FOREX

Verarbeitungsanleitung fir FOREX ®classic
(auch auf FOREX®print anwendbar)
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FOREX

Zuschneiden - Stanzen

Zuschneiden von Hand

FOREX classic Platten bis 3 mm Dicke lassen sich problemlos mit stabilen Universalarbeitsmes-

sern (Cuttermessern) schneiden.

* Mehrere leichte Schnitte ergeben ein besseres Resultat als ein einzelner, kraftiger Schnitt. Den
Metallmassstab gegen Verrutschen sichern.

Maschinelles Zuschneiden

» Die in vielen Grafikbetrieben vorhandenen vertikalen Plattenschneidmaschinen eignen sich
sehr gut zum schnellen und genauen Zuschneiden von FOREX®classic Platten. Der Hauptvor-
teil dieser Maschinen ist der spanlose Schneidvorgang bei stillstehender Platte (kein Verkrat-
zen).

* Beim Einsatz von Schlagscheren sind gestauchte und einseitig abgerundete Schnittkanten
unvermeidlich.

Stanzen

FOREX classic Platten bis zirka 5 mm Dicke kénnen gestanzt werden.

* Fur 3 mm dicke Platten werden am besten Stanzwerkzeuge mit Schneidelinien (Stanzmes-
sern) aus Bandstahl, die in 15 mm dicke, kreuzverleimte Holzplatten eingelassen sind, ver-
wendet. Ungezahnte, mikropolierte Schneidlinien mit beidseitigem, zentrischem Facettenschliff
(1,05 x 23,8 mm) haben sich als zweckmassig erwiesen. Als Auswerfer wird eine 10 mm dicke
Schaumstoffplatte (Harte 35 Shore A) eingesetzt, so dass die Schneidkanten zirka 1,2 mm un-
terhalb der Oberflache des Auswerferschaums liegen.

« FOREX"classic Platten sollten nicht bei Temperaturen unter 20C gestanzt werden. Ein leich-
tes Aufwarmen der Platten auf zirka 40C verbessert die Qualitat der Schnittkanten und ver-
hindert ein Ausbrechen.

Bahngesteuerte Trennverfahren

« Wasserstrahlschneiden
FOREX classic Platten kénnen durch Wasserstrahlschneiden gut bearbeitet werden.

+ Laserschneiden
Aufgrund der beim Laserschneiden an das Material abgegebenen Warme ist dieses Verfahren
fur Hartschaumstoffplatten ungeeignet.



FOREX

Séagen - Bohren - Frasen

Sicherheitshinweise

* Mit Blick auf die hohen Umdrehungszahlen der Zerspanungswerkzeuge ist es sehr wichtig,
dass sich alle maschinenseitigen Schutzeinrichtungen in gebrauchstauglichem Zustand befin-
den und dass diese auch benutzt werden.

* Wahrend aller spanenden Verarbeitungsprozesse muss immer die vorgeschriebene personli-
che Schutzausristung, mindestens jedoch eine Schutzbrille, getragen werden.

Sagen

FOREX classic Platten kénnen sowohl mit Stichségen als auch mit Band- und Kreisségen bear-
beitet werden. Gut bewahrt hat sich ein Zusammenwirken von hoher Schnittgeschwindigkeit und
niedrigem Vorschub. Geeignet sind Maschinen ohne Flissigkihlung, aber mit Span- und Staubab-
zug, wie sie fur die Holz- und Kunststoffverarbeitung gebrauchlich sind.

* Nur Stichsageblatter, die fir den Einsatzbereich "Kunststoff' bezeichnet sind, verwenden.

» Bandséageblatter mit leicht geschrankten Zahnen in einer Teilung von 2,5 mm ergeben eine
gute Schnittqualitat, bedingen aber auch einen eher geringen Vorschub.

* Fur Hartschaumstoffplatten am besten geeignet sind Kreissdgeblatter mit einer hartmetallbe-
stiickten Flach- und Trapez-Wechselzahnung in einer Teilung von zirka 15 mm. Freiwinkel zwi-
schen 10°und 15°und Spanwinkel bis zu 6° werden e mpfohlen. Die Schnittgeschwindigkeit
liegt bei zirka 3000 m/Min.

Bohren

FOREX classic Platten kénnen mit normalen Spiralbohrern problemlos gebohrt werden. Beson-
ders gute Resultate werden erzielt, wenn der Spitzenwinkel zirka 100°und der Drallwinkel 30°be-
tragt. Keine Flussigkuhlung verwenden, jedoch bei tiefen Léchern den Bohrer haufig ausfahren,
um Uberhitzung zu vermeiden.

Frasen und CNC-Bearbeitung

FOREX"classic Platten kénnen auch auf CNC-Maschinen bearbeitet werden, wenn das Werkstiick
sicher aufgespannt werden kann. Materialiberhitzung kann durch kunststoffgerechte Werkzeug-
geometrien und geeignete Zerspanungsbedingungen vermieden werden.

Arbeitsqualitat

* Ausser vor Klebearbeiten sollten die Oberflachen von Hartschaumstoffplatten nicht geschmir-
gelt oder poliert werden.



FOREX

Abkanten - Biegen

Fabrikationsrichtung (Anisotropie)

FOREX®classic Platten sind leicht anisotrop, das heisst, sie kdnnen sich je nach Fabrikationssrich-
tung unterschiedlich verhalten oder unterschiedliche Eigenschaften aufweisen. Biegekanten und
tiefe Einschnitte sollten immer quer zur Fabrikationsrichtung verlaufen, um das Bruchrisiko zu ver-
mindern.

Platten kalt biegen

FOREX classic Platten bis 6 mm Dicke kénnen innerhalb ihrer materialabhéngigen Verstre-

ckungsgrenzen kalt gebogen werden.

* Die Plattentemperatur darf nicht weniger als 20C betragen (warmer ist vorteilhafter).

« Der Mindestbiegeradius (Kaltbiegeradius) fir FOREX classic betréagt zirka 100-mal die Plat-
tendicke (z. B. 300 mm fur eine 3 mm dicke Platte).

* Um dicke Platten kalt zu biegen, kdnnen auf einer Tischkreissége ungefahr zehn parallele Ein-
schnitte mit einem Abstand von einer Sageblattbreite so in die Platte eingesagt werden, dass
eine Restdicke von 1 bis 2 mm erhalten bleibt. Auf diese Art flexibel gemacht, kénnen auch di-
cke FOREX®classic Platten ohne Erwérmen in jeden gewiinschten Winkel gebogen werden.

Platten warm abkanten

FOREX"classic Platten sind aus thermoplastischem Kunststoff hergestellt. Sie kénnen also durch

Erwarmen erweicht und umgeformt werden und behalten nach dem Abkuhlen die neue Form. Je

nach Breite der Erwdrmungszone sind auch grosse Radien und bei vollstandigem Durchwérmen

der gesamten Platte auch dreidimensionale Formgebungen maoglich.

» Die Temperatur, bei der die Platten warm umgeformt werden, ist materialabhangig und betragt
fur FOREX classic zirka 120 bis 130<C.

* Um die Zellstruktur nicht zu stark zu verstrecken, ist ein Mindestbiegeradius von zirka 2-mal
der Plattendicke notwendig.

Bei dicken FOREX"classic Platten ab 8 mm muss vor dem Biegen der Materialiiberschuss entlang

der Biegeinnenkante durch eine eingefraste V-Nut entfernt werden. Danach kann die Aussenseite

der Biegekante vorsichtig erwarmt, ein Schenkel hoch gebogen und die entstandene Fuge sodann

verklebt werden.

« Bei FOREX classic Platten sollte eine Restdicke von 1 bis 2 mm erhalten bleiben.

» Die V-Nut 1°grosser als der gewiinschte Biegewinke | frasen (z.B. 91°fir einen 90°Winkel).

» Die Klebstoffmenge in der V-Nut so bemessen, dass nach dem Hochbiegen mdglichst wenig
herausgepresst wird.

» Bei kurzen Schenkellangen kann ein Verzug vermieden werden, indem man zu lang bemesse-
ne Schenkel nach dem Biegen absagt.



FOREX

Warm verformen

Allgemeine Hinweise

FOREX classic Platten kénnen durch Vakuum- oder Druckformen vollflachig umgeformt und auch
gepragt werden. Es muss aber bertcksichtigt werden, dass die in den Zellen eingeschlossene Luft
der Verformung, Verstreckung und Detailwiedergabe Grenzen setzt.

Formteil- und Werkzeuggestaltung

FOREX classic Platten eignen sich vor allem fiir grossflachige Teile mit weichen, gerundeten Kon-

turen. Die Werkzeuge sollten wie folgt gestaltet sein:

* Radien mindestens 1 bis 2-mal Plattendicke.

» Anzugswinkel und Wandneigungen von 5 bis 8°

» Flachenverstreckung nicht Gber 1 : 1,2 (h:d).

+ Lokale Materialverstreckungen (schlanke Uberhéhungen, enge Vertiefungen, etc.) und vorzei-
tigen Formkontakt vermeiden.

» Eine Verarbeitungsschwindung von 0,5 bis 0,8% muss ebenso berticksichtigt werden wie die
Anisotropie des Materials.

» Da expandierte Plattenmaterialien ein engeres Verarbeitungsfenster als Massivplatten haben,
ergeben temperierbare Werkzeuge meistens deutlich bessere Resultate.

e Maschinen immer gut vor Zugluft abschirmen.

Verformungstemperaturen

Entscheidend ist die Plattentemperatur, nicht die an der Maschine einstellbare Strahlertemperatur.

Wichtig ist eine gleichmassige und vollstandige Durchwarmung der Platten. Maschinen mit separat

einstellbaren Ober- und Unterheizungen und Vorblaseinrichtung sind am besten geeignet.

« FOREX"classic Platten werden am besten im thermoelastischen Bereich von 120° bis 130T
verformt.

* Achtung: Bei Temperaturen tber 180T wird das Material tber hitzt, was zuerst zu Verfarbun-
gen und dann zur thermischen Zerstérung fuhrt.

« Achtung: Zur Vermeidung von Schaden an der Zellstruktur diirfen FOREX"classic Platten nicht
unterhalb 120C verformt werden.

Hinweise zur Umformung

« FOREX"classic miissen nicht vorgetrocknet werden.

* Der Faltenbildung durch Neuausrichtung der Platte, konstruktive Form&nderungen und gerin-
gere Verformungsgeschwindigkeiten entgegenwirken.

» Formteile nicht auf kalte Unterlagen (Metalltische) abgelegen und kurz nach dem Entformen
besdaumen (Deformationsgefahr).



FOREX

Kleben

Allgemeine Hinweise

FOREX"classic Platten kénnen mit sich selbst, aber auch mit anderen Materialien verklebt werden.

» Aufgrund der Vielfalt an Klebstoffen mit ihren vollig unterschiedlichen Eigenschaften gewahr-
leistet nur die Fachberatung durch die Klebstoffhersteller eine optimale, auf die Art der Flgetei-
le und den Anwendungsfall abgestimmte Wabhl der Klebstoffe.

» Die Verarbeitungsvorschriften der Klebstoffhersteller miissen genau befolgt werden und Sau-
berkeit am Arbeitsplatz ist unerlasslich.

» Damit eine einwandfreie Verklebung Gberhaupt moglich ist, mussen die Fugeflachen vor jeder
Verklebung gereinigt werden, so dass sie trocken und staub- und fettfrei sind.

Verkleben von FOREX PFclassic mit PVC

Zum schnellen, konstruktiven Verkleben (auch Kaltverschweissen genannt) von FOREX"classic
mit gleichartigem Material eignet sich am besten ein UV-stabilisierter, transparenter Diffusions-
klebstoff auf der Losemittelbasis von THF  (Tetrahydrofuran).

* Achtung: Die Ublichen "PVC-Kleber" werden zum Verkleben von Bauteilen aus Hart-PVC ver-
wendet und sind nicht transparent und nicht UV-stabilisiert. Das heisst, die Klebfugen bleiben
sichtbar oder verfarben sich im Ausseneinsatz.

* Achtung: THF ist entziindlich - gut Luften!

Verkleben von FOREX Pclassic mit ...

* Holz, Spanplatten
Kontaktkleber / 2-Komp. PUR-Kleber
* Metallen (Aluminium, verzinkter Stahl)
elastischer 2-Komponenten Acrylatkleber
« Mauerwerk, Beton, Glas
MS-Polymer-Kleber / 2-Komp. Fliesenkleber
» Thermoplastischen Kunststoffen, Acrylglas
doppelseitige Klebebéander / 2-Komp. PUR-Kleber
» Polystyrol-Schaumstoff
2-Komponenten PUR-Kleber
e Gummi, Elastomeren, Weich-PVC (Schaum)
Kontaktkleber / (weichmacherbestandig)
* Papier, Karton, Textil, Leder
Kontaktkleber / Dispersionskleber / Sprihkleber

« Dariiber hinaus kénnen doppelseitige Klebebander verwendet werden, um FOREX classic
Platten mit vollig andersartigen Materialien zu verbinden. Der optimale Klebebandtyp muss
sachkundig auf die Materialien der Fugeteile und die Belastungsart abgestimmt werden.



FOREX

Mechanische Befestigungen

Heften und nageln

Im Gegensatz zu den meisten kompakten Kunststoffplatten lassen sich Hartschaumstoffplatten mit
Heftklammern "tackern" und im Bedarfsfall sogar bis nahe an den Plattenrand nageln, ohne dabei
zu splittern.

Nieten

Bei Nietverbindungen muss die Warmedehnung durch méglichst zwangungsfreie (nicht geklemm-
te) Verbindungen immer gewahrleistet bleiben.

Am besten geeignet sind Blindnieten aus Aluminium mit einem rostfreien Dorn. Der Schliess-
kopf muss immer auf die Seite der Unterkonstruktion (oder Metallseite) gelegt werden. Die
Durchgangslécher in den Hartschaumstoffplatten missen zwei Millimeter grosser (Stufenboh-
rer) sein als der Durchmesser des Nietschaftes.

Um Spannungen und Materialkriechen zu vermeiden, dirfen nur Flachkopfnieten mit moglichst
grossem Kopf und keinesfalls Senkkopfnieten verwendet werden.

Schrauben

Zum Befestigen von Bauteilen auf den Oberflachen von FOREX classic Platten werden am
besten Spanplattenschrauben mit einem Schaftdurchmesser von 3 bis 4 mm verwendet.

Zur Befestigung von Aussenschildern auf Unterkonstruktionen aus Holz oder Metall eignen
sich rostfreie Fassadenschrauben mit vormontierter Unterlegscheibe und Gummidichtung.

Die Durchgangslécher zirka 5 bis 6 mm grosser als der Schaftdurchmesser der Schrauben
bohren und die Schrauben nur so stark anziehen, dass die Gummidichtung zwar satt auf der
Platte aufliegt und so das Bohrloch abdichtet, aber keinen festen Druck auf sie ausiibt.

Lochformen und Lochabstande

Um der Dilatation (Langené&nderung) Rechnung zu tragen, werden beim Befestigen der Platten
in der Mitte der Kanten runde Fixierldcher gebohrt und links und rechts davon jeweils schlitz-
férmige Gleitlocher gefrast.

Zwischen den Schraubenlochern und dem Plattenrand sollte eine Restmaterialstarke von zirka
20 mm erhalten bleiben.

Die Achsenabstande zwischen den einzelnen Befestigungslochern sind von der Plattendicke
abhéngig und betragen:

* bei 2 mm dicken Platten hochstens 200 mm

¢ bei 3 mm dicken Platten hochstens 300 mm

e bei 4 mm dicken Platten hochstens 400 mm

* Dbei dickeren Platten hochstens 500 mm



FOREX

Platten verarbeiten

Kantenabdeckung

Es gibt mehrere Verfahren, die sichtbare Zellstruktur an den Schnittkanten wvon dicken
FOREX"classic Platten abzudecken:

Streifen aus 1 mm dickem FOREX classic zuschneiden und mit Lésemittelkleber auf die Kan-
ten kleben, dann Uberstehendes Material mit einer Klinge wegschneiden.

Kantenumleimer aus Melamin, die auf der Rickseite mit Heisskleber beschichtet sind, mit ei-
nem Blgeleisen oder einer Spezialmaschine auf die Kanten aufbtiigeln, dann tUberstehendes
Material mit einer Klinge wegschneiden.

Die Kanten mit einer geeigneten Spachtelmasse zuspachteln und nach dem Trocknen mit
Schmirgeltuch vorsichtig nacharbeiten.

Befestigung auf Unterkonstruktionen

Fir die Montage von Hartschaumstoffplatten auf Unterkonstruktionen aus Holz oder Metall sind
Fugenprofile erhaltlich, die auf dem Klemmprinzip basieren und meistens noch mit Dichtleisten
ausgestattet sind. Bezugsquellen sind der Fassaden- und allgemeine Baubedarfshandel.

Die Plattenbefestigung erfolgt durch einen (runden) Festpunkt und mehrere Langlocher, die als
Gleitpunkte die Langenanderung aufnehmen. Bei grossen Zuschnitten unbedingt auf eine
zwéangungsfreie Montage achten.

Fur verdeckte Befestigungen, die von der Vorderseite unsichtbar bleiben, werden meistens
Spezialbeschlage verwendet. Bei Sonderkonstruktionen und dinnen Platten kénnen an der
Riickseite Reststiicke aus 10 mm dickem FOREXclassic aufgeklebt werden, die als Zwi-
schentrager fur die eigentlichen Befestigungselemente dienen.

Oberflachenveredelung

FOREX classic Platten besitzen so gute Oberflacheneigenschaften, dass sie sich als Basismate-
rial (Substrat) fur die verschiedensten Dekorationstechniken anbieten.

Durch Heissprégen bei zirka 120C kdnnen die Oberf lachen von FOREX classic Platten deko-
rativ verandert werden.

FOREX classic Platten, die vorher plan geschliffen wurden, kénnen durch Aufkleben von Ble-
chen oder Kunstharzplatten mit 2-Komp. PUR-Klebern zu steifen und dekorativen Verbundplat-
ten veredelt werden, die sich fir den Mébel- und Innenausbau sehr gut eignen.

Fir den Bootsausbau kdénnen Bauteile aus FOREX classic mit Polyesterharz und Glasfaser-
geweben laminiert werden.



FOREX

Einsatz im Aussenbereich

Langenéanderung (Dilatation)

Die Langené&nderung von Platten durch Warme (meistens Sonneneinstrahlung) wird Dilatation ge-
nannt. Im Aussenbereich ist besonders die Kenntnis der Dehnung aufgrund einer Temperaturzu-
nahme sehr wichtig. Der lineare Ausdehnungskoeffizient gibt an, um wie viel sich eine Platte von
1 Meter Lange bei einer Temperaturerhdhung von 1 Kelvin (d.h. 1C) ausdehnt. Im Alltag hat sich
fur FOREX "classic ein linearer Ausdehnungskoeffizient von 0,07 mm/mK bewahrt.

Die Langen&nderung kann berechnet werden

In Mitteleuropa muss mit einem maximalen Temperaturunterschied von 60<C (im Winter -20<C,

im Sommer 40C) gerechnet werden.

Dunkle oder dunkel gemachte Platten heizen sich in der Sonne viel starker auf (bis 60C) als
weisse oder hell dekorierte Platten.

Platten, die in unbellfteten Rdumen (z.B. in Schaufenstern) montiert sind, durch die Sonnen-
einstrahlung bis auf 80T aufheizen kénnen, was hau fig zur Deformation der Platten flhrt.

Wenn eine dunkle FOREXclassic Platte von 2 m Lénge an einem Friihlingstag bei 20C montiert
wurde, dann wird sie im Hochsommer mindestens 50C heiss. Dieser Temperaturunterschied von
307 lasst die Platte langer werden und zwar um:

0,07 mm x (2 [m] x 30[C]) = zirka 4 mm

Diese Langenanderung (Ausdehnung) muss bei der Montage von FOREX classic Platten unbe-
dingt berlcksichtigt werden, da sonst Verwerfungen, Ausbeulen oder unzulassige Spannungen in
den Platten entstehen kdnnen. Und natlrlich muss auch daran gedacht werden, dass sich diese
Ausdehnung nicht nur auf die Lange, sondern auch auf die Breite einer Platte auswirkt.

UV-Bestandigkeit

Weisse FOREX®classic Platten widerstehen dem Sonnenlicht sehr gut. Ungiinstige Umweltein-
flusse kénnen jedoch zu einer starken Verschmutzung oder einer beschleunigten Alterung fih-
ren. Stabilisierte Farben und eventuell Schutzlacke verwenden.

Graue und schwarze FOREX®classic Platten sind bedingt geeignet fiir Aussenanwendungen.
Buntfarbene FOREX®classic Platten sind fiir langerfristige Aussenanwendungen ungeeignet,
weil die UV-Anteile am Sonnenlicht zu Farbveranderungen fihren kénnen.

Schilder im Aussenbereich

Temperaturwechsel und Windlasten (Druck und Sog) missen bei der Auslegung der Befesti-
gung bericksichtigt werden.

Dunne Platten werden zur besseren Stabilitéat h&aufig in einen Rahmen eingebaut. Die Dilatation
muss aber auch hier bertcksichtigt werden.

Um Rostspuren zu vermeiden, sollten nur Befestigungselemente aus rostfreiem Stahl verwen-
det werden.
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Reinigen

Sicherheitshinweis

Die meisten der fur die Reinigung verwendeten Substanzen sind nicht harmlos! Haut- und Augen-
kontakt sowie die unbeabsichtigte Einnahme kénnen zu Gesundheitsproblemen fihren. Viele Rei-
nigungsmittel sind zudem entzindlich und dirfen nur in gut durchlifteten Raumen und nicht in der
Né&he von Zind- und Wéarmequellen verwendet werden.

Reinigung

Die Oberflichen von FOREX classic Platten sind im Prinzip gebrauchsfertig. Um optimale Haf-

tungsbedingungen fir Lacke, Kleber und Klebfolien zu gewahrleisten, missen die Oberflachen vor

jeder dekorativen Verarbeitung sorgféltig von Staub, fettigen Verunreinigungen und Fingerspuren

gereinigt werden.

» Zur Reinigung der Plattenoberflachen sollte nur Isopropylalkohol (IPA) verwendet werden.

e Zum Abwischen nicht fusselnde Zellstofftiicher verwenden und diese haufig erneuern.

» Stark haftende Verschmutzungen (z.B. Filzstiftspuren) kénnen mit Faservliesprodukten entfernt
werden. Dabei muss eine geringe Mattierung der Oberflache akzeptiert werden.

Unbedingt vermeiden!

» Alle flissigen Reinigungsmittel ausser Isopropylalkohol missen vor deren Anwendung auf ihre
Tauglichkeit Gberpruft werden. Oft hinterlassen sie entweder Ruckstande (auch Brennsprit),
mattieren die Oberflachen (besonders Azeton) oder fihren zu Versprodung des Materials (viele
Ldsemittel haben einen hohen Anteil an aromatischen Inhaltsstoffen).

* Achtung: Schleifen und Schmirgeln verursacht Oberflachenveranderungen, die nicht mehr
rickgangig gemacht werden kdnnen.

Antistatische Behandlung

FOREX classic Platten sind gute elektrische Isolatoren. Deshalb kénnen durch Handhabung oder
Reinigung aufgebrachte statische Ladungen nur durch kinstliche Ableitung wieder entfernt wer-
den.

* Bewabhrt hat sich neben anderen physikalischen Methoden das Abblasen mit ionisierter Luft.

» Das Abwischen mit flissiger Antistatika verhindert Uber eine gewisse Zeit die Entstehung neu-
er statischer Aufladung und damit das Anziehen von Schmutzpartikeln. Da dieser "Schutzfilm"
die Haftung von Farben und Klebstoffen beeintrachtigt, darf er erst am Ende aller Verarbei-
tungsschritte aufgebracht werden.



FOREX

Lackieren

Lackieren bringt Vorteile

Fir viele Anwendungen von FOREX classic Platten wird eine genaue festgelegte Farbe (z.B. eine
Firmenfarbe) gefordert. Solche Farbgebungen werden durch Folienkaschierung oder Uberlackie-
ren erzielt. Durch wirkungsvolle UV-Lichtschutzmittel in den Decklacken kann auch eine wesentlich
verbesserte Witterungsbestandigkeit erreicht, bzw. die UV-Schadigung hinausgezdgert werden, so
dass sich die Zusatzkosten fir einen solchen Langzeitschutz im Ausseneinsatz schnell auszahlen.

Empfehlungen fur Farben und Lacke

Fir die Lackierung von FOREX classic Platten werden verschiedene Farbsysteme eingesetzt:
» Fdr den Innenbereich: Wasserverdinnbare Einkomponentensysteme
» Fur den Aussenbereich: Zweikomponenten-PUR-Emaillacksysteme
» Losemittelhaltige Spritzlacke fur Hart-PVC

(Achtung: Versprodungsgefahr !)
» Acrylat-Lacke, Acryl-PVC-Lacke, Acrylat-PUR-Lacke
Aufgrund des rasanten technischen Fortschritts werden hier keine speziellen Produkte oder Her-
steller empfohlen, sondern nur diese generischen Bezeichnungen genannt. Jeder Anbieter hat
mehrere verschiedene Typen vorratig, je nachdem, ob fur Innen- oder Aussenanwendung, Ldse-
mittellacke, wasserlésliche Lacke, Grundierungen, Decklacke, Klarsichtlacke, etc.

Hinweise zur Verarbeitung

Die Verantwortung fur ein akzeptables Ergebnis liegt beim Verarbeiter. Deshalb vor dem erstmali-

gen Einsatz eines Produktes unbedingt den Beratungsdienst des Lackherstellers ansprechen.

» Die Oberflachen falls nétig entfetten und leicht anschleifen (Schleifpapier K320).

e Zum Entfetten nur Isopropylalkohol, niemals Azeton, Trichlor, Lackverdiinner und andere Rei-
nigungsmittel, die die Oberflachen angreifen, verwenden und die Oberflachen vor der Weiter-
verarbeitung gut abtrocknen lassen.

» Fuor die meisten Anwendungen und insbesondere flr den Ausseneinsatz wird empfohlen, eine
Haftgrundierung vorzusehen. Massgebend sind jedoch immer die Verarbeitungshinweise des
Lackherstellers.

» Die Trocknungstemperatur darf 50°C nicht Gbersteig en.
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Bedrucken

Siebdrucken

Auf den weissen, seidenmatten Oberflachen der FOREX classic Platten haften fast alle fur Hart-
PVC formulierten Druckfarben sehr gut. UV-Farben und lI6semittelbasierende Tinten sind beide gut
geeignet, wobei tixotrope Typen fiir das Bedrucken von FOREX"classic etwas vorteilhafter sind als
flissige Typen. Epoxi- und Emailfarben haben sich als ungeeignet erwiesen. Auf jeden Fall sollten
neue oder unbekannte Farbtypen oder Substrate vor deren Serienfreigabe auf das vorgesehene
Druckverfahren abgestimmt werden. Dies gilt insbesondere auch in Bezug auf die erzielbare Auf-
|6sung. Ein 150-31 Gewebe in Kombination mit einem 23er Rasterpunkt ergibt sicher einen qualita-
tiv guten Druck. Aber auch die Einsatzbedingungen (z.B. Ausseneinsatz), die Abriebfestigkeit oder
eine Weiterverarbeitbarkeit des Druckgutes sind zu berlcksichtigen. Selbstverstandlich missen
die Oberflachen absolut staub- und fettfrei sein.

» Achtung: Die Kombination von sehr intensiver UV- und IR-Strahlung im Trocknungstunnel kann
zu Verfarbungen und bei zu langer Verweildauer zu Verwerfungen der Platten fiihren. Darauf
achten, dass die Drucke nicht Uberharten, was zu Haftungsproblemen filhren kann und eine
Trocknungstemperatur von 50C nicht Uberschreiten.

* Achtung: Ungeeignete, d.h. sehr harte oder durch L6semittel aggressiv gemachte Siebdruck-
farben kdénnen bei Schlageinwirkung (z.B. durch Stanzmesser) zu Substratbriichigkeit fihren.
Unbedingt die Vertraglichkeit von Druckfarbe und FOREX classic Platten priifen.

Direkter Digitaldruck

FOREX classic Platten werden zunehmend auch im digitalen Direktdruck bedruckt. Bei dieser

Drucktechnologie sind die FOREX classic Platten jedoch nur eine von mehreren Einflussgréssen.

Schutzfolie, Bildaufbau, Druckmaschine, Druckfarbe, Maschinenbedienung und vielfaltige Umwelt-

einflisse sind mindestens ebenso entscheidend fur ein gutes Druckergebnis.

» Alter, Anzahl und Einstellung der UV-Lampen: Zu geringe UV-Intensitét verursacht eine unge-
nigende Vernetzung und als Folge davon eine ungeniigende Haftung der Farbe. Zu hohe UV-
Intensitat kann zum Vergilben des Substrats fiihren, wahrend die ebenfalls abgegebene IR-
Strahlung zum Uberhitzen und in der Folge zum Schiisseln des Substrats fiihren kann.

» Bild und Farbwerte: Aufgrund der unterschiedlichen Vernetzung haften helle und durchschei-
nende Farbtbne besser auf den Substrat als dunkle und deckende Farbtone. Ein weiterer
Grund fir ungeniigende Farbhaftung kann eine zu hohe Luftfeuchtigkeit sein. Die Farbhaftung
kann frihestens 24 bis 48 Stunden nach dem Bedrucken verlasslich gepriift werden.

e Schutzfolien: Sie verhindern zwar die Verschmutzung, erhéhen aber beim Entfernen die stati-
sche Ladung der Platten, was zu einem ungleichmassigen Druckbild ("Wolkenbildung") fiihren
kann. Empfehlung: Fir den direkten Digitaldruck von hellen, einfarbigen Druckmotiven (z.B.
Hintergrundpaneele) unfolierte Platten verwenden.
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Arbeiten mit Klebfolien

Dekorations- und Beschriftungsfolien

Die Oberflachen von FOREX classic Platten eignen sich sehr gut zum Bekleben mit Dekor- und
Beschriftungsfolien. Fur die anwendungsgerechte Folienwahl mussen der Anwendungsort (Innen-
bereich oder Ausseneinsatz), die gewunschte Anwendungsdauer (Dauerhaftigkeit) der Folie, die
Haftungsart (permanent oder wieder abldosbar) und die Verarbeitbarkeit der Folie (bedrucken, ent-
gittern) bertcksichtigt werden.

Aufziehen von Bildern

Die Oberflachen vor dem Aufziehen sorgféltig reinigen und gut abluften lassen.

Einer mdglichen statischen Aufladung (Anziehen von Schmutzpartikeln) vorbeugen.

Eventuell mit Baumwollhandschuhen arbeiten.

Die Bilder und Drucke nur mit einer Kaltklebefolie auf die Substratplatte aufziehen.

Eine Qualitatsfolie mit einem permanenten substratgerechten Klebstoffspiegel verwenden.
Bilder und Inkjet-Drucke vor dem Aufziehen immer rekonditionieren, bzw. vortrocknen

(nicht aufgerollt zirka 48 Stunden bei Raumtemperatur).

Die Einstellungen des Laminators (Druck, Parallelitat der Walzen) regelmassig uberprifen.

Bei 50C warm aufgebrachte transparente Abdeckfolien ergeben einen hochwertigen Oberfla-
chenschutz ohne Lufteinschlisse.

Frisch aufgezogene Bilder und Drucke drei Stunden flach ruhen lassen und in den ersten 24
Stunden keinesfalls durchbiegen (Vorsicht beim Transportieren).

Mdogliche Ursachen fir Mangel

Schlechte Haftung und Blasen kénnen meistens durch verbesserte Verarbeitungsbedingungen
(korrektes Reinigen und Abliften, hoherer Walzendruck und vor allem langere Wartezeit vor
dem Transport) beseitigt werden.

Schusselung kann als Ursache zu frisches (feuchtes) Druckgut (Schwindung) oder zu hoher
Zug (zu starke Bremsung der Abwickelrolle) des Klebfilms haben.

Falten werden oft durch verzogenen Klebfilm, schlecht ausgerichtete Walzen oder zu hohen
Walzendruck verursacht.
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Wichtige Hinweise

Lagerung

FOREX classic Platten miissen trocken und flach liegend bei Temperaturen um die 20T ge-
lagert werden.

Verpackte Platten durfen nicht im Freien gelagert werden (Verformungsgefahr durch Sonnen-
warmestau).

Die Verantwortung des Anwenders

Die Angaben in dieser Publikation stutzen sich auf den heutigen Stand unserer Kenntnisse und
sind unserer Meinung nach verlasslich. Fiur die Richtigkeit der Angaben fiir jeden Fall der An-
wendung und fur die Resultate, die sich aus deren Gebrauch ergeben, kann jedoch keine Ga-
rantie ibernommen werden.

Der Anwender oder Verarbeiter ist in jedem Fall dafir verantwortlich, dass die Materialien und
Verfahren fir den vorgesehenen Verwendungszweck und Einsatzort zweckmassig, wirtschaft-
lich und im Einklang mit den 6rtlichen Gesetzen und Vorschriften sind.

In Industrie und Gewerbe Ubliche fachliche Kenntnisse und Fertigkeiten, ein normal entwickel-
tes Urteilsvermbgen sowie die Kenntnis und Beachtung der geltenden Vorschriften in Bezug
auf Arbeitssicherheit und -hygiene werden vorausgesetzt.

Im Interesse der Aktualitat und Unparteilichkeit dieser Publikation hat sich die Alcan Airex AG
entschlossen, keine speziellen Hilfsprodukte und Materialien oder deren Hersteller zu empfeh-
len, sondern immer nur generische Bezeichnungen zu nennen. Dadurch bleibt dem Kaufer die
Freiheit erhalten, solche Produkte von einem Anbieter seines Vertrauens zu beziehen.

Qualitat - auch nach dem Kauf !

Die Hartschaumstoffplatten FOREX classic werden von der Alcan Airex AG in der Schweiz herge-
stellt und unterliegen strengen Qualitatskontrollen gemass der Norm 1SO 9001. Sollten trotzdem
einmal Schwierigkeiten oder einfach nur zusatzliche Fragen bei der Verarbeitung oder dem
Gebrauch dieser Plattenmaterialien auftreten, steht die Anwendungstechnik, bzw. der Technische
Dienst der Alcan Airex AG fir weitere Auskinfte gerne zur Verfugung. Nehmen Sie Kontakt auf!
Wir halten alle modernen Kommunikationsmittel zu Ihrer Verfligung und werden unser bestes tun,
Ihnen weiterzuhelfen. In jedem Fall wiinschen wir Ihnen bei lhrer Arbeit ....

VIEL ERFOLG!



