,
damit ein gleichmaBiger Farbein-
druck entsteht. Das LackgieBen wird
deshalb vor allem fir das Aufbrin-
gen von Grund- und Decklacken bei
Leuchttransparenten sowie fir die
Herstellung von Projektionsscheiben
eingesetzt.

Die auf dem Markt erhdltlichen GieB-
lackier-Maschinen arbeiten durch-
weg nach dem gleichen Grundprinzip
(siehe Abb. 9). Unterschiede bestehen
hauptsdchlich in der Ausstattung und
den méglichen Zusatzeinrichtungen.
Die hohen Lackiergeschwindigkeiten
machen dieses Verfahren vor allem
fir die Serienfertigung geeignet. Im

1 = PLEXIGLAS" Teil; 2 = Lackwanne;
3 = Foérdereinrichtung; 4 = Trocknungszone

Abb. 8: Schema einer halbautomatischen Tauchlackierung:



allgemeinen kénnen die gleichen
Lacke verwendet werden wie fur das
Spritzlackieren. Allerdings sind in
der Regel andere Lackviskositaten
notwendig. Auch hier ist die richti-
ge Auswahl der Lacke hinsichtlich
der Vertrdglichkeit mit PLEXIGLAS®
sowie nach den Anforderungen an die
Lackierung selbst Voraussetzung ftr
eine einwandfreie und werkstoffge-
rechte Lackierung.

Die Verarbeitung der Lacke und die
Nachbehandlung soll stets nach den
Empfehlungen der Lackhersteller vor-
genommen werden. Die allgemeinen
Hinweise in den vorausgegangenen
Kapiteln gelten auch hier.

4.4 Walzlackieren

Das Walzlackieren wird hdufig zum
Beschichten reliefartiger bzw. geprag-
ter Formteile aus PLEXIGLAS® ver-
wendet, z.B. von Werbetransparenten
mit hervorstehenden Schriftziigen oder
Emblemen. Es eignet sich auch fir
das Auftragen deckender Grund- oder
farbloser Schutzlackierungen, fir das
Herstellen von Schutziberzligen aus
Flussigfolie sowie fur das Beschriften
mit Schablonen. Fir kleinere Serien
lassen sich damit von Hand ohne gro-
Ben Aufwand befriedigende Ergebnis-
se erzielen. Vor dem Lackieren ist das
Werkstick zu reinigen, zu entfetten
und zu trocknen.

Beim Walzlackieren wird der Lack zu-
ndchst auf einer glatten und ebenen

Abb. 10: Prinzip des Walzlackierens

Flache gleichmdaRBig ausgezogen und
mit einer Walze von dieser Unterlage
aufgenommen. AnschlieBend wird die
mit Farbe getrdnkte oder benetzte
Walze - von Distanzierungsschienen
seitlich gefihrt — auf dem Formteil
gleichmaBig abgerollt. Bei reliefarti-
gen Werksticken werden so nur die
hochliegenden Fldchen lackiert (siehe
Abb. 10).

Die Walze hat einen elastischen,
benetzbaren Uberzug, meistens

S. Mattieren

PLEXIGLAS® gibt es in groBer
Anzahl farbloser, wei3er und farbiger
Sorten, die mit glatten oder struktu-
rierten oder auch mit matten Ober-
flachen geliefert werden.

Die Letzteren bilden als Produkt-
familie PLEXIGLAS® Satinice fur
Designer und Verarbeiter ein auBer-
gewodhnlich attraktives Angebot aus
einer Hand: Als gegossene Satinice-
Sorten ‘SC’ einseitig und ‘DC’ beid-
seitig samtartig satiniert. AuBBer
Platten gibt es auch Rohre aus
PLEXIGLAS® Satinice.

Da der Matteffekt dieser Sorte sehr
gleichmaBig und fir viele Anwen-
dungen geeignet ist, bietet sich
dieses Lieferprogramm an, genutzt zu
werden, um Verarbeitungskosten fur
nachtrdgliches Mattieren zu sparen.

Jedoch lassen sich PLEXIGLAS® Ober-
flachen auch nachtraglich mattieren.
Dafir gibt es eine Reihe von mechani-
schen, thermischen und chemischen
Mattierungsverfahren, deren Matt-
grade zwischen hochgldnzend und
strukturiert liegen. Dabei tritt — vor
allem bei dunklen Farbténen — eine
‘Vergrauung' auf, d.h. der Farbton wird

1 = PLEXIGLAS® Zuschnitt;
2 = GieBkopf, 3 = Lack;

4 = verstellbarer GieBspalt;
5 = Lackschicht;

6 = Auffangwanne;

7 = Transportband;

8 = von der Pumpe;

Q@ = zur Pumpe

1 = Walze,

2 = Lackfilm,

3 = PLEXIGLAS® Werbetransparent,
4 = Distanzschiene

feinporiger Gummi, dessen Hdarte
(ca. Shore-A 45) auf die Oberfia-
chen des zu lackierenden Objektes
abgestimmt sein soll. Je exakter die
Konturen und je glatter die Oberfla-
chen, desto groBer kann die Harte
des Gummis sein.

Entscheidend flr einen einwandfrei-
en Farbauftrag ist die richtige Lack-
viskositdt und eine nicht zu kurze
Trockenzeit.

stumpfer, was besonders bei mecha-
nischen Verfahren zu erkennen ist. Am
geringsten ist diese Verdnderung bei
weif3en Einfarbungen.

5.1 Mechanisches Mattieren

Beim Sandstrahlen wird das lose
Strahlgut — meist Quarzsand, Korund
oder Aluminiumoxid — mit hoher Ge-
schwindigkeit auf die zu mattierende
Oberflache geschleudert. Dabei ist
der Werkstoffabtrag, und damit die
Mattierung, abhdngig von Auftreff-
geschwindigkeit, Kornform, Korngro-
Be und dem verwendeten Strahlgut.



Abb. 11: Mechanisches Mattieren mit Schwingschleifer

GrofRe Flachen lassen sich am bes-
ten mit Maschinen bearbeiten, da
Mattierungen mit der Handduse u.U.
ungleichmaBig werden. Teilmattierun-
gen sind ebenfalls méglich, wenn die
Flachen, die glanzend bleiben sollen,
durch Schablonen oder selbstkleben-
de Folien abgedeckt werden.

Sandstrahlen fuhrt zu einer guten
Mattierung bei allerdings geringe-
rer Griffestigkeit der behandelten
Flache. Dies bedeutet, dass Fin-
gerabdriicke und Verschmutzungen
verdndertes Aussehen der Mattierung
bewirken kénnen.

Ebenfalls mdglich ist das Mattieren
durch Schleifen mit Schleifpapier und
Schleifgeweben. Zu empfehlen ist
nasses Schleifen, um mégliche Span-
nungen in der Platte oder im Formteil
gering zu halten. Es entstehen dabei
Strukturen mit einer der jeweiligen
Schleifbewegung entsprechenden
Vorzugsrichtung. Da in diesem Fall
die Mattierung keine vollig gleichma-
Bige Oberfldche ergibt, wird sie meist

flr untergeordnete Zwecke angewen-
det oder dort, wo diese Schleifstruk-
tur gewlinscht ist.

Weitere Einzelheiten Uber den
Schleifvorgang, die zu verwendenden
Schleifmittel und deren Kérnung sie-
he Verarbeitungs-Richtlinien ‘Bear-
beiten’, Kap. 7.1.

Auch mit rotierenden Bilirsten lassen
sich auf PLEXIGLAS® Mattierungen
herstellen. Die Borsten bestehen aus
Stahl oder Messing, aber auch aus
Kunststoff, beispielsweise Polyamid-
fasern. Ublich sind auch Rundbursten,
bestlckt mit Schleifgeweben, soge-
nannte Lamellenschleifer.

5.2 Warmform-Mattieren

PLEXIGLAS® XT und bedingt auch
PLEXIGLAS® GS lassen sich beim
Warmformen mattieren. Dazu werden
die Matterialien auf Umformtem-
peratur gebracht und mit einem mat-
tierten Formwerkzeug umgeformt. Die
Mattierung entsteht durch Abbildung

1= PLEXIGLAS";
2 = Schaumstoff;
3 = Gummituch;

4 = Druckluft

Abb. 12: Schema des Blasformens einer innenseitig mattierten Lichtkuppel

der Formwerkzeug-Oberfldche. Dabei
sind folgende Verfahren méglich (die
Reihenfolge entspricht zugleich dem
steigenden Arbeitsaufwand):

« Formen auf Weichschaumstoff, z.B.
aus Polyether oder Polyurethan,

» Formen auf Hartschaumstoff
ROHACELL®,

» Formen auf mattierte Werkstoff-
Oberfldchen, z.B. Sandpapier, texti-
le Gewebe, Vliese, Glasfasermatten,
Holz oder mattierten Kunststoff
(z.B. kann eine PLEXIGLAS®
Satinice SC- oder DC-Oberflache
zum (kurzzeitigen) Warmform-
Mattieren von PLEXIGLAS® XT
Formteilen verwendet werden),

« Formen auf Metalloberflachen,

d.h. sandgestrahlte, gedtzte oder
geschliffene Oberflachen aus Stahl
oder Aluminium.

Wenn die genannten Werkstoffe
erwdrmt bzw. zumindest temperiert
sind, verbessert sich in der Regel
der Mattierungseffekt. Besonders
die warmeleitenden Materialien, wie
Aluminium oder Stahl, sollten des-
halb als Formwerkzeug-Oberfidche
fir das Umform-Mattieren auf eine
Temperatur von mindestens 80 °C
bei PLEXIGLAS® gebracht werden.

Nach diesen Verfahren kann
PLEXIGLAS® auch stellenweise mat-
tiert werden. Dann wird der zu mat-
tierende Werkstoff bereits als Muster
oder Schriftzug bzw. als Teilstlck in
einem Formwerkzeug ausgebildet.

Die so mattierten Oberfldchen ha-
ben gegenlber dem mechanischen
Mattieren eine bessere Griffestigkeit.
AufBerdem lassen sich mit diesen
Verfahren sogar freigeblasene Teile
mattieren (siehe Abb. 12), wenn der
Umformgrad nicht zu hoch ist.

5.3 Chemisches Mattieren

Das Mattieren mit chemischen Sub-
stanzen, wie Lésungsmittel oder Sdu-
ren, die Acrylglas tiefgrindig anlésen
oder &tzen, um die Oberfldche zu
strukturieren, ist nicht empfehlens-
wert. Grinde sind die meist unregel-
mdRige Mattierung, die Gefahr der
Spannungsrissbildung sowie Risiken
im Umgang mit solchen Substanzen.

Lediglich um nach einer normalerweise
stumpfen Schleifmattierung wieder



eine seidenmatte Oberfldche zu erzie-
len, sind Lésungsmittel einsetzbar.

Dazu wird das Material mit grobem
Schleifpapier per Hand oder auf der
Bandschleifmaschine matt geschlif-

fen und anschlieBend mit einem in
Methylenchlorid (Dichlormethan)
getrdnkten Tuch (Ballen) abgewischt.

Es ist darauf zu achten, dass in Rich-
tung der Schleifstruktur gewischt

wird. Bei PLEXIGLAS® GS Schwarz
811/9HO1 zum Beispiel entsteht
dabei eine Oberfldche, die Ebenholz
dhnelt (siehe Abb. 13).

6. Beschriften und Pragen

Die auf Kunststoff-Oberflachen
angewendeten Beschriftungsverfah-
ren sind einerseits sehr vielfdltig und
andererseits als allgemein so weit
bekannt vorauszusetzen, dass sie hier
nicht alle ndher beschrieben werden
mussen. Fir PLEXIGLAS® relevante
Verfahren werden kurz vorgestellt.

Abb. 13: Chemisches Nachbehandeln einer
vorgeschliffenen Oberflche

Neben dem einfachsten, direkten

— meist manuellen — Beschriften

von PLEXIGLAS® mit Schreib- oder
Markierstiften (sieche Kap. 1.4) ist die
bekannteste indirekte Art, Aufkle-
ber (auch Etikett, Label, Sticker usw.
genannt) anzubringen bzw. aufzukle-
ben. Diese sind Ublicherweise bereits
beschriftet/bedruckt oder es sind
,Blankos", auf denen nachtraglich
die Information zum PLEXIGLAS® Teil
eingetragen wird.

In der Grof3serie von Platten-Zu-
schnitten und Formteilen mit runden
bzw. leicht sphdarischen Oberfidchen
werden Schriften und Motive hdufig
durch Tampondruck aufgebracht. Die
Teile laufen dabei durch die Druck-
maschine. Ein elastischer Textil-bzw.
Kunststoff-Ballen (Tampon) greift
dabei eine vorgedruckte Lack-Be-
schriftung vom Druckwerk ab und
Ubertragt sie einzeln auf die Teile.

Den Vorteil, durch digitales Program-
mieren relativ schnell Schrifttexte
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dandern zu kdnnen, bietet in der Serie
von vorwiegend ebenen Teilen (oder
Endlos-Folien) der Ink-Jet-Druck
(Tintenstrahldrucker). Dabei handelt
es sich meist weniger um dekorative
oder werbliche Zwecke, sondern eher
technische Angaben (siehe Sorten-
Kennzeichnung von PLEXIGLAS® auf
der Platten-Schutzfolie).

Ahnlich, aber deutlich individueller
Uber PC-Steuerung beeinflussbar
und mit Auflésungen bis in feinste
Schrift-/Motiv-GréRen arbeitet die
Laser-Beschriftung. Uber spezielle
Beschriftungs-Lasergerdte hinaus
sind hierfur bedingt — mit Leistungs-
verringerung — auch CO2-Laser
verwendbar, mit denen das Laser-
Schneiden von PLEXIGLAS® Platten
vorgenommen wird.

Vorteile dieser einer Gravur ver-
gleichbaren Beschriftung sind
Schnelligkeit, Abriebfestigkeit und
auf Lacke bzw. Druckfarben verzich-
ten zu kénnen. Dadurch sind aller-

s
a)

a) = manueller

Prdgevorgang

1 = Lotkolben-Schaft, heif3;

2 = Pragestempel (Messing) | e — |

mit erhdhter Schrift;
3 = PLEXIGLAS®

b) = gepragtes Schrift-Relief

Abb. 14: HeiBpragen in PLEXIGLAS®

dings auch keine farbigen Laser-
Schriften méglich, sondern allenfalls
Hell-Dunkel-Kontraste der jeweils
bearbeiteten PLEXIGLAS® Farbsorte.

Eine besondere Art des Beschriftens
beziehungsweise der Ubertragung
von Bildmotiven auf der Oberfldche
von eher Folien als Platten aus

PLEXIGLAS® wird durch fotochemi-
sches Atzen erreicht.

Auf Einzelheiten dieser Kopiertechnik
fir Kunststoffolien wird hier nicht
eingegangen, da die Verfahrens-
anweisungen des Herstellers der
bendtigten Chemikalien genau zu
beachten sind.

Pragen von PLEXIGLAS® bedeu-
tet das Eindriicken von Schriften,
Symbolen 0.d. mit einem erwdrm-
ten Formstempel. Unterschieden
wird zwischen Blindprégen (auch
HeiBprdgen) und Farbprdgen. Beide
Verfahren dienen vorwiegend der
Kennzeichnung, Beschriftung oder
Dekoration.

Beim Blindprédgen wird der Form-
stempel auf Umformtemperatur
erwdrmt und in das zu kennzeichnen-
de, nicht erwdrmte PLEXIGLAS® Teil
gedrickt. Dabei bildet sich die Stem-
pelform als tiefliegende ‘Gravur’ im
Werkstick ab. Die Prdgezeit soll nicht

zu hoch sein, um mdglichst scharfe
Konturen zu erzielen, im Allgemeinen
reichen ca. 2 bis 3 Sekunden bei einer
Temperatur um 150 °C aus. Empfeh-
lenswert ist es, die erforderliche Pra-
gezeit unter den jeweiligen Bedingun-
gen durch Vorversuche zu ermitteln.
Zu beachten ist, dass die Ausprdgung
keine Kerbwirkung erzeugt.



Gepragt wird mit Handstempeln, z.B.
Messingeinsdtzen in einem Lotkolben
(siehe Abb. 14), oder auch in einer
Presse. Die Stempeltemperatur soll
regelbar sein und evtl. iber Tempera-
turfihler kontrolliert werden.

Das Farbprdgen entspricht im Prinzip
dem Blindprdagen. Zusd&tzlich werden
die eingepragten Symbole jedoch
mit spezieller Farb- oder Metallfolie
ausgelegt. Sie bestehen aus einem
Tragermaterial und einer Farb- bzw.

Metallschicht mit Haftvermittler.
Stempelwdrme und Druck Ubertragen
die Farbschicht auf das Werkstick
(siehe Abb. 15). Die Stempeltempe-
ratur ist abhdngig von der Folienart,
liegt aber im Allgemeinen bei PLE-
XIGLAS® zwischen 70 und 100 °C.
Die relativ niedrigen Temperaturen
begrenzen die Eindringtiefe des
Stempels.

Far groBe Stickzahlen werden Prage-
pressen mit automatischem Rollen-

vorschub eingesetzt. Sie zeichnen
sich aus durch geringeren Folien-
verbrauch und hdhere Arbeitsge-
schwindigkeit. Dabei kdnnen mehrere
Farben gleichzeitig gepragt werden.

Um dem PLEXIGLAS® Verarbeiter bei
der Wahl einer Beschriftungsart fir
seine jeweilige Aufgabe zu helfen,
bietet die Tabelle der Abb. 16 einen
Uberblick Gber Starken und Schwa-
chen der verschiedenen Verfahren.

7. Oberflacheneinfarben

Zum Oberflacheneinfdrben von vor-
wiegend transparenten PLEXIGLAS®
GS und XT Teilen werden wdssrige
Farblésungen verwendet. Bei héhe-
ren Temperaturen wirken die in ihnen
enthaltenen Quellmittel, z.B. Aceton.
Das Verfahren eignet sich fur kleine
Fertigteile oder Zuschnitte bis ca.
200 x 100 mm, die in das erwdrmte
Farbbad getaucht werden. Die trans-
parenten Einfarbungen sind begrenzt
licht- und witterungsbestdandig.

Die einzufdrbenden Teile missen
fertig bearbeitet und poliert sein. In
einem warmen wdssrigen Bad, dem
ein schonendes Reinigungsmittel zu-
gesetzt ist, werden sie gut gereinigt,
entfettet, mit destilliertem Wasser
abgespult und getrocknet. Zweck-
maBigerweise sind Plattenzuschnitte
und Formteile vor dem Oberflachen-
einfarben zu tempern (siehe Verar-
beitungs-Richtlinien“Bearbeiten”,
Kap. 8, und ,Figen*, Kap. 2.5).

Abb. 16: Vergleich von Beschriftungsverfahren

Laser Inkjet Tampon | Prégen Label
Investitionskosten + - + +
Betriebskosten + + +
Beschriftungsqualitat + + + + +
Abriebfestigkeit + +
Dauer-Bestdandigkeit + - + -
Mikro-Beschriftung + -
Beschriftungsgeschwindigkeit + + +
Beschriftung gekrimmter/ + + + -
matter Oberfldchen
Beschriftung ,kontaminierter” Oberflachen + - - + -
Positionsgenauigkeit + +
Zuverlassigkeit/Verfigbarkeit des Systems + + +
Berlhrungsfreiheit + + - - -
Integration in CIM-Umgebungen + + - -
Farb-/Lésungsmittelfreiheit + + +
Flexibilitat (,LosgroBe 1) + +
Farbwahl der Bedruckung - + + +

+ = gut geeignet « = geeignet - = bedingt bzw. nicht geeignet
(Quelle: A. Schulman GmbH, Kerpen, im PLASTVERARBEITER, 51. Jahrg., 2000, Nr. 12)

Abb. 15: Farbpragen von PLEXIGLAS®

Verwendet werden spezielle, auf
das Verfahren abgestellte Ober-
flachenfarbstoffe und -rezepturen.
Wdahrend des Eintauchens in die
Farblésung lassen sich — abhdngig
von der Dauer — zarte bis kraftige
Farbtonungen erreichen.

Durch kontinuierlich-langsames
Herausziehen kann ein zuneh-
mender Farbverlauf erzielt werden.
Voraussetzung ist in allen Fdllen
eine gleichmdBige Durchmischung
des Fdrbebades und eine vollstan-
dige Umspulung des einzufihren-
den Teils.

Besondere Sorgfalt ist auch auf
die Temperaturkontrolle des Bades
zu legen. Versuchseinféarbungen

an kleineren Abschnitten sind
empfehlenswert. Nach dem Farben
wird das Werkstick mit warmem
Wasser kurz abgebraust, abge-
trocknet und einige Stunden bei
70 °C im Trockenschrank von auf-
genommenen Lésungsmittel- und
Wasserresten befreit.

11



8. Transferdrucken

Transferdrucken ist das Ubertra-

gen eines Ein- oder Vielfarbdruckes
von einem Tradgermaterial — meist
Transferdruckpapier — auf das zu de-
korierende ebene Teil. Der Druck erfolgt
bei erhdhter Temperatur, so dass der
Farbstoff vom Trager zum zu dekorie-
renden Teil wandert und dort eindringt.
Die Vorteile dieses Verfahrens liegen in
der Vielfalt der méglichen Druckvorla-
gen und der auBBerordentlich genauen
Wiedergabe auch feinster Details der
Vorlage. Das gilt besonders, wenn die
Transferdruckpapiere im Tiefdruck
hergestellt wurden. Aber auch Offset-
und Siebdruckvorlagen fihren zu guten
Ergebnissen. Transferdrucken ist relativ
einfach, erfordert aber dennoch Erfah-
rung und technisches Know-how.

Beim Transferdruck liegt in einer
heizbaren Presse die zu bedrucken-
de Platte aus PLEXIGLAS® GS oder
PLEXIGLAS® XT. Auf die Platte wird
das Transferdruckpapier — Farb-
seite zur Platte — faltenfrei auf-
gelegt. Eventuell kann zwischen
Transferdruckpapier und Platte ein
temperaturbestdndiges Trennmit-
tel aufgebracht werden, das ein
rickstandsfreies Ablésen nach dem
Druck sicherstellen soll.

Nach Einlegen des Druckpapiers wird
die Presse geschlossen und die tem-
perierten Platten der Presse in engen
Kontakt mit der zu bedruckenden
Platte und des Transferdruckpapiers
gebracht. Das Druckpapier erreicht
schnell Temperaturen zwischen 150
und 250 °C. Die Farbstoffe wandeln
sich dabei vom festen in den gas-
férmigen Zustand um und dringen
tief in die zu bedruckende Platte ein.
Wie tief die Farbstoffe eindringen, ist
abhdngig von Temperatur, Farbstoff
und Transferdauer.Bei PLEXIGLAS®
kann die Transferzeit bis zu 10 Minu-
ten dauern. Der erforderliche Press-
druck ist gering, d.h. gerade so hoch,
dass sich ein guter Kontakt zwischen
Transferpapier und PLEXIGLAS®
ergibt und die zu bedruckende Platte
sich nicht krimmt.

Transferdrucken hat allerdings den
Nachteil, dass bei aller Sorgfalt den-
noch Bestandteile des Druckpapiers
oder des Trennmittels auf der Plat-
tenoberfldche haften bleiben kénnen
oder zumindest Abdricke hinterlas-
sen. Dies kann den hervorragenden
Oberflachenglanz von PLEXIGLAS®
beeintrdchtigen. Der Qualitdtsverlust
ist umso gréBer, je hdher Ubertra-

Q. Kaschieren

Der Begriff Kaschieren umfasst das
Aufbringen von vornehmlich Fo-

lien zur Dekoration, Beschriftung,
Kennzeichnung, Verstdrkung (z.B.
Splitterschutz) oder nachtrdglicher
Einfarbung (z.B. Sonnenschutz) von
Werkstlcken aus PLEXIGLAS® GS
und PLEXIGLAS® XT. Folien lassen
sich nur auf plane, zylindrische oder
schwach sphdrisch gewdlbte Flachen
aufziehen. Sie sind in der Regel nicht
mit PLEXIGLAS® umformbar. Bei der
Auswahl der Folien, Haftetiketten
oder Abziehbilder ist darauf zu ach-
ten, dass sie keine Spannungsrisse an
Acrylglas hervorrufen. Diese kdnnen
durch das Auswandern von Weich-
machern aus der Kunststoff-Folie
oder durch aggressive Lésungsmittel
in den Klebstoffen entstehen.
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Da Acrylglas gasdurchldssig ist,
kénnen bei fldchig kaschierten Teilen
Ausgasungen aus dem Substrat stel-
lenweise Ablésungen der Kaschierfo-
lie hervorrufen.

Deshalb ist es — besonders fur grof3-
flachige Kaschierungen, die lange
Haltbarkeit und gutes Aussehen
haben sollen — empfehlenswert, vor
dem Kaschieren die Zuschnitte bzw.
Werksticke im Warmeofen mit Luft-
zirkulation bei 70 bis 80 °C wdhrend
mehrerer Stunden zu trocknen.

Allerdings kénnen auch Staubparti-
kel, die aus der Luft zwischen Platte
und Folie gelangen, spater punkt-
bzw. stellenweise Ablésungen verur-
sachen.

gungstemperatur, Transferzeit und
Pressdruck, und je ausgeprdgter die
geometrischen Verfahrensgegeben-
heiten (Dickenschwankung des Teils,
Genauigkeit der Presse) sind.

So entstand eine Verfahrensvarian-
te* die auch das Bedrucken rdgumlich
gekrimmter Oberfldchen erméglicht
sofern sie in der Ebene abwickelbar
sind, beispielsweise Oberfldchen
von Zylindern und Kegeln. Ebenso
kénnen beliebig gekrimmte Flachen
von Kunststoff-Formteilen partiell
bedruckt werden. Auch Zerrdrucke
sind damit maéglich, z.B. fir anschlie-
Bendes Warmformen.

Das neuere ,Digital-Transferdrucken”
bietet dem PLEXIGLAS® Verarbeiter
einen wirtschaftlicheren Zugang zu
diesem Druckverfahren: Auf dem PC
schnell erstellbare Designs kénnen
auf Transferdruckpapier direkt aus-
gedruckt und auf PLEXIGLAS"® Teilen
somit Aufwand sparend gedruckt
werden.

*) Europdisches Patent EP-B 1102 20
der R6hm GmbH

Selbstklebende Folien werden bla-
senfrei aufgewalzt bzw. mit einem
weichen Tuch angedrickt. Beim Ka-
schieren von Hand empfiehlt es sich,
das Entfernen des Schutzpapiers der
Kaschierfolie und das Aufkleben in
Intervallen durchzufthren, weil sonst
die Handhabung zu schwierig wird.

GrofBflachige Kaschierungen sollten
grundsdtzlich mit walzenbestlck-
ten Kaschieranlagen durchgefihrt
werden, um eingeschlossene Blasen
zu vermeiden und den nétigen An-
pressdruck zu erreichen, der Voraus-
setzung fur einen optisch sauberen
Auftrag ist.

Etwas aufwendiger ist das Aufka-
schieren von Folien, die ohne Kleb-



stoffbeschichtung geliefert wer-

den. Hier ist je nach Werkstoff eine
eigene Vorbehandlung notwendig,
z.B. werden bestimmte Folien durch
Wasserbenetzung an ihrer Kaschiero-

berfldche aktiviert und mittels Rakel
aufgebracht.

Abziehbilder werden fir Kennzeich-
nung, Beschriftung oder dekora-

10. Metallisieren

Die gldnzenden, porenlosen Oberfld-
chen von PLEXIGLAS® bieten gute
Voraussetzungen fir einwandfreie,
glatte Metalliberzlige. Das
Metallisieren wird vor allem als
Verspiegelung oder Sperrschicht in
optischen Gerdten, aber auch aus
dekorativen Griinden angewendet.
Da PLEXIGLAS® elektrisch isolierend
wirkt, scheidet in der Regel Metalli-
sieren auf elektrolytischer Basis aus.

10.1 Bedampfen im Hochvakuum

Das Bedampfen setzt eine Reihe von
Erfahrungswerten voraus. Deshalb
sollte dieses Verfahren von Betrieben
durchgefihrt werden, die sich darauf
spezialisiert und entsprechend ein-
gerichtet haben. Hier werden lediglich
die Grundsdtze dieser Oberflachen-
behandlung geschildert.

Dort, wo keine Fertigteile aus PMMA
verspiegelt, sondern plane Spiegel-
platten als Ausgangsmaterial ver-
wendet werden, bieten sich
PLEXIGLAS® Spiegel XT an.

In einer speziellen Vakuumkammer
wird das aufzutragende Metall -
meist niedrigschmelzendes
Aluminium — bis zum Verdampfen
erhitzt. Die kondensierenden Dampfe
fihren zu dem gewiinschten me-
tallisierenden Niederschlag auf den
PLEXIGLAS® Teilen.

Glanz und Gldatte des Fertigteils

sind abhdngig von der Oberfld-
chenbeschaffenheit, so dass z.B. bei
SpritzgieBwerkzeugen bereits auf
gute Politur geachtet werden muss.
Platten oder Fertigteile dirfen weder
verkratzt noch beschddigt sein. Die
Schichtdicken liegen je nach Verwen-
dungszweck zwischen O,1 und

0,5 um, in besonderen Fdllen bei bis
zu 1 ym. Eine geschlossene Metall-
schicht bildet sich bei ca. 0,2 pm,
unterhalb dieses Wertes entstehen

sogenannte halbdurchldssige Spiegel.

Grundvoraussetzung beim Bedamp-
fen ist eine riickstandsfrei saubere
Substratoberfidche. Darauf muss be-
reits bei der Beschaffung der Platten
bzw. der Vorbehandlung der Fertig-
teile geachtet werden. Zum Schutz
der aufgedampften Metallschicht vor
mechanischer Besch&adigung wird
meist ein zusdatzlicher Lack aufge-
tragen: farblos transparent auf der
PLEXIGLAS® Vorderseite, eventuell
deckend auf der Ruckseite. Als Ver-
fahren kann Spritzen, Tauchen oder
Uberfluten gewdhlt werden.

Eine nachtragliche Umformung be-
dampfter PLEXIGLAS® Zuschnitte
sowie von PLEXIGLAS® Spiegel XT
Platten ist im Rahmen der Ublichen
Verfahren nicht moglich, da die
aufgetragene Metallschicht schon
durch die Warmeeinwirkung reif3t. Die
bedampften Teile lassen sich jedoch

tive Gestaltung oft in Kombination
mit Siebdrucken oder schiitzenden
Spritzlackierungen verwendet.

kalt zylindrisch wolben und unter
Umstdnden durch Einsetzen in einen
runden Rahmen bis zu einem gewis-
sen Grad sphdrisch kalt einbiegen.

10.2 Nass-Verspiegeln,
Galvanisieren, Metallspritzen

Zum Nass-Verspiegeln stehen

zwei Verfahren zur Verfliigung: die
chemische Metallisierung und das
Silberspritzverfahren. Theorie und
Praxis der chemischen Metallisie-
rung sind lickenhaft, daher sollte
dieses Verfahren nicht angewendet
werden. Eine geringe Bedeutung hat
auch das Spritzverfahren, da es sehr
aufwendig und die Haftfestigkeit des
Metalliberzugs im allgemeinen sehr
gering ist.

Das Galvanisieren von PLEXIGLAS®
ist zwar grundsdatzlich moglich, aber
auch dieses Verfahren hat bei einem
elektrisch isolierenden Werkstoff
keine grof3e Bedeutung. Es erfor-
dert umfangreiche Kenntnisse und
Erfahrungen. Seine Anwendung sollte
deshalb nur spezialisierten Unterneh-
men vorbehalten bleiben.

Auch das Metallspritzen (bekannt
als Lichtbogen- oder Plasmaspritzen)
hat zwar bei der Metallisierung von
Kunststoffen eine gewisse Bedeu-
tung, wird aber bei PLEXIGLAS® nur
selten angewendet.

11. Kratzfestbeschichten

Neben - nachfragebedingt zeitlich
wechselnden — Angeboten an bereits
kratzfest beschichteten Platten und
Folien aus PLEXIGLAS® bzw. EURO-
PLEX® lassen sich Platten, Blécke,
Rohre usw. sowie Fertigteile aus un-

seren Produkten auch von versierten
Beschichtungsunternehmen mit einer
kratzfesten Beschichtung versehen.

Die Abstimmung des jeweiligen Be-
schichtungssystems auf ein speziel-

les Produkt garantiert ein optimales
Ergebnis. Deshalb sollte der interes-
sierte Verarbeiter vor Auftragsverga-
be ein Vorgesprdch mit dem Herstel-
ler der Kratzfestbeschichtung fuhren.
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Die zu beschichtenden Teile sollten
beschichtungsfreundlich sein, d.h. es
sind glatte Ubergdnge anzustreben.
Scharfe Konturen, Bohrungen und Er-
hebungen sollten vermieden werden,
um Ablaufwilste und weitere opti-
sche Stérungen zu vermindern.

Bei Form- und SpritzgieBteilen kén-
nen Klemmrdnder, Auswerfernasen,
Angusse und Verteilerkandle zur Auf-
hdngung verwendet werden. Gegebe-
nenfalls sollten diese Gesichtspunkte
bei der Konstruktion des Formteils
bzw. Spritzgie-Werkzeugs beriick-
sichtigt werden.

Beschichtet werden kann im Tauch-,
Flut- oder Spritzverfahren.

Den hohen Ansprichen an die Ober-
flachenqualitdt werden plane und

nur leicht geformte Teile am ehesten
gerecht (z.B. Pkw-Seitenscheiben aus
PLEXIGLAS RESIST®), die automa-
tisch gereinigt und anschlieBend im
Tauch- und Flutverfahren beschich-
tet werden.

Voraussetzungen fir einwandfreie
Vergltungen sind die Filtration der
Kratzfest-Lacke vor der Anwen-
dung, die sorgfaltige Reinigung der
Substrate vor Beschichtung und die
Lackierung im Reinraum mit ent-
sprechendem Klima. Diese hohen
Anforderungen werden verstdndlich,
wenn man bedenkt, dass die endgul-
tige Dicke der Beschichtung etwa 8
Mm betrdgt und jede noch so kleine
Verunreinigung oder winzige Staub-
kérnchen unweigerlich zu Stérungen

fUhren.lhre endgultige Aushdrtung
erreichen die Beschichtungen erst
nach mehrstindigem ,Einbrennen”
bei Temperaturen um 80 °C. Je hoher
man die Temperatur einstellen kann
(das ist natirlich abhdngig von der
Erweichungstemperatur des jewei-
ligen Substrats und dem Grad der
Umformung bei Formteilen), desto
kirzer sind die erforderlichen Har-
tungszeiten.

Die mechanischen und thermischen
Eigenschaften kratzfest beschichte-
ter Teile entsprechen im wesentlichen
den Eigenschaften der Substrate.

Bei bestimmten Beanspruchungen
ist jedoch ein deutlicher Einfluss der
Beschichtungen zu registrieren.

Beschichtungen auf Polysiloxan-
Basis haben eine Rei3dehnung von
1,2 %. Dehnungen Uber diesem Wert
fUhren zu Rissbildung in der Schicht
und bei schlagartiger Biegebean-
spruchung u.U. zur Fortpflanzung der
Risse in das Substrat. Dieser Effekt
muss insbesondere bei Schichtdi-
cken Uber 10 pm und bei schlagzdhen
Substraten beachtet werden. Be-
schichtungen auf Basis Melaminharz
mit einer ReiBdehnung um 7 % zeigen
diesen Effekt nicht.

Beide Kratzfestsysteme flhren zu ei-
ner Verbesserung der Chemikalienbe-
stdndigkeit insbesondere bei kurzzei-
tiger Einwirkung von Sduren, Laugen
und organischen Lésungsmitteln.

Die mit Polysiloxanlack beschich-
teten Teile sind nicht warm formbar,

12. Wasserspreiten

Auf Acrylglas kann auftreffendes

oder kondensierendes Wasser zur
Tropfenbildung fihren. Bei den meis-
ten Anwendungen sind damit keine
Nachteile verbunden. Bei einigen soll
jedoch witterungsunabhdngig die gute
Durchsicht erhalten bleiben (z.B. trans-
parente Larmschutzwdnde mit
PLEXIGLAS® Soundstop) oder es ist
eine Tropfenbildung an den Innen-
flachen der warmeisolierenden Steg-
platten aus PLEXIGLAS® unerwlinscht
(z.B. bei Terrassen-/Wintergartendd-
chern und Gewdchshdusern), da sie die
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Helligkeit mindern und herabfallende
Tropfen die Pflanzenkulturen bescha-
digen kénnen.

Eine ,hydrophile, praktisch gesehen
wasserspreitende, d.h. wasserfimbil-
dende Beschichtung beseitigt diese
Nachteile, ohne die positiven Mate-
rialeigenschaften einzuschrdanken. Viel-
mehr verbessert eine wasserspreitende
Oberflache die Durchsichtigkeit von
Verglasungen, ihre Reinigungswirkung
durch Wasser/Regen und beschleunigt
den Trocknungsvorgang.

aber kalt einbiegbar: Biegeradius =
330 x Plattendicke. Die Oberfidchen
sind bedingt bedruck-, aber nicht
einfarbbar.

Die flexible Deckschicht des
Melaminharzes kann kalt eingebogen
und anschlieBend heifl3 relaxiert wer-
den (Anwendung: z.B. Schutzvisiere
far Motorradhelme). Dieser Lack ist
bedruckbar und stanzfahig.

Bezliglich der Beurteilung der Kratz-
festigkeit kann zwischen schleifender
und stofRender Beanspruchung un-
terschieden werden. Zur Auswertung
misst man die Tribungszunahme der
beschichteten Teile nach Behandlung
entsprechend dieser Prifverfahren:

a) Reibradverfahren ISO 9352
(Taber-Test) fur schleifende
Beanspruchung (z.B. bei der
Reinigung),

b) Sandrieselverfahren DIN 52348
fir stoBende Beanspruchung (z.B.
Sand im Fahrtwind/Helmvisiere).

Die Bearbeitung von kratzfest be-
schichteten PLEXIGLAS® Elementen
ist teilweise verdndert. Kratzfest
beschichtete Plattenzuschnitte und
Flgeteile lassen sich wie unbe-
schichtete Substrate sdgen, bohren,
frasen, an den Kanten schleifen und
polieren. Die Oberfldche ist aufgrund
der vernetzten harten Deckschicht
natlrlich nicht polierbar, was aber
auch kaum notwendig sein sollte, und
nicht mit den Ublichen Acrylglas-
Klebstoffen verklebbar.

Im Gegensatz zum nachtrdglichen
Aufsprihen handelUblicher, wasser-
spreitender Produkte hat die werk-
seitige No Drop-Ausriistung von
PLEXIGLAS® Produkten sowie die
daraus bestehende allseitige Alltop-
Vergtitung einiger PLEXIGLAS®
Stegplatten den Vorteil, dass sie wit-
terungsbestdndig und nicht wasser-
|6slich ist, also nicht von Zeit zu Zeit
erneuert werden muss.

Die wasserspreitende Wirkung wird
erzielt, indem auf einer Platte die



Festkdrper-Oberfldchenspannung
gegenUber der Oberfldchenspan-
nung des Wassers angehoben wird. Im
Gewdchshausbau ist deshalb darauf
zu achten, dass die No Drop-Seite
stets nach innen weist. Bei Terrassen-/
Wintergartenddchern hingegen wird
sie bei PLEXIGLAS® SP wahlweise

nach aufBBen verlegt: Das Regenwasser
|Guft als Film besser ab, die Oberflg-
che trocknet schneller. Daher werden
Wasser- und Schmutzflecken bzw.
Wasserablaufspuren weitestgehend
vermieden, Optik und gute Durchsicht
bleiben erhalten.

Um das Beschlagen z.B. von Schutz-
helmvisieren aus EUROPLEX® oder
PLEXIGLAS® Resist, dauerhaft zu ver-
meiden, gibt es geeignete Beschlag-
schutzmittel, die auch nachtrdglich
aufgebracht werden.

13. Reinigen und Pflegen

Kunststoffe kénnen sich im allgemei-
nen elektrostatisch aufladen. Das kann
dazu flhren, dass die Teile dann Staub
anziehen. Im Freien wird dies durch
Regen und Luftfeuchtigkeit normaler-
weise verhindert, kann aber in Innen-
rdumen durch mechanisches Reiben
der Kunststoff-Oberfldchen, Luft-
bewegungen und trockene Raumluft
beginstigt werden.

Daher werden gegen leichte Ver-
schmutzungen unmittelbar (oder nach
intensiver Vorreinigung anschlie3end)
z.B. , Antistatischen Kunststoff-Reini-
ger + Pfleger (AKU)“ aufgespriaht und
mit weichem Tuch nachgewischt, aber
nicht trockengerieben. Die staubab-
weisende Wirkung bleibt dann Uber
langere Zeit erhalten.

Das pflegende Nachpolieren bean-
spruchter Oberfidchen |dsst sich be-
sonders bei PLEXIGLAS® sehr einfach
und wirkungsvoll mit entsprechenden
Pflegemitteln durchfihren.

Fenster- oder Verglasungsfidchen
kénnen auch mit einem Hochdruck-
Sprihreinigungsgerdt, eventuell mit
Spulmittelzusatz, von den in der freien
Umgebung auftretenden Verschmut-
zungen gereinigt werden.

13.1 Reinigen

Auf der porenlosen Oberfidche von
PLEXIGLAS® kann Schmutz kaum haf-
ten. Verstaubte Scheiben, Abdeckun-
gen, Mébel, Displays, Verkaufsaufstel-
ler usw. werden mit Wasser, dem etwas
Haushaltsspllmittel beigeflgt ist, und
einem weichen, fusselfreien Tuch oder
Schwamm gereinigt. Niemals trocken
abreiben. Fir die grindliche Reinigung
ein nicht scheuerndes Reinigungs-
mittel verwenden, z.B. ,Antistatischen
Kunststoff-Reiniger + Pfleger (AKU)".

Eine gute, weitgehend schlierenfreie
Reinigungswirkung hat das nur mit
Wasser angefeuchtete Tuch Vileda®
Microclean. Bei starkeren, insbeson-
dere fettigen Verschmutzungen kann
flr PLEXIGLAS® auch benzolfreies
Reinbenzin (Waschbenzin, Leichtben-
zin) verwendet werden.

Ein ‘Nacharbeiten’ der glatten, glan-
zenden PLEXIGLAS® Oberfidchen
|asst sich sehr einfach — sogar von
Hand — mit Poliermilch oder -paste
durchfiihren. Diese Mittel kdnnen auch
mit einem Schwingschleifer eingesetzt
werden, wenn auf diesen ein weiches
Poliertuch aufgezogen ist, oder sie
werden auf einer Lammfell-Polier-
scheibe angewendet.

Sollte einmal ein Kratzer auf einem
PLEXIGLAS® Teil vorkommen, so kann
er auf der glatten Oberfidche leicht
entfernt werden. Es genligt nasses
Vorschleifen der Schadstelle mit was-
serfestem Schleifpapier der Kérnung
ca. 240 und Nachschleifen mit der
Kérnung 400 oder 600. Anschlieend
wird mit weichem Tuch und , Acrylglas
POLIER & REPAIR Paste” oder handels-
Ublicher Autopolitur bzw. mit Schwab-
belscheibe und Polierwachs poliert.

13.2 Hochdruckreinigen

Fur groBfiachige Verglasungen oder
Fassaden werden hdufig maschinelle
Reinigungsverfahren verwendet. Alle
Systeme mechanischer Art, z.B. mit
rotierenden Birsten, Abstreifern usw,,
sind fir PLEXIGLAS® nicht geeig-
net. Selbst dann, wenn den Birsten
reichlich Waschwasser zugefuhrt wird,
kann die PlattenoberfiGche zerkratzt
werden.

Dagegen sind PLEXIGLAS® Flachen im
AuBenbereich sehr gut mit einem han-

delstiblichen Warmwasser-Hochdruck-
reiniger zu sGubern. Empfehlenswert ist
ein Druck von 50 bis 100 bar und

eine Wassertemperatur von S0 bis

80 °C. Uber die eingebaute Dosierein-
richtung sind geringe Mengen eines
wenig schdumenden Reinigungskon-
zentrates dem Waschwasser zuzumi-
schen, z.B. BURLANA® von Burnus.

Nachtrdagliches Abrakeln ist dann
weder nétig noch empfehlenswert.
Dennoch kann das Abtrocknen der
Plattenoberfidche an der Luft durch
Abwischen mit sauberem Tuch be-
schleunigt werden.

13.3 Entfernen von Plakaten

Plakate werden mit Wasser und einem
Spulmittelzusatz gut getrankt und

sind nach einer Einwirkzeit von ca. 10
Minuten problemlos zu entfernen. Nicht
empfehlenswert sind auch plakat-
abweisende Produkte, da sie die Optik
der PLEXIGLAS® Oberfldche beein-
trachtigen.
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NACHHALTIGKEIT

Die Sustainable Development Goals (SDGs), die von den
Vereinten Nationen im Jahr 2015 beschlossen worden
sind, haben alle ein Ziel: Bis 2030 sollen die Bewohner
des Planeten Erde gleichermaBen ein Leben in Wiirde
flihren kénnen.

Dazu haben die Vereinten Nationen 17 Ziele formuliert,
die die globalen Nachhaltigkeitsanstrengungen
unterstltzen sollen. Die SDGs unterstitzen uns als
Unternehmen dabei, unsere Nachhaltigkeitsstrategie zu
schdrfen, Innovationen voranzutreiben, neue Geschdafts-
chancen zu identifizieren und diese auch zu nutzen.

Die Produkte und Lésungen von R6hm leisten einen
messbaren Beitrag zur Erreichung dieser Ziele.
So Ubernehmen wir Verantwortung.
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©® = registrierte Marke

PLEXIGLAS, EUROPLEX und ACRIFIX sind registrierte Marken der Réhm GmbH, Darmstadt, Deutschland.
Zertifiziert nach DIN EN ISO 9001 (Qualit&t) und DIN EN ISO 14001 (Umwelt)

Unsere Informationen entsprechen unseren heutigen Kenntnissen und Erfahrungen nach unserem besten
Wissen. Wir geben sie jedoch ohne Verbindlichkeit weiter. Anderungen im Rahmen des technischen Fort-
schritts und der betrieblichen Weiterentwicklung bleiben vorbehalten. Unsere Informationen beschreiben
lediglich die Beschaffenheit unserer Produkte und Leistungen und stellen keine Garantien dar. Der Abnehmer
ist von einer sorgfdltigen Prifung der Funktionen bzw. Anwendungsmaéglichkeiten der Produkte durch dafir
qualifiziertes Personal nicht befreit. Dies gilt auch hinsichtlich der Wahrung von Schutzrechten Dritter.

Die Erwdhnung von Handelsnamen anderer Unternehmen ist keine Empfehlung und schlieB3t die
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