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1 DIE FOREX®-PRODUKTFAMILIE

Die FOREX®-Produktfamilie bietet eine groRe Auswahl an leichten, hochwertigen Plattenmaterialien aus
geschaumtem Hart-PVC fir Innen- oder AuRenanwendungen in einer groRen Angebotstiefe. Auch Indivi-
dualitat ist willkommen: Sonderfarben, Spezialverpackungen und sogar die Produktion nach einer Kunden-
spezifikation sind fester Bestandteil des FOREX®-Angebotes.

FOREX®classic ist die Premium-Platte in der FOREX®-Produktfamilie mit besten mechanischen Eigen-
schaften und bewahrter Oberflachengute.

FOREX®print ist speziell ausgerichtet auf die Anforderungen der anspruchsvollen Drucktechnologien. Die
besonders leichte Platte zeichnet sich durch hochweifle und gleichmaRige Oberflachen aus, welche spezi-
ell beim direkten Digitaldruck die Basis fir ein perfektes Druckergebnis bilden.

FOREXC®lite ist die beste Wahl fiir unter groRem Preisdruck stehende, auflagenstarke Promotions-
Druckauftrage, bei denen wirtschaftliche Uberlegungen Vorrang haben gegeniiber den mechanischen
Eigenschaften der Platten. Deshalb sollte FOREX®lite ausschlieBlich flach verwendet werden.

FOREX®color vervollstandigt die FOREX®-Produktfamilie um eine Auswahl an neun kraftvollen Farbtdnen.
Die in lebendigen Farbténen durchgefarbten Hartschaumstoffplatten bieten héchste Farbtreue und besit-
zen eine hohe Steifigkeit. FOREX®color Platten sind fiir den Innen- und saisonalen AuBeneinsatz geeignet.

FOREX®re wird mit einem Anteil von ca. 30% rezykliertem Material unter Verwendung von post-industrial
(PIR) und post-consumer (PCR) Abféllen hergestellt. Die einzigartige, naturweile und glatte Oberflache
macht FOREX®re zum bevorzugten Material fiir groRvolumige Werbedruckkampagnen, bei denen nachhal-
tige Aspekte im Vordergrund stehen.

2 PRODUKTE MIT VERANTWORTUNG

2.1 RoHS Richtlinie / WEEE Richtlinie

Alle Platten der FOREX®-Produktfamilie erfiillen die Anforderungen der RoHS und WEEE Richtlinien der
Européischen Gemeinschaft zur Beschrankung bestimmter gefahrlicher Inhaltsstoffe. FOREX® Platten
enthalten keine der nachfolgend genannten Stoffe, bzw. iberschreiten nicht die zulassige Hochstkonzent-
ration von 0,1%: Blei, Quecksilber, Cadmium, sechswertiges Chrom, Polybromiertes Biphenyl (PBB), Po-
lybromierter Diphenylether (PBDE), Di(2-ethylhexyl)phthalat (DEHP), Butylbenzylphthalat (BBP), Di-
butylphthalat (DBP), Diisobutylphthalat (DIBP).

Dariiber hinaus enthalten FOREX® Platten kein Formaldehyd, kein FCKW, kein Asbest, keine Weichma-
cher und kein Silikon.

2.2 REACH-Verordnung

Alle Platten der FOREX®-Produktfamilie erflillen die Anforderungen der jeweils gliltigen Fassung der Che-
mikalienverordnung der Europaischen Union (REACH-Verordnung). Insbesondere enthalten diese Platten
keine der besonders besorgniserregenden Substanzen, die in der jeweils giltigen Fassung der ECHA-
Kandidatenliste der "Substances of very high concern" (SVHC) genannt werden.
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3 ANWENDUNGSBEREICHE

FOREX®classic findet Anwendung in vielen Bereichen der visuellen Kommunikation sowie fiir warmver-
formte Industrie-Bauteile und als faulnisbestandiger Holzplattenersatz.

- Beschilderungen im Innen- und AuRenbereich
- POS/POP Displays

- Sieb- und Digitaldruck

- Messe- und Ladenbau

- Wandverkleidungen und Raumteiler

- Innenarchitektur

- Bau- und Renovationsindustrie

- Boots- und Fahrzeugbau

- Ausstellungsbau und Museumsvitrinen

- Spielzeug- und Modellbau

FOREX®print erreicht aufgrund seiner Oberflachenbeschaffenheit eine optimale Tintenhaftung und eine
hohe Farbechtheit. Das Plattenmaterial eignet sich fir plane Anwendungen im Bereich Schilderbau und
Werbetechnik fiir kurz- bis mittelfristigen Einsatz. FOREX®print ermdglicht die Umsetzung wirtschaftlicher
Ldésungen im Bereich der Druckanwendungen.

- Substratplatte mit firr den direkten Digitaldruck optimiertem Weilton
- Kurz- und mittelfristige Werbekampagnen

- Beschilderungen in Druck- und Kaschiertechnik

- Flache (nicht dreidimensional verformte) Anwendungen

FOREXClite ist die beste Wahl fir flache, unter Preisdruck stehende, auflagenstarke Druckauftrage

- klein- bis mittelformatige Schilder im Innenbereich
- grolle Substratplatten fur verschnittminimierende Produktionstechnologien

FOREX®color bietet den Designern eine bestmogliche Basis bei der Farbgestaltung verschiedenster L6-
sungen im Bereich der visuellen Kommunikation. FOREX®color findet im Innenbereich lberall dort Anwen-
dung, wo eine kraftvolle Farbwirkung die Werbebotschaft unterstreichen soll.

- Beschilderungen und Informationstafeln

- POS/POP Anwendungen

- Ladenbau

- Messebau

-  Dekorative Wandverkleidungen

- Vorgefarbte Substratplatten fiir Uberlackierungen
- Spielzeugherstellung (z.B. Puzzles)

FOREX®re zeichnet sich durch die bekannten Eigenschaften einer PVC-Hartschaumplatte aus; hat eine
gute Dimensionsstabilitat und ist fir flache Innen- und AuRenanwendungen geeignet. Dank der sehr pla-
nen Oberflachen sind die Platten perfekt fiir eine beidseitige Bedruckung geeignet.
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4 TRANSPORT /LAGERUNG / HANDLING

4.1 Transport

- Die Gabelweite muss am Stapler so breit eingestellt werden, dass sich die Paletten wahrend des
Transports nicht deformieren kénnen (bleibende Beschadigung der Platten).

- Die Spannbander zur Ladungssicherung auf Fahrzeugen missen immer mit Kantenschutz unterlegt
sein, Uber die Palettenkufen gefihrt und nicht Gbermaflig angezogen werden (bleibende Beschadigung
der Platten).

- Zuschnitte nur an den Kanten anfassen und grof3e Platten zu zweit handhaben, um einerseits Druck-
stellen auf den Oberflachen (auch durch die Schutzfolie hindurch!) zu vermeiden und andererseits die
Gefahr der statischen Aufladung zu reduzieren.

- Dunne, bedruckte Platten vorsichtig und keinesfalls nur an einer Ecke abheben (Bruchgefahr!)

- FOREX® Platten nicht auf verschmutzten Flachen ablegen, um das Anziehen von Staubpartikeln auf-
grund von Statik zu verringern.

4.2 Lagerung

- Alle FOREX® Platten missen trocken, flach waagerecht liegend und spannungsfrei (Packbander von
Paletten entfernen) bei Temperaturen um die 20 °C gelagert werden

- Verpackte Paletten und Platten dirfen nicht im Freien gelagert werden (Verformungsgefahr durch
Sonnenwarmestau und Oberflachenveranderung durch Feuchtigkeit).

- Klimaschwankungen (Temperatur und Luftfeuchtigkeit) vermeiden

4.3 Handhabung der Platten

- Platten 24 Stunden vor dem Bedrucken im Druckraum einlagern (akklimatisieren).

- Platten der Technologie entsprechend handhaben. Das heif3t, saubere Handschuhe tragen und diese
haufig wechseln, auch folierte Plattenoberflachen moglichst wenig belasten und aktuelle Mallnahmen
zur Vermeidung und Ableitung von elektrostatischer Aufladung umsetzen.

5 PRODUKTEIGENSCHAFTEN

5.1 Temperaturabhangige Dimensionsanderung (Warmedehnung, Dilatation)

FOREX® Platten werden groRer (langer und breiter), wenn sie erwarmt werden und werden kirzer, wenn
sie stark abgekuhlt sind (z.B. nach einem langen Transport bei Minusgraden). Diese Langenanderung, in
der Praxis vor allem durch Warme aufgrund von Sonneneinstrahlung, wird Dilatation genannt.

Bei der Montage von Bauteilen im AuRenbereich oder in besonnten Schaukdsten muss die Dehnung auf-
grund einer Temperaturzunahme unbedingt berlcksichtigt werden. Der lineare Ausdehnungskoeffizient
gibt an, um wie viel sich eine Platte von einem Meter Lange bei einer Temperaturerhdhung von einem
Kelvin (d.h. von 1 °C) ausdehnt. Im Alltag hat sich fiir FOREX® Platten ein linearer Ausdehnungskoeffizient
von 0,07 mm/mK bewahrt.
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Hinweise

- In Mitteleuropa muss mit einem maximalen Temperaturunterschied von 60 °C (im Winter -20 °C, im
Sommer 40 °C) gerechnet werden.

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

- Platten, die in unbelifteten Raumen (z.B. in Schaufenstern) oder Schaukasten montiert sind, kdnnen
sich durch die Sonneneinstrahlung bis auf 80 °C erwarmen, was zwangslaufig zur Deformation der Zu-
schnitte fuhrt.

- Wenn beispielsweise eine dunkel eingefarbte FOREX® Platte von zwei Metern Lange an einem Friih-
lingstag bei 20 °C montiert wurde, dann wird sie im Hochsommer mindestens 50 °C heil3. Dieser Tem-
peraturunterschied von 30 °C lasst die Platte ldnger werden und zwar um:

0,07 mm x (2 [m] x 30[°C]) = ca. 4 mm

- Die berechnete Langenanderung (Ausdehnung) muss bei der Montage von FOREX® Platten unbedingt
berucksichtigt werden, da sonst Verwerfungen, Ausbeulen oder unzuldssige Spannungen in den Plat-
ten entstehen kénnen. Und natirlich muss auch daran gedacht werden, dass sich diese Ausdehnung
nicht nur auf die Lange, sondern auch auf die Breite einer Platte auswirken kann.

- FOREX® Platten sind bei Temperaturen um den Gefrierpunkt wesentlich sproder als bei Raumtempe-
ratur. Dieser innewohnenden Bruchgefahr ist bei allen Anwendungen Rechnung zu tragen.

- Temperaturwechsel sowie mdgliche Windlasten (Druck und Sog) missen bei der Auslegung der Be-
festigung beachtet werden.

- Dunne Platten werden zur besseren Stabilitat haufig in einen Rahmen eingebaut. Die Dilatation muss
aber auch hier bertcksichtigt werden.

5.2 Richtungsabhangigkeit von Eigenschaften (Anisotropie)

Aufgrund des Herstellungsverfahrens (Extrusion) sind alle FOREX® Platten leicht anisotrop. Anisotropie
bezeichnet bei Extrudaten die Abhangigkeit von Eigenschaften (z.B. der Biegesteifigkeit) sowie auch des
optischen Eindrucks (unter gewissen Beleuchtungsbedingungen) der Herstellungsrichtung.

Hinweise

- Die auf die Schutzfolie aufgedruckten Pfeile bezeichnen die Herstellungsrichtung der Originalplatte.
Zuschnitte, die im Gebrauch eine gleiche Biegesteifigkeit aufweisen oder den gleichen optischen Ein-
druck vermitteln sollen, missen bezuglich der Herstellungsrichtung unbedingt gleich orientiert aus den
Originalplatten ausgeschnitten werden.

- Andererseits sollten Biegekanten und tiefe Einschnitte wenn mdglich quer zur Herstellungsrichtung
verlaufen, um das Bruchrisiko zu vermindern.

5.3 Elektrostatische Aufladung

FOREX® Platten sind materialbedingt elektrisch hoch isolierend. Diese Materialeigenschaft verhindert,
dass wahrend des Gebrauchs (Transport, Lagerung, Handhabung, Bearbeitung) entstandene elektrostati-
sche Aufladung einfach zur Erde hin abgeleitet wird. Daraus ergibt sich, dass elektrostatische Aufladung
am Ort ihres nachteiligen Auftretens (z.B. am Ort des Bedruckens der Platten) proaktiv durch gezielte
MafRnahmen neutralisiert werden muss.
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Elektrostatische Ladungen kénnen durch Reibung (Reiben von Platten im Stapel), Trennung (Abheben
vom Plattenstapel, Abziehen einer Schutzfolie), Induktion (Bewegung des Druckkopfes) und sogar durch
Temperaturwechsel erzeugt werden.

Hinweise zum Verhindern und zum Neutralisieren von elektrostatischer Ladung

- Wesentlich ist die regelmaRige Kontrolle und Einregulierung der Luftfeuchtigkeit auf mind. 45% (be-
sonders im Winterhalbjahr!).

- Offene Tore zum Druckraum vermeiden und gegebenenfalls die Druckmaschinen einhausen, um ein
kontrolliertes Klima zu schaffen.

- Platten 24 Stunden vor dem Bedrucken im Druckraum einlagern (akklimatisieren) und das Bedrucken
kalter Platten vermeiden.

- Schutzfolien langsam und gleichmaf3ig abziehen und die Platten oder Zuschnitte unmittelbar vor dem
Bedrucken ein letztes Mal mit ionisierter Luft abblasen.

5.4 Luftschallddmmung

Bei manchen Anwendungen von FOREX®classic Platten in den Bereichen Messestandbau, Innenausbau,
Raumverkleidungen, Klima und Liftung usw. sind die akustischen Eigenschaften wichtig. Dabei sind vor
allem die Luftschallddmmwerte beim Einsatz von FOREX®classic als Trennwande und dergleichen von
Interesse.

Fir einschalige, homogene Wandelemente gilt fir die Luftschallddmmung das Massegesetz. Das heilt, fir
die erzielbaren Luftschallddmmwerte ist in erster Linie die flachenbezogene Masse ausschlaggebend. Von
einem ausgesprochen leichten Plattenmaterial wie FOREX®classic kénnen deshalb keine auftergewdhnli-
chen Schalldammwerte erwartet werden. Messungen haben aber gezeigt, dass FOREX®classic Platten im
Vergleich mit anderen, zum Teil dickeren und/oder bedeutend schwereren Materialien, Uberraschend gute
Dammuwerte erreichen.

Bewertetes Luftschalldammmal Rw

- Plattendicke 10 mm Luftschalldd@mmmal Rw = 28 dB

- Plattendicke 13 mm Luftschallddammmall Rw = 30 dB

- Plattendicke 19 mm Luftschalldd@mmmal Rw = 32 dB

- Dinnere Platten eignen sich aufgrund ihrer zu geringen Masse und der entsprechend geringeren
Dammwerte nicht zu Luftschallddmmung.

5.5 Thermische Isolation

Die Warmeleitfahigkeit von Hartschaumstoffplatten ist deutlich geringer als diejenige konventioneller Bau-
stoffe. So isoliert FOREX®classic zum Beispiel 27 Mal besser als Stahlbeton, siebenmal besser als Ein-
stein-Backsteinmauerwerk und immer noch zweieinhalb Mal besser als eine gleich dicke einschalige
Holzwand. Aufgrund des guten thermischen lIsolationsvermdgens eignen sich Abstandsplatichen aus
FOREX®classic sehr gut zur thermischen Trennung von Bauteilen.
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Hinweise

- Seit einigen Jahren wird der Warmedurchgangskoeffizient (auch Warmedammwert genannt) als soge-
nannter U-Wert angegeben. Dieser ist NICHT das Gleiche wie der friihere k-Wert und lasst sich auch
nicht direkt oder durch einen festen Faktor genau umrechnen. Da aber fir viele altere Bauteile (Fens-
ter, AuBenwande, Dachkonstruktionen) nur die alten Kenndaten (k-Werte) bekannt sind, kann flir den
Alltagsgebrauch vereinfacht angenommen werden, dass der U-Wert in der Regel um etwa 5 Prozent
hoher ist als der friihere k-Wert. Bei Fenstern erhdht sich der U-Wert sogar um bis zu 30 Prozent.

- Die hier angeflihrten Warmedurchgangszahlen (k-Werte und daraus abgeleitete U-Werte) fir
FOREX®classic Platten gelten fiir Verkleidungen und Isolationen von Aufenwanden und im Dachbe-
reich und generell fur alle Anwendungen, bei denen eine Seite gegen auRen exponiert ist (Windanfall).

Warmedurchgangskoeffizienten dicker FOREX®classic Platten

- Plattendicke 10 mm: U-Wert circa 3,3 W/m2K, entspricht ungefahr friiherem k-Wert 3,13 W/m2K
- Plattendicke 13 mm: U-Wert circa 2,9 W/m2K, entspricht ungefahr friiherem k-Wert 2,74 W/m?K
- Plattendicke 19 mm: U-Wert circa 2,3 W/m2K, entspricht ungefahr friiherem k-Wert 2,19 W/m2K

- Dinnere Platten eignen sich nicht fiir die thermische Isolation.
- Ein Temperaturanstieg von 1 K (1 Kelvin) ist gleich gro? wie ein Temperaturanstieg von 1 °C.

5.6 Chemische Widerstandsfahigkeit

Der Verwender muss sich vor dem Einsatz der FOREX® Platten Uber deren Widerstandsfahigkeit gegen-
Uber vor allem fliissigen Substanzen informieren. Generell ist diese abhangig von der Einwirkungsdauer,
der Anwendungstemperatur, dem vorherrschenden Druck, der Reinheit und Konzentration des Mediums,
der mechanischen Belastung und anderen Einflissen.

Hinweise

- Ganz allgemein gilt, dass FOREX® Platten wassrigen Sauren, Alkalien und Salzlésungen sowie
Aliphaten und Olen widerstehen.

- Hingegen werden FOREX® Platten von Aromaten, Chlorkohlenwasserstoffen, Ather, Estern und Keto-
nen gequollen, bzw. angeldst.

- Genauere Angaben zur Widerstandsfahigkeit von FOREX® Platten gegenliiber einer Vielzahl von spe-
zifischen Substanzen sind auf Anfrage verfigbar. Nehmen Sie mit uns Kontakt auf!

- Alle FOREX® Platten diirffen NICHT mit den folgenden Lésemittel in Kontakt gebracht werden (z.B.
beim Reinigen), weil diese PVC anldsen, anquellen oder bei langerem Kontakt véllig zerstéren: Azeton,
Benzin, Methylethylketon (MEK), Tetrahydrofuran (THF), Toluol.

- Die schadigende Wirkung einer Substanz muss nicht sofort sichtbar sein. Sie kann unter Umstanden
erst nach vielen Stunden, Tagen oder gar Monaten eintreten.
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5.7 Entsorgung

Abfalle, die bei der Verarbeitung der FOREX® Platten entstehen sowie alle Post-Consumer-Abfalle miissen
in jedem Fall im Einklang mit der lokalen Gesetzgebung entsorgt werden.

Kleinmengen von verschmutzten Verarbeitungs- und Post-Consumer-Abfallen von FOREX® Platten kon-
nen unter Beachtung der ortlichen, behdrdlichen Vorschriften haufig zusammen mit Hausmdall und haus-
mullahnlichem Industrieabfall entsorgt werden. Dabei wird durch Verbrennen in geeigneten Anlagen mit
nachgeschalteter Rauchgasreinigung der dem Material innewohnende Heizwert verwertet. Keinesfalls darf
Polymermaterial in der Luft verbrannt werden, da die beim Verbrennen entstehenden luftfremden Dampfe
fur alle Lebensformen schadlich sind.

5.8 FOREX® Produktsicherheit

Im Rahmen der vorgesehenen Verwendung stellen FOREX® Hartschaumstoffplatten keine Gefahrdung fir
Mensch und Umwelt dar.

Hinweise

- Hingegen koénnte das Einatmen von Dampfen oder das Verschlucken von Stauben, die bei der Hand-
habung und Verarbeitung entstehen kdnnen, bei empfindlichen Personen oder beim Arbeiten in engen
Raumen ohne ausreichende Beluftung zu einer Reizung der Atemwege fuhren.

- Ein Sicherheitsdatenblatt, das die FOREX® Platten im Hinblick auf Sicherheitserfordernisse beschreibt,
ist Uber unseren Verkaufsinnendienst erhaltlich.
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6 VERARBEITUNGSMOGLICHKEITEN DER FOREX®-PRODUKTFAMILIE
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Digitaldrucken ) ° ° ° °
OBERFLA- Siebdrucken ° ° ° ° °
CHEN- Laminieren | Kaschieren ) ° ° ° °
UL Bemalen | Bespriihen ) ° ) ° °
Uberlackieren ° ° ° ° .
Schneiden | Dekupieren | Plotten [ ° ° ° °
Frasen ) ° ° ° °
Laserschneiden - - - - -
Wasserstrahlschneiden ° - - = -
Scheren . - - - -
VERARBEI- |Sagen . J . . .
TUNG Stanzen ° - - ° -
Abkanten mit V-Nut ° = = - -
Warm abkanten | Warmbiegen [ - - - -
Warm umformen ° - - - -
Kalt abkanten | Kalt biegen ) - - ° -
Pragen ° - = - -
Kleben . . ° ° °
Bohren ° ° . ° °
BEFESTIGUNG

Schrauben ° ° ° ° °
SchweilRen ° - = - -

e = grundsatzlich mégliche Verarbeitungsmethode | - = nicht empfohlene Verarbeitungsmethode
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7 OBERFLACHENVEREDELUNG

Die unterschiedlichen FOREX® Platten kdnnen je nach Typ als Basismaterial (Substrat) fur die ver-
schiedensten Dekorationstechniken verwendet werden. Dabei steht vor allem der digitale Direktdruck,
tendenziell abnehmend der Siebdruck sowie natiirlich das Uberlackieren im Vordergrund. Dekorationsver-
fahren, bei denen einseitig viel Warme in die Platten eingebracht wird (z.B. das Heil3pragen bei circa
120 °C), sind aufgrund der Schusselungsproblematik nur erfahrenen Verarbeitern zu empfehlen.

7.1 Digitaler Direktdruck

Alle FOREX® Platten werden haufig im digitalen Direktdruck bedruckt. Dabei liefern FOREX®print und
FOREX®Ilite dank der fiir den digitalen Direktdruck optimierten Oberflachen besonders beeindruckende
Ergebnisse und auch FOREX®color sowie FOREX®re Platten kénnen direkt bedruckt werden. Bei dieser
Drucktechnologie sind die Substratplatten jedoch nur eine von mehreren Einflussgréfen: Schutzfolie, Bild-
aufbau, Druckmaschine, Maschinenbedienung und vielfaltige Umwelteinflisse sind mindestens ebenso
entscheidend fur ein gutes Druckergebnis.

Die meisten Flachbettdrucker, sowohl mit traditioneller UV-Hartung als auch die LED-UV-Drucker sind zum
Bedrucken der FOREX® Platten geeignet. Auch wenn aufgrund der vielfaltigen EinflussgroRen im Voraus
keine Garantie fur ein Druckergebnis 'wie gewlnscht' mdglich ist, kann die Beachtung der folgenden Hin-
weise das Druckergebnis optimieren und aufgetretene Mangel verbessern.

Hinweise

- Das Klima im Druckraum muss moglichst stabil gehalten werden. Ein Temperaturbereich von ca. 25 °C
bei einer relativen Luftfeuchtigkeit zwischen 45 % und 60 % wird empfohlen. Im Idealfall stehen die
Druckmaschinen sogar in einer eingehausten und entsprechend einfach zu klimatisierenden Umge-
bung, wéahrend offene Hallentore und Fenster vor allem im Winterhalbjahr wirksame Anti-Statik-
MaRnahmen unmaoglich machen.

- Die zu bedruckenden Platten sollten wann immer mdglich einige Stunden vor der Bedruckung in der
Druckumgebung akklimatisiert werden. Am besten am Vorabend dort platzieren.

- Um Verschmutzungen der zu bedruckenden Oberflachen zu vermeiden, sollten bei der Handhabung
der FOREX® Platten saubere Handschuhe getragen werden. Um nach dem Druck sichtbare Abdruck-
spuren von Handen und Fingern auszuschlief3en, sollten die Platten nur an den Kanten angefasst und
auch folierte Plattenoberflachen mdglichst wenig beruhrt werden.

- Alle FOREX® Plattentypen sind ab Werk zumindest einseitig mit einer Schutzfolie ausgeriistet, auf der
auch die Herstellungsrichtung und die Produktionsdaten aufgedruckt sind. Besonders beim raschen
Abziehen dieser Schutzfolie wird jedoch durch die Trennung viel elektrostatische Aufladung erzeugt.
Elektrostatische Aufladung ist jedoch KEIN Produkt- oder Fabrikationsfehler, sondern der extrem ge-
ringen elektrischen Leitfahigkeit des Materials geschuldet.

- Elektrostatische Aufladung muss also vor Ort beim Lagern, sowie unmittelbar vor und wahrend des
Bedruckens durch geeignete MaRnahmen neutralisiert werden. Neben den bereits in den Druckma-
schinen eingebauten Antistatik-Einheiten, die regelmaRig auf ihre Wirksamkeit hin kontrolliert werden
mussen, hat sich das Abblasen mit ionisierter Luft bewahrt. Achtung: Herumfliegende Staubpartikel
verschwinden nicht, sondern lagern sich irgendwo ab!
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- Stark anhaftende Verschmutzungen sind kaum zu entfernen, ohne dass dies spater auf dem Druckbild
sichtbar wiirde, da durch den Reinigungsprozess die Oberflacheneigenschaften stark verandert wer-
den. Wenn zwingend mit FlUssigkeiten gereinigt werden muss, sind Isopropylalkohol (IPA) und nicht
fuBelnde Einwegtlicher die richtigen Mittel. Um sichtbare Flecken im Druckbild zu vermeiden, darf die
Reinigungsflissigkeit keinesfalls direkt auf die Platte gespriiht werden. Zwischen Reinigung und Be-
druckung muss eine Viertelstunde Abluftzeit eingehalten werden.

- Immer das fur das Drucksubstrat vorgesehene Medienprofil verwenden, damit Tintenlimit, Linearisie-
rung, Farbauftrag und -korrektur sowie Druckgeschwindigkeit, Vakuum- und Trocknerleistung von An-
fang an stimmig sind. Daumenregel: Je hdher die Lampenintensitat, desto geringer ist die Trop-
fenspreitung (,dot gain‘), desto besser werden aber auch eventuelle Oberflichenméangel sichtbar.

- Vor gréReren Druckauftrdgen kann ein Probedruck nicht nur die ZweckmaRigkeit des Tintentyps und
des gewahlten Medienprofils bestatigen, sondern auch Mangel, die erst beim Bedrucken sichtbar wer-
den, im Voraus begegnet werden. Ubrigens: Von der Produkthaftung ausgeschlossen sind das Ver-
werfen der FOREX® Platten durch zu viel Warme beim Bedrucken und das sogenannte ,Banding’.
Ebenfalls keine Materialfehler sind schlechte Farbhaftung sowie elektrostatische Aufladung und die
sich daraus ergebende schlechte Druckqualitat.

- Wenn bedruckte FOREX® Zuschnitte nachtraglich mit einem Schutzlaminat kaschiert werden sollen,
muss die Tinte wahrend 24 Stunden vollstandig trocknen und aushérten kénnen.

Hinweise zur Beurteilung von Mangeln

Selbst wenn scheinbar alles richtig gemacht wurde, kénnen offensichtliche Mangel das Druckwerk un-

brauchbar (unverkauflich) machen. Um die Ursache eines unbekannten Mangels schneller eingrenzen zu

kénnen, bietet die folgende Faustregel einen ersten Ansatz:

- Mangel, die auf dem Druckwerk unregelmaRiq oder quer zur Herstellungsrichtung der Originalplatte
erscheinen, sind meistens dem Druckprozess geschuldet.

- Mangel, die auf dem Druckwerk regelmaRig oder in Herstellungsrichtung der Originalplatte erscheinen,
kénnen dem Fabrikationsprozess der Platte geschuldet sein und sollten durch Fachspezialist*innen
des Herstellerwerks untersucht und beurteilt werden.

7.2 Siebdruck

UV-Farben und tendenziell abnehmend I6semittelbasierende Tinten sind beide gut flr das Bedrucken der
FOREX® Platten geeignet, wobei thixotrope Typen etwas vorteilhafter sind als flissige Typen. Auf jeden
Fall sollten neue oder unbekannte Kombinationen von Farbtypen und Substraten vor deren Serienfreigabe
auf das vorgesehene Druckverfahren und die Erwartungen abgestimmt werden.

Hinweise

- Ein 150-31 Gewebe in Kombination mit einem 23er Rasterpunkt ergibt sicher einen qualitativ guten
Druck. Aber auch die Einsatzbedingungen (z.B. Aufieneinsatz), die Abriebfestigkeit oder eine Weiter-
verarbeitbarkeit des Druckgutes sind zu bertcksichtigen.

- Die Kombination von sehr intensiver UV- bzw. IR-Strahlung im Trocknungstunnel (Trocknungstempe-
ratur darf 50 °C nicht Uberschreiten) kann zu Verfarbungen und bei zu langer Verweildauer zu Verwer-
fungen der Platten fihren. Darauf achten, dass die Drucke nicht Gberharten, was zu Farbhaftungsprob-
lemen fihren kann.
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7.3 Uberlackieren

Fir viele Anwendungen von FOREX® Platten wird eine genau festgelegte Farbe, z. B. eine Firmenfarbe,
gefordert. Solche Farbgebung wird durch Folienkaschierung oder Uberlackieren erzielt. Neben der Folien-
kaschierung bietet sich vor allem das Uberlackieren fiir eine solche Farbgebung an. Dariiber hinaus kann
durch die wirkungsvollen UV-Lichtschutzmittel in den Decklacken auch eine wesentlich verbesserte Witte-
rungsbestandigkeit erreicht, bzw. die UV-Schadigung hinausgezdgert werden, so dass sich die Zusatzkos-
ten flr einen solchen Langzeitschutz im Aufleneinsatz schnell auszahlen. Und beim Einsatz von
FOREX®color kdnnen durch vorausschauende Farbwahl mehrere Schichten Decklack eingespart werden.

Hinweise fiir Farben und Lacke

Fir die Uberlackierung von FOREX® Platten werden verschiedene Farbsysteme eingesetzt:
- Fur den Innenbereich: Wasserverdinnbare Einkomponentensysteme

- FuUr den Aulenbereich: Zweikomponenten-PUR-Lacksysteme

- Losemittelhaltige Spritzlacke fir Hart-PVC (Achtung Versprédungsgefahr!)

- Acrylat-Lacke, Acryl-PVC-Lacke, Acrylat-PUR-Lacke

Aufgrund des rasanten technischen Fortschritts werden hier keine speziellen Produkte oder Hersteller
empfohlen, sondern nur diese generischen Bezeichnungen genannt. Jeder Anbieter hat mehrere verschie-
dene Typen vorratig, die speziell fur Hart-PVC formuliert wurden. Die Verantwortung fur ein akzeptables
Ergebnis liegt beim Verarbeiter. Deshalb vor dem erstmaligen Einsatz eines Produktes unbedingt den Be-
ratungsdienst des Lackherstellers ansprechen.

Hinweise

- Die Oberflachen, falls noétig, entfetten und wenn maoglich leicht anschleifen (Schleifpapier K320).

- Zum Entfetten nur Isopropylalkohol (IPA) verwenden. Niemals Azeton, Trichlor, Lackverdiinner und
andere Reinigungsmittel, die die Oberflachen angreifen, einsetzen und die Oberflachen vor der Wei-
terverarbeitung gut abtrocknen lassen.

- Fur die meisten Anwendungen und insbesondere fiir den Auleneinsatz wird empfohlen, eine Haft-
grundierung vorzusehen.

- Die Trocknungstemperatur darf 50 °C nicht Ubersteigen.

7.4 Versprodung der Platten nach dem Bedrucken oder Lackieren

Dinne Hartschaumstoffplatten bis circa 5 mm Dicke kdnnen nach dem Lackieren oder nach grof3flachigem
Bedrucken selbst bei maRiger Biegebelastung brechen. Dabei setzt sich ein Riss im spréden Lack oder in
der Druckfarbe in die FOREX® Platte hinein bis zum vollstandigen Bruch fort (Riss Fortpflanzung). Diese
Besonderheit des Materials hangt neben dem Typ der Farbe oder Druckfarbe noch von weiteren Einfluss-
gréRen ab (Richtung der Biegebelastung, Orientierung der Biegebelastung, Geschwindigkeit der Biegebe-
lastung, Temperatur der Platte, sowie Dicke und Rohdichte der Platte).

Anwender und insbesondere Verarbeiter und Drucker von dinnen (weniger als 5 mm dicken) Hartschaum-
stoffplatten sind gut beraten, bedruckte oder Uberlackierte Platten und Zuschnitte entsprechend vorsichtig
zu handhaben, insbesondere wenn sie sich kihl anfihlen.
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7.5 Laminieren / Kaschieren

Die Oberflachen der FOREX® Platten eignen sich sehr gut zum Bekleben mit Dekor- und Beschriftungsfo-
lien. Fur die anwendungsgerechte Folienwahl missen der Anwendungsort (Innenbereich oder Auf3enein-
satz), die gewlinschte Anwendungsdauer (Dauerhaftigkeit) der Folie, die Haftungsart (permanent oder
wieder ablésbar) und die Verarbeitbarkeit der Folie (bedrucken, entgittern) berticksichtigt werden.

Hinweise

- Die Oberflachen vor dem Aufziehen sorgfaltig reinigen und gut abliften lassen.

- Einer mdéglichen statischen Aufladung (Anziehen von Schmutzpartikeln) vorbeugen.

- Mit Baumwollhandschuhen arbeiten.

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

- Eine Qualitatsfolie mit einem permanenten und vor allem substratgerechten Klebstoffspiegel verwen-
den. Das heil3t, beriicksichtigen, dass eine Klebefolie auf einer glatten Aluminiumverbund-Oberflache
viel starker haftet als auf den vergleichsweise rauhen Oberflichen der FOREX® Platten.

- Bilder und Inkjet-Drucke vor dem Aufziehen immer konditionieren, bzw. vortrocknen (nicht aufgerollt,
circa 48 Stunden bei Raumtemperatur).

- Die Einstellungen des Laminators (Druck, Parallelitdt der Walzen) regelmaBig Gberprifen.

- Leicht angewarmt aufgebrachte transparente Abdeckfolien ergeben einen hochwertigen Oberflachen-
schutz ohne Lufteinschlisse.

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

Hinweise zur Beurteilung von Mangeln

- Schlechte Haftung und Blasen kénnen meistens durch verbesserte Verarbeitungsbedingungen (kor-
rektes Reinigen und Abluften, héherer Walzendruck und vor allem ldngere Wartezeit vor dem Trans-
port) beseitigt werden.

- Schisselung 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 Klebefilm, schlecht ausgerichtete Walzen oder zu hohen Walzen-
druck verursacht.

- Vor allem auf FOREX®print, FOREX®lite und FOREX®re Platten missen groRflachige Klebfolien unbe-
dingt vollig spannungsfrei aufgebracht werden, um Schiisselungen vorzubeugen.
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8 KONTURGEBUNG UND ZERSPANUNGSTECHNIK

8.1 Sicherheitshinweise

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

Wahrend aller spanenden Verarbeitungsprozesse muss immer die vorgeschriebene personliche Schutz-
ausristung, mindestens jedoch eine Schutzbrille, getragen werden.

8.2 Frasen und CNC-Bearbeitung

FOREX® Platten werden am besten auf modernen CNC-Portalfrasmaschinen bearbeitet. Diese sollten eine
hohe Werkzeugdrehzahl bis 50°000 U/Min. und schnelle Vorschiibe bis 500 mm/Sek. erlauben, um qualita-
tiv hochwertige Fraskanten gewahrleisten zu kénnen.

Hinweise

- Die einschneidigen Fingerfraser (g 4 bis 6 mm) der Maschinenhersteller werden besonders empfohlen,
weil diese die relativ groRen Spanemengen ohne Uberhitzung abfiihren kénnen.

- Bei einfachen Konturen (z.B. zum Abrunden von Ecken oder Anschrdagen von Kanten) kénnen als
Alternative durchaus auch Oberfrasen eingesetzt werden, die mit Kopierfrasern mit Fiihrungskugella-
gern bestiickt sind. In diesem Fall eignet sich lbrigens FOREX®classic auch hervorragend als Material
fur die Frasschablonen.

8.3 Spanlos zuschneiden

Hinweise

- FOREX® Platten bis 3 mm Dicke lassen sich mit stabilen Universalarbeitsmessern (Cutter-Messern)
problemlos von Hand schneiden. Mehrere leichte Schnitte ergeben ein besseres Resultat als ein ein-
zelner, kraftiger Schnitt. Den Metallmalistab gegen Verrutschen sichern.

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

- Beim Einsatz von Schlagscheren sind gestauchte und einseitig abgerundete Schnittkanten unvermeid-
lich. Darliber hinaus muss darauf hingewiesen werden, dass beim Zuschneiden von bedruckten
FOREX®print, FOREX®lite und FOREX®re Platten die Schnittqualitdt aufgrund der geringen Dichte
suboptimal sein wird.
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8.4 Sagen

FOREX® Platten kénnen sowohl mit Stichsagen als auch mit Band- und Kreissdgen bearbeitet werden. Gut
bewahrt hat sich ein Zusammenwirken von hoher Schnittgeschwindigkeit und niedrigem Vorschub. Geeig-
net sind Maschinen ohne Fliissigkihlung, aber mit Span- und Staubabzug, wie sie fir die Holz- und Kunst-
stoffverarbeitung gebrauchlich sind.

Hinweise

- Nur Stichsageblatter, die fur 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 Kreissageblatter mit einer hartmetallbestiickten
Flach- und Trapez-Wechselzahnung in einer Teilung von circa 15 mm. Freiwinkel zwischen 10° und 15°
und Spanwinkel bis zu 6° werden empfohlen. Die Schnittgeschwindigkeit liegt bei circa 3000 m/Min.

8.5 Stanzen

Hinweise

- FOREX® Platten bis circa 3 mm Dicke kdnnen auf Tiegeln mit Schneidlinienwerkzeugen gestanzt wer-
den

- Fur bis zu 3 mm dicke Platten werden am besten Stanzwerkzeuge mit Schneidelinien (Stanzmessern)
aus Bandstahl, die in 15 mm dicke, kreuzverleimte Holzplatten eingelassen sind, verwendet. Unge-
zahnte, mikropolierte Schneidlinien mit beidseitigem, zentrischem Facettenschliff (1,05 x 23,8 mm) ha-
ben sich als zweckmaRig erwiesen. Als Auswerfer wird eine 10 mm dicke Schaumstoffplatte (Harte 35
Shore A) eingesetzt, so dass die Schneidkanten circa 1,2 mm unterhalb der Oberflache des Auswer-
ferschaums liegen.

- FOREX® Platten sollten nicht bei Temperaturen unter 20 °C gestanzt werden. Hingegen verbessert ein
leichtes Aufwarmen der Platten auf circa 40 °C die Qualitét der Schnittkanten erheblich und verhindert
deren Ausbrechen, besonders bei Stanzungen im bedruckten Bereich.

8.6 Wasserstrahlschneiden / Laserschneiden

Hinweise

- Wasserstrahlschneiden: FOREX®classic Platten bis 3 mm Dicke kénnen durch Wasserstrahlschneiden
gut geschnitten werden. Dickere FOREX® Platten sind flir das Wasserstrahlschneiden eher ungiinstig,
weil diese Platten eine zu geringe Rohdichte und eine nicht optimale Zellstruktur aufweisen.

- Wasserstrahlschneiden mit reinem Wasser ohne Abrasivmittel und mit geringer Anfangsgeschwindig-
keit um die 0,5 m/Min. bringt manchmal ein befriedigendes Ergebnis.

- Laserschneiden ist aufgrund der an das Material abgegebenen Warme nicht zu empfehlen. Die bei
diesem Verfahren entstehenden Dampfe sind korrosiv und kénnen sogar zur Beschadigung der Ma-
schinen fuhren.
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9 DREIDIMENSIONAL UMFORMEN

FOREX®classic Platten sind aus thermoplastischem Kunststoff hergestellt. Sie kénnen also durch Erwar-
men erweicht und umgeformt werden und behalten nach dem Abkuhlen die neue Form. Je nach Breite der
Erwdrmungszone sind auch gro3e Radien und bei vollstdndigem Durchwarmen der gesamten Platte auch
dreidimensionale Formgebungen mdglich.

FOREX®print, FOREX®lite und FOREX®re Platten sind aufgrund ihrer geringen Rohdichte zum dreidimen-
sionalen Umformen schlecht geeignet und das Resultat ist oft unbefriedigend. Es wird empfohlen, diese
Plattentypen nur flach (unverformt) zu verwenden.

Beim Warmabkanten und flachigen Umformen von FOREX®color (mit Ausnahme von schwarzem Material)
kénnen die Biegezonen und die verstreckten Flachen heller hervortreten, da die Pigmentierung beim Vers-
trecken ausgedinnt wird.

9.1 FOREX®classic und FOREX®color Platten kalt biegen

FOREX®classic und FOREX®color Platten bis 6 mm Dicke kénnen innerhalb ihrer materialabhangigen
Verstreckungsgrenzen und mit sehr groRem Radius kalt gebogen werden.

Hinweise

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

- Der Mindestbiegeradius (Kaltbiegeradius) fiir FOREX®classic und FOREX®color betragt circa 100 Mal
die Plattendicke (z. B. 300 mm flir eine 3 mm dicke Platte).

- Um dicke, steife FOREX®classic Platten ohne Erwarmen flexibel zu machen, kénnen auf einer Tisch-
kreissage ungefahr zehn parallele Einschnitte mit einem Abstand von einer Sageblattbreite so in die
Platte eingesagt werden, dass eine Restdicke von 1 bis 2 mm erhalten bleibt.

9.2 FOREX®classic Platten warm abkanten und biegen

Hinweise

- Die Warmumformtemperatur fiir FOREX®classic Platten liegt zwischen 125 und 135 °C.

- Um die Zellstruktur nicht zu stark zu verstrecken und Spannungen zu vermeiden, ist ein Mindestbiege-
radius von circa zweimal der Plattendicke notwendig.

- Bei dicken FOREX®classic Platten ab 8 mm muss vor dem Biegen der Materialliberschuss entlang der
Biegeinnenkante durch eine eingefraste V-Nut entfernt werden. Danach kann die Aul3enseite der Bie-
gekante vorsichtig erwarmt, ein Schenkel hoch gebogen und die entstandene Fuge sodann verklebt
werden.

- Die V-Nut 1° groRRer als den gewlnschten Biegewinkel frésen (z.B. 91° fUr einen 90° Winkel), damit ein
leichtes Uberbiegen und damit ein maRgenauer 90-Grad-Winkel erzielt werden kann. Darliber hinaus
sollte eine Restdicke von 1 bis 2 mm erhalten bleiben.

- Bei kurzen Schenkellangen kann ein Verzug vermieden werden, indem man zu lang bemessene
Schenkel nach dem Biegen absagt.
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9.3 FOREX®classic Platten flachig warm verformen (Thermoformen)

FOREX®classic Platten kénnen durch Vakuum- oder Druckformen vollflachig umgeformt und die Oberfla-
che sogar gepragt werden. Es muss aber bericksichtigt werden, dass die in den Zellen eingeschlossene
Luft der Verformung, Verstreckung und Detailwiedergabe Grenzen setzt. FOREX®classic Platten eignen
sich also vor allem fiir gro3flachige Teile mit weichen, gerundeten Konturen.

Hinweise zur Formteil- und Werkzeuggestaltung

- Radien mindestens das ein- bis zweifache der Plattendicke.

- Anzugswinkel und Wandneigungen von 5 bis 8°.

- Flachenverstreckung nicht tber 1:1,2 (h:d).

- Lokale Materialverstreckungen (schlanke Uberhéhungen, enge Vertiefungen, etc.) und vorzeitigen
Formkontakt vermeiden.

- Eine Verarbeitungsschwindung von 0,5 bis 0,8% muss ebenso beriicksichtigt werden wie die Anisotro-
pie des Materials.

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

- Maschinen immer gut vor Zugluft abschirmen.

Hinweise zum Verformungsvorgang

- Entscheidend ist die Plattentemperatur, nicht die an der Maschine einstellbare Strahlertemperatur.
Wichtig ist eine gleichmaRige und vollstandige Durchwarmung der Platten. Maschinen mit separat ein-
stellbaren Ober- und Unterheizungen und Vorblaseinrichtung sind am besten geeignet.

- FOREX®classic Platten werden am besten im thermoelastischen Bereich von 125 bis 135 °C verformt.

- Achtung: Bei Temperaturen Uber 180 °C wird das Material Uberhitzt, was zuerst zu Verfarbungen und
dann zur thermischen Zerstérung fuhrt.

- Achtung: Zur Vermeidung von Schaden an der Zellstruktur diifen FOREX®classic Platten nicht unter-
halb 120 °C verformt werden.

- FOREX®classic Platten miissen nicht vorgetrocknet werden.

- Der Faltenbildung durch Neuausrichtung der Platte, konstruktive Formanderungen und geringere Ver-
formungsgeschwindigkeiten entgegenwirken.

- Formteile nicht auf kalte Unterlagen (Metalltische) ablegen und kurz nach dem Entformen besdaumen
(Deformationsgefahr).
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10 VERBINDEN UND BEFESTIGEN

10.1 Verkleben

FOREX® Platten konnen mit sich selbst, aber auch mit anderen Materialien verklebt werden. Aufgrund der
Vielfalt an Klebstoffen mit ihren véllig unterschiedlichen Eigenschaften gewahrleistet nur die Fachberatung
durch die Klebstoffhersteller eine optimale, auf die Art der Fugeteile und den Anwendungsfall abgestimmte
Wahl der Klebstoffe. Und falls danach gefragt wird: FOREX® Platten enthalten KEINE Weichmacher!

Die Verarbeitungsvorschriften der Klebstoffhersteller missen genau befolgt werden und Sauberkeit am
Arbeitsplatz ist unerlasslich. Damit eine einwandfreie Verklebung tiberhaupt moglich ist, miissen die Fiige-
flachen vor jeder Verklebung gereinigt werden, so dass sie trocken, staub- und fettfrei sind.

Zum schnellen, konstruktiven Verkleben (auch KaltverschweilRen genannt) von FOREX® mit gleichartigem
Material (d.h. mit anderen Teilen aus Hart-PVC) eignet sich am besten ein UV-stabilisierter, transparenter
Diffusionsklebstoff auf der Lésemittelbasis von THF (Tetrahydrofuran). Achtung: THF ist entztndlich - gut
Liften! Es gibt mittlerweile auch THF-freie Klebstoffe zum Verkleben von Hart-PVC, die ebenso gute Er-
gebnisse liefern. Wichtig ist, dass der Klebstoff transparent und soweit notwendig UV-stabilisiert ist.

Empfehlungen zum Verkleben von FOREX®classic mit andersartigen Materialien

- Naturholz, Spanplatten ...........ccccoveivieiiiiiiiiieen. Kontaktkleber / 2-Komp. PUR-Kleber

- Metallen (Aluminium, verzinkter Stahl) ................. elastischer 2-Komponenten Acrylatkleber

- Mauerwerk, Beton, Glas ..........cccooveeeeiiiiiiiiieeen, MS-Polymer-Kleber / 2-Komp. Fliesenkleber

- Thermoplastischen Kunststoffen, Acrylglas .......... doppelseitige Klebebander / 2-Komp. PUR-Kleber
- Polystyrol-Schaumstoff ..........cccooiiiiiiiiiiiiens 2-Komponenten PUR-Kleber

- Gummi, Elastomeren, Weich-PVC (Schaum) ....... Kontaktkleber / (weichmacherbesténdig)

- Papier, Karton, Textil, Leder .........cccccovvvvvernvnnnnnnns Kontaktkleber / Dispersionskleber / Sprihkleber
Hinweise

- Beim Verkleben von diinnen FOREX® Platten mit geringer Eigensteifigkeit mit mechanisch viel stabile-
ren metallischen oder mineralischen Materialien muss unbedingt beachtet werden, dass entweder
elastisch bleibende Klebstoffe verwendet werden oder aber vollflachig verklebt wird, weil nur so die un-
terschiedliche Warmedehnung (Dilatation) der Materialien beherrscht werden kann.

- Achtung: Nicht alle mit 'MS-Polymer' bezeichneten Klebstoffe kleben wirklich gut auf den FOREX®
Platten. Viele Produkte haften zwar, sind aber eher zum Abdichten als zum Kleben geeignet.

- Mit doppelseitigen Klebebandern kdnnen FOREX® Platten mit vollig andersartigen Materialien verbun-
den werden. Der optimale Klebebandtyp muss jedoch sachkundig auf die Materialien der Flgeteile
und die Belastungsart abgestimmt werden. Die Anwendungstechnik der Klebebandhersteller hilft da
weiter.

- Dicke FOREX® Platten, die vorher plan geschliffen wurden, kénnen durch Aufkleben von Blechen oder
Kunstharzplatten mit 2-Komp. PUR-Klebern zu steifen und dekorativen Verbundplatten veredelt wer-
den, die sich fur den Mébel- und Innenausbau sehr gut eignen.

- Und fiir den Bootsausbau kénnen Bauteile aus FOREX®classic mit Polyesterharz und Glasfasergewe-
ben laminiert werden, um damit Kleinkonstruktionen (z.B. Backskisten) zu realisieren.
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10.2 Bohren

FOREX®classic Platten kdnnen mit normalen Spiralbohrern problemlos gebohrt werden. Besonders gute
Resultate werden erzielt, wenn der Spitzenwinkel circa 100° und der Drallwinkel 30° betragt. Keine Flis-
sigklihlung verwenden, jedoch bei tiefen Léchern den Bohrer haufig ausfahren, um Uberhitzung zu ver-
meiden.

Hinweise

- Um der Dilatation (Ld&ngenénderung) Rechnung zu tragen, werden beim Befestigen der Platten in der
Mitte der Kanten runde Fixierlécher gebohrt und links und rechts davon jeweils schlitzférmige Gleitlo-
cher gefrast.

- Zwischen den Schraubenléchern und dem Plattenrand sollte eine Restmaterialstérke von circa 20 mm
erhalten bleiben.

- Die Achsenabstande zwischen den einzelnen Befestigungsldchern sind von der Plattendicke abhangig:
* bei 2 mm dicken Platten hochstens 200 mm
* bei 3 mm dicken Platten hochstens 300 mm
* bei 4 mm dicken Platten hochstens 400 mm
* bei dickeren Platten héchstens 500 mm

10.3 Schrauben und Heften

Hinweise

- 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 Aullenschildern auf Unterkonstruktionen aus Holz oder Metall eignen sich rost-
freie Fassadenschrauben mit vormontierter Unterlegscheibe und Gummidichtung.

- Die Durchgangslocher circa 5 bis 6 mm grofer als den 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 ausitibt.

- Im Gegensatz zu den meisten kompakten Kunststoffplatten lassen sich Hartschaumstoffplatten mit
Heftklammern "tackern”

10.4 Schweil’en

Das zweckmaRigste Verfahren zum SchweilRen von FOREX®classic Platten ist das Warmluftschweillen.
Besonders wichtig sind dabei die Vorbereitung der Schweil’fugen sowie die Schweilltemperatur. Andere
Schweiltechnologien (Heizelementschweiflen, Ultraschall- und Hochfrequenzschweil’en) sind eher zur
Verarbeitung von groRBen Stiickzahlen geeignet und daher auf FOREX®classic Platten kaum anwendbar.

Hinweise

- Zum Warmluftschweifden kdnnen handelsubliche Schweilldréhte fir Hart-PVC, verwendet werden.

- Die Schweiltfugen sollten wenn maglich einen Winkel von 60° bilden. Dicke Platten missen beidseitig
angefrast und die Bauteile dann auch beidseitig verschweil3t werden.

- Die Schweilltemperatur sollte 280 bis 290 °C und die Schweiligeschwindigkeit circa 30 cm/Minute
nicht Gberschreiten. Achtung: Der Uberhitzung durch Vorwéarmen der Schweifidrahte vorbeugen.
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10.5 Befestigung auf Unterkonstruktionen

Hinweise

- Fur die Montage von Hartschaumstoffplatten auf Unterkonstruktionen aus Holz oder Metall sind Fu-
genprofile erhaltlich, die auf dem Klemmprinzip basieren und meistens noch mit Dichtleisten ausge-
stattet sind.

- Die Plattenbefestigung erfolgt durch einen (runden) Festpunkt und mehrere Langldcher, die als Gleit-
punkte die Langenanderung aufnehmen. Bei groflen Zuschnitten unbedingt auf eine zwangungsfreie
Montage achten.

- Fur verdeckte Befestigungen, die von der Vorderseite unsichtbar bleiben, werden meistens Spezialbe-
schlage verwendet. Bei Sonderkonstruktionen und diinnen Platten kénnen an der Rickseite Reststu-
cke aus 10 mm dickem FOREX®classic aufgeklebt werden, die als Zwischentrager fiir die eigentlichen
Befestigungselemente dienen.

10.6 Kantenabdeckung

Es gibt mehrere Verfahren, die sichtbare Zellstruktur an den Schnittkanten von dicken FOREX®classic
Platten abzudecken.

Hinweise

- Streifen aus 1 mm dickem FOREX®classic zuschneiden und mit Loésemittelkleber auf die Kanten kle-
ben, dann Uberstehendes Material mit einer Klinge wegschneiden oder wegfrasen.

- Kantenumleimer aus Melamin, die auf der Rickseite mit HeilRkleber beschichtet sind, mit einem BU-
geleisen oder einer Spezialmaschine auf die Kanten aufbligeln, dann liberstehendes Material mit einer
Klinge wegschneiden oder wegfrasen.

- Kurze Kanten oder Locher kdnnen mit einer geeigneten Spachtelmasse zugespachtelt und nach dem
Trocknen mit Schmirgeltuch vorsichtig nachgearbeitet werden. Dieses Vorgehen empfiehlt sich aber
nur, wenn schlieRlich eine Uberlackierung vorgesehen ist.
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11 REINIGEN

Die Oberflachen von FOREX® Platten sind im Prinzip gebrauchsfertig. Um optimale Haftungsbedingungen
fur Lacke, Kleber und Klebfolien zu schaffen, missen die Oberflachen vor jeder dekorativen Verarbeitung
sorgfaltig von Staub, fettigen Verunreinigungen und Fingerspuren gereinigt werden.

Hinweise

- Zur Reinigung der Plattenoberflachen sollte nur Isopropylalkohol (IPA) verwendet werden. Aufgrund
der Beimischungen ist Brennsprit nicht zu empfehlen.

- Zum Abwischen nicht fuRBelnde Zellstofftiicher verwenden und diese haufig erneuern.

- Stark haftende Verschmutzungen (z.B. Filzstiftspuren) konnen mit Faservliesprodukten entfernt wer-
den. Dabei muss eine geringe Mattierung der Oberflache akzeptiert werden.

11.1 Gefahren im Zusammenhang mit dem Reinigen

Hinweise

- Die meisten der fur die Reinigung verwendeten Substanzen sind nicht harmlos! Haut- und Augenkon-
takt sowie die unbeabsichtigte Einnahme kénnen zu Gesundheitsproblemen fiihren. Viele Reini-
gungsmittel sind zudem entziindlich und dirfen nur in gut durchlifteten Raumen und nicht in der Nahe
von Zund- und Warmequellen verwendet werden.

- Alle flissigen Reinigungsmittel auBer IPA missen vor deren Anwendung auf ihre Tauglichkeit Gber-
pruft werden. Oft hinterlassen sie entweder Riickstéande (auch Brennsprit), mattieren die Oberflachen
(besonders Azeton) oder fuhren zu Versprodung des Materials (viele Lésemittel haben einen hohen
Anteil an aromatischen Inhaltsstoffen).

- Achtung: Schleifen und Schmirgeln verursacht Oberflachenverdnderungen, die nicht mehr rickgangig
gemacht werden kénnen.

- Das Abwischen, bzw. das Reinigen mit flissigen Antistatikmitteln verhindert Gber eine gewisse Zeit die
Entstehung neuer statischer Aufladung und damit das Anziehen von Schmutzpartikeln. Diese Produkte
hinterlassen einen "Schutzfilm", der jedoch die Haftung von Farben und Klebstoffen beeintrachtigt.
Flussigen Antistatikmittel dirfen daher erst am Ende aller Verarbeitungsschritte aufgebracht werden.
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12 WEITERFUHRENDE INFORMATIONEN

12.1 Die Verantwortung des Anwenders

Die Angaben in dieser Publikation stlitzen sich auf den heutigen Stand unserer Kenntnisse und sind unse-
rer Meinung nach verlasslich. Fir die Richtigkeit der Angaben fiir jeden Fall der Anwendung und fir die
Resultate, die sich aus deren Gebrauch ergeben, kann jedoch keine Garantie ibernommen werden.

Der Anwender oder Verarbeiter ist in jedem Fall dafiir verantwortlich, dass die Materialien und Verfahren
fir den vorgesehenen Verwendungszweck und Einsatzort zweckmaRig, wirtschaftlich und im Einklang mit
den ortlichen Gesetzen und Vorschriften sind.

In Industrie und Gewerbe (bliche fachliche Kenntnisse und Fertigkeiten, ein normal entwickeltes Urteils-
vermogen sowie die Kenntnis und Beachtung der geltenden Vorschriften in Bezug auf Arbeitssicherheit
und Arbeitshygiene werden vorausgesetzt.

Im Interesse der Aktualitdt und Unparteilichkeit dieser Publikation hat sich 3A Composites entschlossen,
keine speziellen Hilfsprodukte und Materialien oder deren Hersteller zu empfehlen, sondern immer nur
generische Bezeichnungen zu nennen. Dadurch bleibt dem Kaufer die Freiheit erhalten, solche Produkte
von einem Anbieter seines Vertrauens zu beziehen.

12.2 Informationen und Bezugsquellen von Hilfsmitteln

FOREX® Platten sind seit iber 40 Jahren erfolgreich auf den verschiedensten Markten prasent. Grolken
Anteil an diesem Erfolg haben die einfache Verarbeitbarkeit mit handelsiiblichen Maschinen und Werkzeu-
gen sowie die Verfiigbarkeit von geeigneten Zusatz- und Hilfsprodukten.

Auf der Basis ihrer jahrzehntelangen Erfahrung hat die Anwendungstechnik von 3A Composites eine
Sammlung von Bezugsquellen von Maschinen, Werkzeugen und Hilfsmitteln zusammengestellt, die sich
bei der Ver- und Bearbeitung der FOREX® Platten bewahrt haben. Diese Informationen entwickeln sich
immer weiter und erheben weder den Anspruch auf Vollstandigkeit noch auf die technische oder wirt-
schaftliche Eignung fir jeden einzelnen Einsatzbereich. Deshalb wird diese Zusammenstellung unter Aus-
schluss aller Verbindlichkeiten nur auf Anfrage an die Kunden herausgegeben.

Erwahnt sei schlieBlich auch, dass die in der Zusammenstellung aufgeflinrten Produkte von 3A Composi-
tes nicht angeboten werden und dass 3A Composites keinerlei Verantwortung ibernimmt fiir die Qualitat
der erwdhnten Produkte oder Dienstleistungen. Darlber hinaus stehen deren Hersteller und Anbieter in
keinem wirtschaftlichen oder anderweitigen Abhangigkeitsverhaltnis zu 3A Composites.
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