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1. PRODUKTKENNZEICHNUNG

BARLO PC ist der Handelsname fur extrudierte Polykarbonatplatten von Barlo Plastics, die der
ISO 11963/DIN 16801-Norm entsprechen.

Das BARLO PC-Programm bietet Produkte, die sowohl fur Anwendungen in InnenrAumen als
auch fur den Einsatz im Freien geeignet sind.

Fur den AuBeneinsatz empfehlen wir allerdings BARLO PC UVP, ein Material, fur das eine
Gewahrleistung tber 10 Jahren besteht.

Barlo Plastics bietet neben durchsichtigen, opalweien und opalbraunen Versionen, dem
Kunden gegebenenfalls eine Vielzahl von Farben sowie ein Design namens ”Kristall” ("klar
Glas”).

2. EIGENSCHAFTEN

BARLO PC-Platten kennzeichnen sich durch sehr gute optische Eigenschaften und eine
glanzende, glatte Oberflache.

BARLO PC-Platten sind leicht zu bearbeiten und weisen eine besonders hohe
Temperaturwechselbestandigkeit auf (Tfemperaturbereich von - 40°C bis zu +135°C).

Die Vorteile der BARLO PC-Platten sind ihre hervorragenden mechanischen, thermischen und
elektrischen Eigenschaften. Sie sind besonders schlagfest, elastisch und nahezu unzerbrechlich.

Auf besonderen Wunsch sind BARLO PC-Produkte erhaltlich, die allen gesetzlich festgelegten
Regeln uber Kontakte mit Lebensmitteln gentigen und in Kontakt mit Lebensmitteln verwendet
werden kénnen (gilt nicht fur BARLO PC- und BARLO PC UVP-Standardplatten).

BARLO PC-Platten kennzeichnen sich ebenfalls durch die nachfolgenden besonderen

Eigenschaften:

- Problemloses Vakuumformen, Vortrocknen erforderlich

- Besonders niedrige und hohe Temperaturwechselbestandigkeit

- Leichtes Recycling

- Besonders hohe Schlagfestigkeit, fast unzerbrechlich

- Normal entflammbar - Baumaterial Klasse B2 gemal DIN 4102, Teil 1, fur Dicken von
1,00 mm bis zu 4,00 mm Klasse B1

BARLO PC UVP-Platten werden mittels Koextrusionstechnik hergestellt, d.h., daR die beiden UV-
Schutzschichten mit der Grundplatte unléslich zusammengefugt werden. BARLO PC UVP-
Platten eignen sich besonders gut fur den Einsatz im Freien. Auch wenn sie viele Jahre lang den
unterschiedlichsten Witterungsverhaltnissen ausgesetzt wurden, bleibt die ausgezeichnete
Transparenz der BARLO PC UVP-Platten dank der koextrudierten UV-Schutzschichten auf beiden
Seiten erhalten.

3. ANWENDUNGEN

BARLO PC BARLO PC UVP

- Behalter, Schalen, Bottiche - Beleuchtungsstreifen

- Schlagfeste Deckel - Balkonverkleidung

- Schilder (Fahrzeuge und Schiffe, Flugzeuge: - Larmschutzwande
nur fur Innenanwendungen) - Treibhauser

- Sicherheitsglas (Sporteinrichtungen, - Gewéachshauser
Kindergéarten und andere Geb&aude) - Hallenverglasung

- StraBen- und Verkehrsschilder - Taren und Fenster

- Burogerate (Abdeckungen, Schilder) - Vordacher

- Industriegebaude - Tonnengewolbe

- Trennwande

- Werbeplakate

- Verglasung von WarterGumen

BARLO PC

Produktkennzeichnung
Eigenschaften
Anwendungen
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Sicherheitsglas
Balkonverglasung
Thermische Eigenschaften
Fertigungs- und
Endbearbeitungstechniken
Erklarungen

Kontakt mit Lebensmitteln
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3.1. SICHERHEITSGLAS

Barlo Plastics verfiigt Uber folgende (vom deutschen KRAFTFAHRTBUNDESAMT) erteilte “Allgemeine
Genehmigungen fur Gebaude” in bezug auf Sicherheitsglas:

BARLO PC braun 851 D 2271
Dicken 3 - 6 mm
BARLO PC durchsichtig D 469

Dicken 2 - 6 mm

3.2. BALKONVERGLASUNG

BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten, die fur Balkonverglasung verwendet werden, entsprechen den
Anforderungen gemalf DIN 52290 Teil 4, Belastungsklasse A3, sowie DIN 52337. Falls Sie dies wiinschen, sind
weitere Details erhaltlich.

3.3. THERMISCHE EIGENSCHAFTEN

_________ — stahl/Eisen Unterschiede hinsichtlich der linearen

—m i —m i —— . —= = Aluminium Ausdehnung von Stahl/Eisen und Aluminium.
10 100 Wenn man BARLO PC-Platten erwarmt, betragt
9 die lineaire Ausdehnung der Platten 0,065
mm/m°C.
Bei der Bearbeitung van BARLO PC-Platten mit
anderen Materialien sind diese infolge der
Erwarmung auftretenden unterschiedlichen
Ausdehnungskoeffizienten zu berticksichtigen.
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Beispiel

S D e T | 40 Verscheibung, bestehend aus BARLO PC in einem
3 i 922 B P el B Aluminium Rahmen mit de Abmessung 1200 x
i PR e P 120 1800 mm, wird einem Temperaturbereich von
> = |20 -20°C bis +80°C ausgesetzt (d.h. mit einer
B N Temperaturdifferenz von 100°C). Falls die
e =t Montage der Scheibe bei einer Temperatur von
+20°C stattfindet, ist in diesem Fall ein
Temperaturunterschied von +60°C (+20°C bis zu
Rahmenlange (mm) +80°C) zu beriucksichtigen. Fir die Rahmenlange
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von 1200 mm ergibt sich - geman der Graphik - fur

Aluminium eine Ausdehnung von 3 mm, und fur
einen Rahmen von 1800 mm sind hinsichtlich der Ausdehnung der BARLO PC-Platte 4,5 mm zu
berticksichtigen. Fir den Temperaturunterschied van 40°C (+20°C bis zu -20°C) gilt eine Schrumpfung von
2 mm fur die Rahmenlange von 1200 mm und eine Schrumpfung von 3 mm fur die Rahmenlange von
1800 mm, fur den ganzen Rahmen. (Die angegebenen Werte sind Mindestwerte und sind unbedingt zu
bertcksichtigen).

4. FERTIGUNGS- UND ENDBEARBEITUNGSTECHNIKEN

BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten sind leicht zu bearbeiten.

Frasen, Bohren, Innengewindeschneiden, Sagen, Abschneiden und Stanzen, Ausschneiden,
Langlochfrasen, Kalt- und Warmbiegen und Schweillen bereiten mit BARLO PC- und BARLO PC UVP-
Produkten keinerlei Probleme.

Detailliertere Informationen dazu sind in dieser Broschure unter dem Punkt "ANWENDUNGS-
RICHTLINIEN” enthalten.

5. ERKLARUNGEN
5.1. KONTAKT MIT LEBENSMITTELN

BARLO PC- und BARLO PC UVP-Standardplatten sind nicht fur den Kontakt mit Lebensmitteln geeignet.
Deshalb ist in solchen Anwendungen, wo BARLO PC-Platten als Abdeckungen fur Lebensmittel oder als
Beleuchtungskdrper fur Geschafte benoétigt werden, eine Sonderklasse von BARLO PC-Platten zu verwen-
den.

Barlo Plastics GmbH Barlo Plastics Ltd
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5.2. 10 JAHRE GARANTIE

Wie bereits gesagt, sind BARLO PC UVP-Platten fur den Einsatz im Freien geeignet. Durch die sorgféltige
Auswahl von Rohmaterialien und eine umfassende Qualitatsprifung wahrend der Herstellung kann Barlo
Plastics fur BARLO PC UVP-Platten folgende Gewahrleistungen tibernehmen:

- 10 Jahre wetterbestandig

- 5 Jahre unzerbrechlich

GEWAHRLEISTUNG

Barlo Plastics gewabhrleistet, dal? durchsichtige und opalene BARLO PC UVP-Platten an beiden Seiten gegen
die schadlichen Einflisse der UV-Strahlung geschuitzt sind, so dall unter den fir Europa geltenden
gemagBigten Witterungsverhaltnissen keine signifikanten Veranderungen am Material auftreten werden.
Hinsichtlich der Lichtdurchlassigkeit gilt diese Gewabhrleistung fur 10 Jahre, hinsichtlich der mechanischen
Eigenschaften wird sie fur 5 Jahre gewabhrt, so wie im nachfolgenden beschrieben wird, mit Wirkung von
dem Datum, an dem das Produkt von Barlo Plastics verkauft wurde.

Diese Gewahrleistung gilt ausschliefflich fur durchsichtige und opalene BARLO PC UVP-Platten, die
sachgemal als flache Platten eingesetzt und entsprechend den Empfehlungen und Anweisungen von
Barlo Plastics eingebaut, bearbeitet und gewartet werden. Dabei wird vorausgesetzt, dall der Kaufer die
genannten Empfehlungen und Anweisungen kennt. Wenn dies nicht der Fall ist, kann er die entsprechen-
den Unterlagen uber den Handelsvertreter oder einen autorisierten Fachhandler bekommen.

Die Gewabhrleistung erlischt, wenn die Platten zerkratzt, abgerieben oder gerissen sind, wenn sie korrosiven
Stoffen oder Umwelteinflissen ausgesetzt wurden oder Einkerbungen aufweisen (z.B. durch Sagen) oder
wenn die Schutzschicht der Platte auf irgendeine andere Weise beschadigt wurde. Diese Gewéahrleistung
gilt auRerdem auch nicht fir Produkte, die langere Zeit extremen Temperaturen ausgesetzt wurden.

Bei einem aus dieser Gewabhrleistung hervorgehenden Anspruch sind die Platte und die urspriingliche
Verkaufsbestatigung Uber den Handelsvertreter oder den autorisierten Fachhandler an Barlo Plastics zurtick-
zuschicken.

Die im Sinne dieser Gewabhrleistung gewahrleistete Wetterbestandigkeit wird definiert als das Ausmal der
Lichtdurchlassigkeit gemaf DIN 5036 fur gereinigte, nicht zerkratzte Platten. Die Lichtdurchlassigkeit nimmt
innerhalb von 10 Jahren um nicht mehr als 6% ab im Vergleich zum Ausgangswert. BARLO PC UVP-Platten,
die hinsichtlich der Lichtdurchlassigkeit eine durchschnittiche Abweichung von weniger als 6 % vom
Ausgangswert aufweisen, der zum Zeitpunkt der Herstellung von Barlo Plastics angegeben wurde, fallen
nicht unter die Gewahrleistung.

Die im Sinne dieser Gewabhrleistung gewabhrleistete Unzerbrechlichkeit heilt, dal nach 5 Jahren:

- Das Elastizitatsmodul (gemalf ISO 527) E>2100 Mpa ist und

- Die Zugspannung bei plastischer Verformung (geméaR ISO 527 Os>55Mpa (sigma)) betragt.

Der Test wird bei 23°C mit parallelen flachen, nicht zerkratzten Teststicken durchgefuhrt, die - in einer
Standardatmosphéare mit einer relativen Feuchtigkeit von 23°C/50% - bis zu einem stabilisierten Niveau kon-
ditioniert werden. Die Dicke der Prifstiicke muf zwischen 1 und 4 mm liegen.

Falls sich ein Gewahrleistunganspruch als gerechtfertigt erweist, gewahrt Barlo Plastics einen Austausch des
beanstandeten Materials ohne jede andere Haftung fir irgendwelche anderen Schaden:

Bis zu 5 Jahren nach dem Verkaufsdatum wird Barlo Plastics das Material zu 100 % ersetzen.

In einem Zeitraum von 6 Jahren nach dem Verkaufsdatum wird Barlo Plastics das Material zu 75 % ersetzen.
In einem Zeitraum von 7 Jahren nach dem Verkaufsdatum wird Barlo Plastics das Material zu 60 % ersetzen.
In einem Zeitraum von 8 Jahren nach dem Verkaufsdatum wird Barlo Plastics das Material zu 45 % ersetzen.
In einem Zeitraum von 9 Jahren nach dem Verkaufsdatum wird Barlo Plastics das Material zu 30 % ersetzen.
In einem Zeitraum von 10 Jahren nach dem Verkaufsdatum wird Barlo Plastics das Material zu 15 % erset-
zen.

Wenn der Ersatz des Materials nicht in einem angemessenen Zeitraum durchgefihrt werden kann, ist Barlo
Plastics dazu berechtigt, die Originalkosten fir das Material, ohne jede Haftung fir irgendwelche anderen
zusatzlichen Schaden, zu erstatten. Diese Gewabhrleistung deckt zum Beispiel nicht die
(Wieder)Einbaukosten oder irgendwelche anderen Nebenkosten, die sich aus einem Bruch ergeben kon-
nen.

Es gibt keine ausdriicklichen oder impliziten, schriftichen oder mindlichen Gewahrleistungen bzw.
Erklarungen von Barlo Plastics, die Gewahrleistungen oder Erklarungen hinsichtlich der Marktgangigkeit
oder Eignung des Produkts fur bestimmte Zwecke enthalten, soweit diese nicht in der vorliegenden
Beschreibung enthalten sind.

BARLO PC

10 Jahre Garantie
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BARLO PC

Sicherheitsdaten
Thermische Isolierung

Anderungen im Vergilbungsfaktor und in der Lichtdurchlassigkeit unter kinstlichen
Witterungsverhaltnissen (Xenon-Lampe).
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Diese Erklarung bezieht sich auf alle Sicherheitsvorschriften, die bei der Verwendung von BARLO
PC- und BARLO PC UVP-Platten zu beachten sind.
Falls Sie das wiinschen, ist ein Sicherheitsdatenblatt erhaltlich.

5.4. THERMISCHE ISOLIERUNG

BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten, die als Verglasung eingesetzt werden, fuhren zu einer
erheblichen Energiekosteneinsparung, da ein Ubermagiger Warmeverlust im Winter und der
Eintritt von Warme im Sommer vermieden wird. Der Warmeverlustfaktor von BARLO PC- und
BARLO PC UVP, der normalerweise als K-Wert bezeichnet wird, ist bedeutend niedriger als der
von Glas mit der gleichen Dicke. Einige Beispiele der Warmeisolationsleistung von BARLO PC in
Einzel- und Doppelverglasungssystemen sind nachstehend zusammen mit den Vergleichs-
werten von Glas aufgefuhrt.

Vorteile von BARLO PC und BARLO PC UVP gegenuber Glas:

1. Mit der gleichen Dicke: * Verbesserung des K-Wertes * Unzerbrechlich
* Gewichtsersparnis

Einfachverglasung:
* Verbesserung des K-Wertes:

Glas 5 mm: K-Wert = 5,74 W/m*C
BARLO PC 5 mm: K-Wert = 5,16 W/m*C
A =0,58 W/m*C =10,1%

* Gewichtsersparnis:
Glas 5 mm: 12,5 kg/m?
BARLO PC 5 mm: 6,00 kg/m?
A =6,50 kg = 52,0%

Doppelverglasung:
* Verbesserung des K-Wertes:

2 x Glas 4 mm mit Luftspalt 5 mm: K-Wert = 3,57 W/m*C
2 x BARLO PC 4 mm mit Luftspalt 5 mm: K-Wert = 3,25 W/m*C
A =0,32 W/m*C =9,0%

* Gewichtsersparnis:
2 x Glas 4 mm: 20 kg/m?
2 X BARLO PC 4 mm: 9,6 kg/m?
A =10,4 kg/m? =52,0%

2. Mit dem gleichen K-Wert: * Gewichtsersparnis * Unzerbrechlich
* Volumeneinsparung

Einfachverglasung: Glas 10 mm: K-Wert = 5,60 W/m?*C
' BARLO PC 2 mm: K-Wert = 5,57 W/m*C

barlo plastics
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* Gewichtsersparnis:
Glas 10 mm: 25,0 kg/m?
BARLO PC 2 mm: 2,40 kg/m?
A = 22,6 kg/m? = 90,4%

* Volumeneinsparung:

A=8mm
Doppelverglasung: 2 x Glas 5 mm mit Luftspalt 15 mm: K-Wert = 3,05 W/m*C
2 x BARLO PC 3 mm mit Luftspalt 10 mm: K-Wert = 3,05 W/m*C
* Gewichtsersparnis:
Glas 2 x 5: 25,0 kg/m?
BARLO PC 2 x 3 mm: 7,20 kg/m?

A=17,8kg/m?=71,2%
* Volumeneinsparung:

Glas 2 x5 + 15: 25 mm
BARLO PC 2 x 3 + 10: 16 mm
A=9mm

Falls Sie das winschen, konnen K-Werte fir spezielle kundenspezifische Verglasungssysteme zur
Verfugung gestellt werden. Fur weitere Informationen nehmen Sie bitte mit einer von den
Barlo Plastics-Verkaufsstellen Kontakt auf.

6. TECHNISCHE INFORMATIONEN
6.1. TECHNISCHES DATENBLATT

BARLO PC + BARLO PC UVP

Eigenschaft Methode Einheit BARLO PC +
BARLO PC UVP
ALLGEMEIN
Dichte ISO 1183 g/cm3 1.2
Rockwell-Harte D-785 M-Skala -
OPTISCH
Lichtdurchlassigkeit DIN 5036 % 86
Brechungsindex T3 np20 1.585
MECHANISCH
Biegemodul ISO 489 MPa -
Biegefestigkeit ISO 178 MPa >05
Elastizitatsmodul ISO 527 MPa 2200
Zugfestigkeit ISO 527 MPa 60
Dehnung ISO 527 % 80
THERMISCH
Vicat Temp. (B) ISO 306 °C 145
Warmefestigkeitsgrenze (A/B) ISOR 75 °C 135
Spezif. Warmeaufnahmevermogen - J/gK 1.17
Koeff. der lin. Warmeausdehnung DIN 53328 K*x10°® 6.5
Warmeleitfahigkeit DIN 52612 W/mK 0.2
Zersetzungstemperatur °C >280
Dauergebrauchstemperatur °C 115
Max. Temperaturbelastung bei kurzzeitigem Gebrauch °C 130
Temperaturbereich zur Warmverfassung °C 180-210
SCHLAGFESTIGKEIT
Izod (gekerbt) ISO 180 kJ/m? -
Charpy (gekerbt) ISO 179 kJ/m? >40
Charpy (nicht gekerbt) ISO 179 kJ/m? NB
ELEKTRISCH
Dielektrizitatskonstante 50 HZ DIN 53483 3,0
Durchgangswiderstand DIN 53482 Q.cm 10
Oberflachenwiderstand DIN 53482 Q 10*
Dielektrische Festigkeit DIN 53481 kV/mm >30 '
Verlustfaktor (50 HZ) DIN 53483 8x10*

barlo plastics
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BESTANDIGKEIT GEGEN CHEMIKALIEN

BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten sind bestandig gegen Mineralsduren in hdheren
Konzentrationen, gegen viele organische Sauren (z.B. Kohlensauren, Milchséauren, Olsauren und
Zitronensauren), Oxydations- und Reduktionssubstanzen, neutrale und saure Salzlésungen, viele
Fette und Ole, gesattigte aliphatische und zykloaliphatische Kohlenwasserstoffe und Alkohole,
ausgenommen Methylalkohol. BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten kénnen mit Alkalis,
Ammoniak und mit Losungen dieser Stoffe und mit Aminen zerstort werden. BARLO PC- und
BARLO PC UVP-Platten kbnnen mit vielen LOsungsmitteln in Lésung gehen. Organische
Bestandteile wie z.B. Benzol, Azeton und Tetrachlorkohlenstoff schwellen diese Materialien. Falls
Sie irgendwelche Fragen haben, wenden Sie sich dann bitte an lhren Lieferanten oder
Fachhandler.

BARLO PC + PC UVP

BESTANDIGKEIT GEGEN CHEMIKALIEN BEI 20 °C

Azeton -
Sauren (schwache L6sung) +
Alkohol - = Angreifend
Athyl + 0 = Beschrankte Bestandigkeit
Isopropyl 0 + = Nicht angreifend
Methyl -
Ammoniak (schwache L6sung) -
Benzol -
Tetrachlorkohlenstoff -
Chloroform -
Athylazetat
Glykole
Glyzerin
Hexan
Methylenchlorid
Methylathylketon
Mineraldl
Paraffin
Toluol -
Natriumchlorid (aq)
Natriumhydroxid (aq) -

o+

+

6.2. PRODUKTANGEBOT BARLO PC UND BARLO PC UVP

BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten sind auf beiden Seiten mit einer PE-Schicht laminiert,
ausgenommen die strukturierten Platten, die nur auf der unteren glatten Seite mit einer PE-
Schicht laminiert sind.

A. Dickenbereich fur: -BARLO PC Standardversion
Von 1,00 mm bis 15 mm
Standarddicken: 1-1,5-2-3-4-5-6-7-8-10-12 und 15 mm
-BARLO PC UVP Version
Von 2,00 mm bis 12 mm
Standarddicken: 2-3-4-5-6-8-10-12 mm

B. Breiten, Gerade Geschnitten
Max 1250 mm fir 1 und 1,5 mm
Max 2050 mm fir 2 mm bis 15 mm

Barlo Plastics GmbH Barlo Plastics Ltd
Tel.:+49 (0) 6131-6310 Tel.:+44 (0) 1908-393500
Fax: +49 (0) 6131-631103 Fax: +44 (0) 1908-393389



C. Standardlangen, gerade Geschnitten
Min 1000 mm
Max 2050 mm fur Dicken <2 mm
Max 3050 mm fur Dicken > 2 mm und mehr (grofRere Langen auf Wunsch erhaltlich)

D. Dicketoleranzen

2.0 mm - 3.0 mm +10%
4.0 mm - bis 15 mm + 5%
E. Geradschnittoleranzen fur Standardabmessungen
> 1000 mm -0 + 3%o (3 mm per 1000 mm)
< 1000 mm auf Wunsch erhaltlich
F. Formatzuschnittoleranzen
+ 1,00 mm

G. Mindestproduktionsmengen fur
Besondere Dicken in Durchsichtig 7.500 kg
Besondere Farben 15.000 kg

H. Schrumpfung
Dicke: 1.5-2.5 mm max. 6%
3.0 - 15.0 mm max. 3%

Wenn Sie dies Wiunschen, sind andere Dicken, Abmessungen und Toleranzen erhaltlich.

6.3. ANWENDUNGSRICHTLINIEN
6.3.1. EINFUHRUNG

Die Herstellung von Kunststoffartikeln aus BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten schlie3t nor-
malerweise sekundare Fertigungsvorgange, wie Sagen, Bohren, Biegen, Dekorieren und
Montieren ein. Diese Anwendungsrichtlinien bieten eine Ubersicht tiber die Eigenschaften und
Merkmale von BARLO PC und BARLO PC UVP, die zu bertcksichtigen sind, wenn sekundéare
Bearbeitungen erfolgreich ausgefiihrt werden sollten.

6.3.2. BEARBEITUNG
6.3.2.1. RICHTLINIEN FUR DIE MASCHINELLE BEARBEITUNG

BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten kdnnen mit den meisten Werkzeugen bearbeitet wer-
den, die fur die Bearbeitung von Holz oder Metall verwendet werden. Die Werkzeug-
geschwindigkeiten sind so zu wéhlen, dal’ die Platte durch die Reibungswéarme nicht schmilzt.
Im Allgemeinen ergibt die hochste Geschwindigkeit, bei der eine Uberhitzung der Werkzeugs
oder des Kunststoffmaterials nicht eintritt, die besten Ergebnisse.

Es ist wichtig, die Schneidwerkzeuge stets scharf zu halten. Harte, verschlei(feste Werkzeuge mit
einem groReren Freiwinkel als demjenigen, der fur das Schneiden von Metall verwendet wird,
sind zu empfehlen. Hochgeschwindigkeitswerkzeuge oder kohlenstoffbestiickte Werkzeuge
kennzeichnen sich durch eine lange Standzeit und erzeugen einen genauen und gleichmani-
gen Schnitt.

Da Plastwerkstoffe eine schlechte Wéarmeleitfahigkeit besitzen, ist die bei der maschinellen
Bearbeitung erzeugte Warme durch das Werkzeug aufzunehmen. Ein auf die Schneidkante
gerichteter Luftstrom sorgt fur die Kuihlung des Werkzeugs und die Abfiihrung der Spane.

Die auf den Barlo Plastics-Platten vorhandene Schutzfolie darf wahrend der Behandlung und
wéahrend der maschinellen Bearbeitung nicht entfernt werden, um Kratzer oder
Beschadigungen der Plattenoberflache zu vermeiden. Die maschinelle Bearbeitung von
Plastwerkstoffen fuhrt zu einem Aufbau von Spannungen im Werkstoff. Bei Anwendungen, wo
die bearbeitete Oberflache mit aktiven L6sungsmitteln in Kontakt kommt, d.h. beim Dekorieren
und Verkleben, empfiehlt es sich, die Teile vor diesem zweiten Schritt zu tempern.

6.3.2.2. FRASEN

BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten kénnen mit
Standardhochgeschwindigkeitsfraswerkzeugen fur Metall bearbeitet werden, unter der
Voraussetzung, dal} sie scharfe Schneidkanten und einen ausreichenden Ruckenfreiwinkel

BARLO PC

Anwendungsrichtlinien

- Einfuhrung

- Bearbeitung
Richtlinien fur die
maschinelle Bearbeitung
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Abbildung 1
Empfolene
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Abbildung 2
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Tabelle 1
Empfehlungen zum
Sagen

&
barlo plastics

6.3.2.3. BOHREN

Es empfiehlt sich, speziell fur Plastwerkstoffe konstruierte
Bohrer zu verwenden. Es kdnnen Standardspiralbohrer
fur Holz oder Metall benutzt werden. Wenn man ein
einwandfreies Loch bohren will, empfehlen sich aller-
dings eine niedrigere Drehzahl und eine geringere
Vorschubgeschwindigkeit. Spiralbohrer fir Plastwerk-
stoffe sollten zwei Spannuten und eine Spitze mit einem
Fraserwinkel von 90° bis 120° haben. Der Freiwinkel
sollte ~ 30° betragen, wie in Abbildung 1 gezeigt wird.
Breite hochpolierte Spannuten sind am besten
geeignet, da sie die Spane mit geringer Reibung
Fraser- abfiihren und damit eine Uberhitzung mit nachfolgen-
- dem Klebrigwerden vermeiden.
winkel . i
‘T’ 90°-120° Die Bo_hrer soliten haufig herausgezogen Werdgn,lum
die Spane auszuwerfen. Das gilt insbesondere fur tiefe
Bohrungen. Die Umfangsgeschwindigkeiten von Spiral-
bohrern fir BARLO PC solliten normalerweise im Bereich
von 10 bis 61 m pro Minute liegen. Die Bohrge-
schwindigkeit wahrend des Bohrens einer Platte liegt
zwischen 0,10 und 0,50 mm je Umdrehung.

Schneidfreiwinkel

/

Freiwinkel 12° - 18°

ACHTUNG:
Wahrend des Bohrens ist das Teil zu sichern oder einzuspannen, um Rilbildung oder Abrutschen zu vermei-
den, und als Sicherheitsmalnahme fur den Maschinenarbeiter.

6.2.3.4. GEWINDEBOHREN

Es kdnnen zum Gewindebohren in Kunststoffplatten herkbmmliche Gewindebohrer mit 4 Spannuten ver-
wendet werden, wenn eine enge Gewindepassung erforderlich ist. Diese Gewindebohrer haben allerdings
die Neigung, beim Bohren viel Warme zu erzeugen. Ein Hochgeschwindigkeitsgewindebohrer mit 2
Spannuten ist dauerhafter und bietet eine groflere Geschwindigkeit als ein herkbmmlicher Gewindebohrer
und einen gréBeren Freiwinkel zum Abfuhren der Spane. Die Spannuten sind so zu schleifen, dall beide
Kanten gleichzeitig schneiden; sonst ist das Gewinde nicht einheitlich. Die Schneidkanten sollten sich in
einem Winkel von 85° gegentiber der Mittellinie befinden, was einen negativen Spanwinkel von 5° auf der
Vorderseite des Stegs bedeutet, so dal der Gewindebohrer sich nicht im Loch festfriRt, wenn er zurickge-
zogen wird. Es empfiehlt sich, auf den Seiten der Gewinde etwas Spielraum zu haben.

Die Vorbohrung sollte 0,1 mm gréRBer sein als fur Stahl. Beim Gewindebohren mit BARLO PC empfiehlt es sich,
als Schmiermittel Molybdansulfid zu verwenden.

6.3.2.5. SAGEN

Die folgenden Sagetypen kénnen zum Sagen thermoplas-
tischer Werkstoffe benutzt werden: Bandsage, Kreissage
und Stichs&ge sowie Handsage.

Es empfiehlt sich, neue oder gut gescharfte Werkzeuge zu
verwenden. Bei sehr hohen Arbeitsgeschwindigkeiten ist
das Sageblatt mit einem Luftstrom zu kuhlen.

T

H

/ \ / \
ﬁa F/IS l [S\T/B 7E<
HoH H

Wechselzahn Flachzahn  Raumzahn seitlich

abgefaster

Wechselzahn
Art des Sagens Bandsage Kreissage
Zahnabstand Plattendicke unter 3 mm, 1 - 2 mm 8-12 mm

Plattendicke 3 bis 12 mm, 2 - 3 mm

Freiwinkel a 30° - 40° 15°
Spanwinkel W 15° 10°
Zahnwinkel 3 - 15°
Schnittgeschwindigkeit 1200 - 1700 m/min 2500 - 4000 m/min
Vorschub - 20 m/min

Barlo Plastics GmbH Barlo Plastics Ltd
Tel.:+49 (0) 6131-6310 Tel.:+44 (0) 1908-393500
Fax: +49 (0) 6131-631103 Fax: +44 (0) 1908-393389




6.2.3.6. STANZEN UND SCHNEIDEN

Es ist moglich, BARLO PC-Platten mit einer Dicke von bis zu 2 mm zu stanzen, wenn normale, aber sehr
scharfe fur die Metallbearbeitung geeignete Werkzeuge verwendet werden. Fir dickere Materialien em-
pfiehlt es sich, vor der Bearbeitung die Platten auf 130° C und das Werkzeug auf 140°C - 175 °C zu heizen.
Die Stanzmaschine sollte eine abgeschragte oder eine V-formige Schneide haben, so dal sie nicht an allen
Seiten gleich belastet wird.

Schneiden mit Parallelscheren ist nur bei Plattendicken bis zu 2,5 mm zu empfehlen, wenn ein Schnittwinkel
von 40° und eine Offnung von 0,01 bis 0,02 mm angenommen wird.

Stanzen und Schneiden D
d <4]5°

[

!
0,01 - 0,02 mm

6.3.2.7. LASERSCHNEIDEN

BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten kbnnen mit einem Laserstrahl geschnitten werden. Ein Laserstrahl
kann dazu verwendet werden, schwierige Locher und komplexe Muster anzufertigen, oder er kann nur
dazu verwendet werden, den Kunststoff zu &tzen. Die Toleranzen lassen sich mit Hilfe eines Laserstrahls bes-
ser kontrollieren als mit herkdmmlichen Bearbeitungsmaschinen. Die Kraft und die Geschwindigkeit des
Laserstrahls sind zu optimieren, so dafll "Weilwerden” der BARLO PC-Platte wahrend des Schneidens auf ein
Minimum reduziert wird. Wenn BARLO PC mit einem Laserstrahl bearbeitet wird, weist die Schneidkante
immer eine etwas braune Farbe auf. Deshalb empfiehlt es sich nicht, BARLO PC mit einem Laserstrahl zu
bearbeiten, wenn gleichméagige Schneidkanten bevorzugt werden.

6.3.2.8. LANGLOCHFRASEN

Langlochfrasen ist bei BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten unter Beachtung der folgenden Richtlinien
mdoglich:

Durchmesser des Langlochfrasers 4-6mm
Vorschub ca. 1,5 m/min
Umdrehungen/min 18 - 24.000

Tabelle 2 Empfehlungen zum Langlochfrasen

6.3.2.9. SCHWEIREN

Es ist moglich, BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten mit Warmluft zu schweilen unter Verwendung eines
Schweillstabs. Es werden Schweitechniken bevorzugt, wo die vollstandige Schweilstelle gleichzeitig
behandelt wird, z.B. Warmblechschweifen oder Reibungsschweillen. Falls Warmluftschweilfen verwendet
wird, ist es von wesentlicher Bedeutung, dafl das Teil und der Schweil3stab 12 Stunden bei 120°C bis 130°C
vorgetrocknet werden. BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten eignen sich besonders gut fur
Ultraschallschweif3en in Serienfertigung, da diese Technik auf Punktschweifen und Nietschweien oder den
Einbau von Metallteilen beschrankt bleibt, wie z.B. Nietverbindungen oder Gewindeeinbau.

BARLO PC
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6.3.3. FORMEN
6.3.3.1. WARMBIEGEN

BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten sind zum Biegen mit einem kleinen Biegeradius auf beiden Seiten mit
einem elektrischen Heizband an einer bestimmten Stelle vorzuwé&rmen und dann an der vorgewarmten
Linie entlang schnell zu biegen. Wenn die optimale Plattentemperatur erreicht wird (etwas mehr als 160°C)
und ein leichter Widerstand gegen das Biegen auftritt, kann das Teil endgultig verformt werden.
Vortrocknen ist nur notwendig, wenn in der Biegezone Blasenbildung auftritt. Wenn das Biegen zu kalt aus-
gefuhrt wird, entstehen Spannungen, die zu einem versprodeten Teil fihren. Die Schutzfolie ist auf beiden
Seiten zu entfernen, wenigstens von den Teilen, die aufzuwarmen sind.

6.3.3.2. KALTBIEGEN

Kaltbiegen ist unter auBerordentlichen Bedingungen maglich und ist mit Hilfe der tiblichen Biegemaschinen
unter Berlicksichtigung der nachfolgenden Hinweise durchzufiihren. Das Biegen sollte in mehreren Schritten
stattfinden, z.B. in 30°-Intervallen wie 40°, 70°, 100° und 120°. Warmbiegen fihrt zu viel besseren Ergebnissen.

Plattendicken in mm Biegeradius in mm Max. Biegewinkel
1;2;2,5 2 90°
34 3 90°
5;6 5 90°

Kaltbiegen empfiehlt sich nicht fir BARLO PC KRISTAL Dekor.

6.3.3.3. WARMFORMEN

Es gibt mehrere unterschiedliche Warmformtechniken, die angewandt werden kdnnen, um vorgewarmte
BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten entsprechend der Form einer Matrize mechanisch, mit Druckluft
oder Vakuumkraften zu formen. Dabei werden sowohl Positivformen (Stempel) als auch Negativformen
(Hohlraum) verwendet. Die zum Warmformen von BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten erforderliche
Temperatur liegt zwischen 180° und 210°C. Wegen des hohen Temperaturunterschieds -
Oberflachentemperatur vs. Zimmertemperatur - empfiehlt es sich, die Platten an beiden Seiten zu erwar-
men; eine IR-Strahlungsleistung von 30 KW/m? fuhrt zu guten Resultaten. Fur die standige Produktion von
Formteilen aus BARLO PC-Platten wird meistens Aluminium oder Stahl als Material fur die Matrizen gewahilt.
Deshalb ist es notwendig, die Matrizen auf die optimale Betriebstemperatur zu bringen. Optimale
Oberflachen in der Gefrierzone von Polykarbonat werden mit

einer Matrizentemperatur von etwa 130°C erreicht. Je nach Vortrocknungszeit

den Formschwierigkeiten kann eine gute Oberflachenqualitat
mit einer Matrizentemperatur zwischen 80° und 120°C erreicht
werden.

Obwohl die Wasseraufnahme von BARLO PC-Platten niedrig
ist, sind die Platten vor dem Formen zu trocknen. Das
Trocknungsverfahren hat am besten in einem HeiRluftschrank
bei etwa 110° bis 120°C mit einzelnen Platten und ohne
Schutzfolie stattzufinden.

Beim Warmformen von BARLO PC UVP-Platten ist darauf zu
achten, dal das Oberflachenverhaltnis nicht geringer ist als
1:1,5, um eine ausreichenden UV-Schutz zu gewabhrleisten.

— Vortrocknungszeit (h)
o
-
N
w

4 5 6 7

—} Plattendicke (mm)

6.3.3.4. VAKUUMTIEFZIEHEN

Das Vakuumtiefziehen ist das vielseitigste und am meisten verwendete Verformungsverfahren. Die tech-
nische Anlage kostet weniger und ist einfacher zu bedienen als bei den meisten Druck- oder mechanischen
Techniken. Beim Vakuumtiefziehen wird die BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platte in einen Rahmen ge-
klemmt und erwarmt. Wenn die erwéarmte Platte in einen elastischen Zustand Ubergeht, wird sie iber dem
Hohlraum der Negativform angeordnet. Die Luft wird dann durch ein Vakuum aus dem Hohlraum der Form
abgesaugt, und der atmospharische Druck driickt die Flache der erwarmten Platte an die Wandung der
Matrize. Wenn die BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platte geniigend abgekihlt ist, kann das geformte Tell
entnommen werden. Eine Verdinnung der Oberkanten des Formteils tritt normalerweise bei relativ tiefen
Formen auf. Die Verdinnung entsteht, wenn die warme Platte zuerst in die Mitte der Matrize hineingezogen
wird. Die Platte muf3 sich an den Kanten der Form am meisten strecken; dies wird deshalb der dinnste Teil
des geformten Artikels. Das Vakuumtiefziehen beschrankt sich normalerweise auf einfache, flache
Konstruktionen.

Siehe Abbildung 3
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6.3.3.5. POSITIVFORMEN

Das Positivformen sieht dem Vakuumtiefziehen &hnlich, abgesehen davon, dall die BARLO PC- und BARLO
PC UVP-Platte, nachdem sie eingespannt und vorgewarmt wurde, mechanisch gestreckt wird und dann
mit Hilfe eines Druckdifferentials iber einem Stempel geformt wird. In diesem Fall jedoch behéalt die Platte,
welche die Form beruhrt, ihre urspringliche Dicke. Es ist méglich, Teile mit Hilfe des Positivformverfahrens mit
einem Tiefen/Durchmesserverhaltnis von 4 : 1 zu verformen. Allerdings ist diese Technik komplizierter als das
Vakuumtiefziehen. Positivformen sind leichter herzustellen und im allgemeinen kostengunstiger als
Negativformen, jedoch werden Positivformen schneller beschadigt. Das Positivformen kann auch mit
Schwerkraft allein erfolgen. Zum Multihohlraumformen werden vorzugsweise Negativformen verwendet,
weil sie nicht soviel Platz wie Positivformen einnehmen.

Siehe Abbildung 4

Kunststoffplatte

|

\
AR .

/S
CIIlID

Klammer

[ Ofen ]

S99999995 0000l le

Klammer

Kunststoffplatte

Siegelstempel

Vakuum
(A) Eine festgeklemmte erwarmte Platte wird mit Luftdruck in
die Form hineingedriickt, nachdem letztere
vakuumgezogen wurde.
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(C) Die Plattenbereiche, die die Form zuletzt beriren,
sind die diinnsten.

(C) Endgliltige Verteilung der Wanddicke im
geformten Teil.

Abbildung 3
Vakuumtiefziehen

Abbildung 4
Positivformen

6.3.3.6. "MATCH-MOULD”-FORMEN

Das "Match-Mould”-Formen sieht dem Formpressen insofern ahnlich, daf die vorgewarmte BARLO PC- und
BARLO PC UVP-Platte zwischen die Positiv- und Negativformteile, die aus Holz, Gips oder Epoxidharz oder
einem anderen Werkstoff gefertigt sind, eingelegt wird. Obwohl sie mehr kosten, erzielt man mit
wassergekuhlten PreRformen genauere Teile mit kleinen Toleranzen.

6.3.3.7. DRUCKBLASEN-VAKUUMPOSITIVFORMEN

Das Druckblasen-Vakuumpositivformen kann angewandt werden, wenn BARLO PC- und BARLO PC UVP-
Platten zu tiefen Formteilen zu formen sind, die eine hohe GleichméaRigkeit hinsichtlich der Dicke aufweisen
mussen. Die Platte wird in einem Rahmen angeordnet und erwérmt. Dann wird gesteuerte Druckluft zur
Erzeugung einer Blase eingesetzt. Wenn die Blase zu einer vorher festgelegten GroRe gewachsen ist, wird
der Vorstreckstempel (normalerweise vorgewarmt) heruntergefahren und drickt dieser die Platte in den
Hohlraum. Der Vorschub des Stempels und die Form kdnnen zwecks einer besseren Materialverteilung vari-
ieren. Jedoch wird der Stempel so gro wie méglich gemacht, so da der Plastwerkstoff so geformt wird,
daR er méglichst viel der Form des Endprodukts entspricht. Der Stempel sollte zu 75 % bis 85 % der Tiefe des
Hohlraums in die Form gedriickt werden. Von der Stempelseite wird dann Druckluft zugefuhrt, wahrend ein
Vakuum das Hineinziehen in die Form unterstitzt. Die Negativform muR entliftet werden, um das
Entweichen der eingeschlossenen Luft zu erméglichen.
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6.3.3.8. DRUCKSTRECKFORMEN

Das Druckstreckformen ist dem Vakuumpositivformen insofern ahnlich, daf ein Stempel die vorgewarmte
BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platte in eine Negativform driickt. Vom Stempel aus eingesetzte Druckluft
druckt die Platte gegen die Wande der Form. Die Konstruktion und der Vorschub des Stempels kbnnen zur
Optimierung der Materialverteilung variiert werden.

6.3.3.9. VAKUUMPOSITIVFORMEN

Verdinnungen des Materials an den Ecken oder an der Peripherie von topf- oder kastenférmigen Artikeln
kénnen durch Einsatz eines Vorstreckstempels zur mechanischen Streckung und zum Hineinziehen von
zusatzlichem Plastwerkstoff in die Negativhohlform vermieden werden. Der Stempel sollte um 10 % bis 20 %
kleiner sein als die Form und ist so vorzuwarmen, daR die Temperatur direkt unter der
Verformungstemperatur der Platte liegt. Wenn der Stempel die erwarmte Platte in den Hohlraum der Form
gedrickt hat, wird die Luft aus der Form abgesaugt, um das Teil zu formen.

Das Vakuumpositivformen und das Druckstreckformen (siehe vorigen Abschnitt) erméglichen ein
Tiefziehverfahren und kirzere Kuhlzyklen sowie eine gute Beherrschung der Wanddicken. Beide Verfahren
erfordern eine genaue Temperaturiberwachung und sind komplizierter als das Vakuumtiefziehen.

6.3.4. ZUSAMMENBAU

BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten kdnnen in einer Vielzahl von Formen und Artikeln mit Lésungsmitteln,
Kitt (einem in einem Losungsmittel gelosten Polymer) oder Klebeverbindungen verarbeitet werden.
Normalerweise wird Kitt statt eines Losungsmittels eingesetzt, wenn die zu verbindenden Flachen
unregelmagig sind.

6.3.4.1. RICHTLINIEN FUR DEN ZUSAMMENBAU

Die folgenden Richtlinien sind beim Zusammenbau von BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten zu beach-
ten:

1. Die Plattenkanten mussen sauber und frei von Verunreinigungen sein.

2. Die Flachen mussen glatt und genau ausgerichtet sein.

3. Das Losungsmittel oder der Kitt mull gentigend aktiv sein, um die zu verbindenden Flachen gleichmagig
zu befestigen, wenn Druck ausgetbt wird.

4. Wenn beim Zusammenbau von BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten Losungsmittel verwendet werden,
empfiehlt es sich, den Arbeitsbereich zu luften und den Feuchtigkeitsgehalt niedrig zu halten, um
”"WeilBwerden” der Fugen zu vermeiden, und es wird empfohlen, einen langsamer hartenden Kitt zu
verwenden.

5. Der Druck ist aufrechtzuerhalten, damit sich die Verbindungsstelle nicht bewegen kann, bis das Ganze
fest zusammengefiigt ist.

6. Ein gute Beluftung ist erforderlich, wenn man mit Losungsmitteln arbeitet. Die Grenzwerte sind gemaf
den OSHA-Richtlinien zu tberwachen.

6.3.4.2. KLEBETECHNIKEN: LOSUNGSMITTEL, KITTE UND KLEBER

BARLO PC-Platten kdnnen mit anderen Kunststoffoberflachen verklebt werden. In dem Fall ist wie tblich
darauf zu achten, daR die Kontaktflachen sauber sind. Besonders geeignet fur das Verkleben kleiner
Kontaktflachen sind haftende Lésungsmittel, wie z.B. Methylenchlorid (B.p. 41,6°C) oder Athylenchlorid (1,2
Dichlorathylen, B.p. 83,7°C). Um zu vermeiden, daB zu viel Lésungsmittel verwendet wird, ist das Ganze auf
nur 5 bis 10 Sekunden zu beschranken. Hinterher sind die geleimten Flachen direkt aufeinanderzulegen und
mit einem Druck von 30 bis 100 N/cm? kurz zusammenzuklemmen. Klebelacke, z.B. eine 8% Ldsung von
Polykarbonat in Methylen oder Athylenchloriden, konnen angewandt werden, wahrend reine Losungsmittel
ungeeignet sind, da sie schnell verdampfen. Anmerkung: Der Klebelack sollte nur in einer diinnen Schicht
aufgetragen werden. Im Ubrigen gelten dieselben Bemerkungen wie fir Lésungsmittel.
Reaktionsklebemittel eignen sich besonders gut zum Zusammenfiigen von BARLO PC-Platten mit anderen
Materialien. Es empfehlen sich in dem Fall Reaktionsklebemittel mit Epoxidharz. Alle Klebetechniken sind
zuerst auszuprobieren.
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Hersteller von Klebemitteln produzieren eine spezifische Reihe von Klebemitteln zum Verkleben von BARLO Bedrucken
PC. Es sind dies:

Colacril Hersteller Barlo Plastics Spain
Agovit 1074 Argomer

UHU endfest 300 UHU-Vertrieb

Helmitin A+B Forbo-Helmitin

Perenator V23-11 DOX Corning

Perenator V23-6
Perenator XW 018122
Perenator V43-4
Perenator V43-5

Silglaze N GE Bayer Silicones
Silpruf

Bostik 7431 BOSTIK

Technicoll 8201 Fuller GmbH

6.3.4.3. MECHANISCHE BEFESTIGUNG

BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten kénnen mit mechanischen
Befestigungsmitteln zu attraktiven Verbindungen verarbeitet werden.
Falls die Konstruktion 6fters montiert und demontiert werden sollte,
empfiehlt es sich, Metalleinsatzgewinde zu verwenden. Schrauben und
Niete ermoglichen eine dauerhafte Verbindung. Standardmuttern,
Bolzen und Maschinenschrauben werden ofters verwendet. Dartiber
hinaus gibt es auch spezielle Schrauben und Niete, die eigens fur
Kunststoffe entwickelt wurden. Federn, Klammern und Muttern sind bil-
lige mechanische Befestigungsmittel. Scharniere, Kndpfe, Klemmen
und Diubel sind einige andere Hilfsmittel, die fur mechanische
Montagegruppen verwendet werden.

6.3.5. ENDBEARBEITUNG
6.3.5.1. SCHLEIFEN

BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten werden am besten nall geschliffen, um den Aufbau von
Reibungswérme zu vermeiden, die fur Trockenschleifverfahren charakteristisch ist. Wenn Wasserkiihlung ver-
wendet wird, halt das Schleifmittel langer und wird der Abtrag erhoht. Es werden zunehmend feinere
Schleifmittel benutzt: zum Beispiel Grobschleifen mit Siliziumkarbid Kérnung 80 wird gefolgt von feinerem
Schleifen mit Siliziumkarbid Kérnung 280, nal? oder trocken. Der letzte Schleifdurchgang kann mit
Sandpapier Kérnung 400 oder 600 erfolgen. Nach Beendigung des Schleifverfahrens und Beseitigung des
Schleifmittels konnen zusatzliche Endbearbeitungsvorgénge erforderlich sein.

6.3.5.2. FEILEN

Beim Feilen vieler thermoplastischer Kunststoffe, so auch BARLO PC und BARLO PC UVP, entsteht ein feines
Pulver, das sich auf bestimmten Feilen festsetzt. Deshalb sind Aluminiumfeilen Typ A, Scherzahnfeilen oder
andere Feilen, die grobe einhiebige Zahne mit einem Winkel von 45° haben, bevorzugt zu benutzen.

6.3.5.3. BEDRUCKEN

BARLO PC- und BARLO PC UVP-Platten kbnnen mit konventionellen Geraten bedruckt werden. Die Tinte
dringt allerdings nicht in den Plastwerkstoff ein, wie das bei Papier und Textilien der Fall ist. Deshalb kommen
Beschadigungen durch Abrieb vor. Das kann durch Aufbringen einer dinnen Klarlackschicht auf die
bedruckten Teile minimiert werden.

Es gibt mehrere Druckverfahren fur Plastwerkstoffe, wie z.B. Hochdruck, Letterflex, Trockenoffset,
Offsetlithografie, Rotationstiefdruck, Siebdruck und ein h&aufig benutztes Siebdruckverfahren fur
Kunststoffoberflachen. Beim Siebdruck wird die Tinte durch ein feines Metall- oder Gewebesieb auf das
Produkt gedruckt, und es wird eine Siebdruckrakel benutzt, um die Tinte durch das Sieb zu dricken, das in
den nicht zu bedruckenden Bereichen abgesperrt ist.

Da jede Anwendung eine unterschiedliche Tintenart erfordern kann, wird vorgeschlagen, einen
Tintenhersteller zu konsultieren, der weitere Empfehlungen geben kann.
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BARLO PC

- Verglasung
Vertikale Verglasung

6.3.6. VERGLASUNG
6.3.6.1. VERTIKALE VERGLASUNG

Zur Ermittlung der erforderlichen Abmessungen fur Scheiben aus BARLO PC-Platten, die an allen
Seiten befestigt sind, hat man die folgenden Faktoren zu beachten:

- Wéarmeausdehnungskoeffizient
65 x 10° K*, d.h. 0,065 mm per m Lange und 1°C Temperaturveranderung.

- Innenabmessungen des Rahmens
Die Rahmen koénnen aus Kunststoff, Holz oder Metall bestehen. Es empfiehlt sich, den
Rahmenfalz mit einem relativ dichten Material auszustatten. Fir eine bestimmte
Kantenlange der Platte sind fur den Rahmen folgende Zusatze zu beachten:

Kantenlange Zusatz

500 mm 3,0 mm

1000 mm 5,0 mm

1500 mm 7,0 mm

2000 mm 10,0 mm

3000 mm 15,0 mm
- Falztiefe

Die Falztiefe sollte etwa 25 mm betragen.

- Windbelastung
Es ist auf die Windbelastung Rucksicht zu nehmen. Eine zulassige Durchbiegung der Platte
von 20 mm per Kantenlange ist akzeptabel. Es wird angenommen, dald die Windbelastung
1000 N/m’ betragen kann. Fur eine Platte mit einem bestimmten Format liegt die
Abmessung der kurzen Kante der Platte der jeweils zu beachtenden Dicke des
Materials zugrunde.

Lange der kurzen Kante  Dicke

bis zu 400 mm 3,0 mm
bis zu 600 mm 4.0 mm
bis zu 800 mm 5,0 mm
bis zu 1000 mm 8,0 mm
bis zu 1200 mm 10,0 mm
bis zu 1400 mm 12,0 mm
bis zu 1600 mm 15,0 mm
bis zu 2000 mm 15,0 mm

Fur interne Verglasung, die nicht der Windbelastung ausgesetzt ist, gelten folgende
Abmessungen:

Lange der kurzen Kante  Dicke

bis zu 400 mm 3,0 mm
bis zu 600 mm 3,0 mm
bis zu 800 mm 4.0 mm
bis zu 1000 mm 5,0 mm
bis zu 1200 mm 6,0 mm
bis zu 1400 mm 8,0 mm
bis zu 1600 mm 10,0 mm
bis zu 2000 mm 12,0 mm
bis zu 2000 mm 12,0 mm
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Verhaltnis zwischen Lange und Breite

In den Zahlen wurde ein Verhaltnis zwischen Lange und Breite von 1:1,5 bis zu 1:3

berucksichtigt.

Wichtig bei der Verglasung mit BARLO PC-Platten:

Bogenférmige symmetrische Tonnengewdlbe.

Es ist bei der Montage darauf zu achten, dalR genigend Raum gelassen wird

(Warmeausdehnung).

Das Isolierband darf nicht auf den BARLO PC-platten kleben.
Es eignen sich dafir beispielsweise Gummi, das keine Weichmacher enthalt, und

Kunststoffprofile.

Die Dichtungsmasse sollte standig elastisch sein. Geeignete Bindemittel sind Polysulfide
und Silikonkautschuk mit einer neutralen Zusammensetzung.

Kaltbiegen
Beim Kaltbiegen wird die Platte unter Spannung montiert. Es ist darauf zu achten, dal der mi-
nimale Biegeradius von 150 x D (= 150 mal die Materialdicke) beachtet wird.

BARLO PC

Vertikale Verglasung

Fur diese Art Anwendung empfiehlt es sich, die in den nachfolgenden Diagrammen A bis D
aufgefuhrten Werte zu beachten.

Bogenspannweite: max. 2000 mm; Durchschnittiches Ausdehnungsniveau: 4 mm/m

Beispiel
Mit einer Bogenspannweite von 1000 mm ist das Diagramm B zu verwenden. Fiur eine Belastung
von 700 N/m? und einen Biegeradius von 250 mm ergibt sich eine Plattendicke von 5 mm.

Diagramm A

Bogenspannweite 500 mm

1200
1100 N Mo
] ~) A
1000 =
\
900 -—\
800 E < ~<3
700 e e
<3
600 I
£ 500 i
2 400
:;'; 0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000
@
E M2 mm 44mm A6mm
f§ Radius (mm) O3 mm 5 mm
s
Diagramm C
Bogenspannweite 1500 mm
1200
3
1100 X N
1000 N N
900 I..\ \
700 \ kN
T 600 \ T =
: '
E 0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000
E . M3 mm 45mm Agmm
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Diagramm B

Flachenlast (N/m?)

Bogenspannweite 1000 mm

[ | A
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Diagramm D

Flachenlast (N/m?)

Bogenspannweite 2000 mm
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BARLO PC

Horizontale Verglasung

6.3.6.2. HORIZONTALE VERGLASUNG

Die Dicke der BARLO PC-platte hangt ab vom geometrischen Faktor sowie von der Flachenlast.
Mit Hilfe des Diagramms E ist der geometrische Faktor fir eine Platte mit einer bestimmten
Lange und Breite zu ermitteln. Mit diesem geometrischen Faktor und der Flachenlast ist die
Dicke der Platte geméag Diagramm F zu ermitteln.

Beispiel

Bei einer Breite von 1000 mm und einer Lange von 3000 mm ergibt sich einen geometrischen
Faktor 12. Mit einem geometrischen Faktor 12 und einer Flachenlast von 2kN/m? ist eine BARLO
PC-platte mit einer Dicke von 2 mm zu verwenden.

Diagramm E

Geometrischer
Faktor

25 |
20 |
15 | 2
1,5
5 Breite (m)
0
1 2 3 4 5
Lange (m)
Diagramm F
- Plattendicke
(mm)
) 2 \/
' Flachenlast KN/m Geometrischer faktor
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