Tipps zur Verarbeitung
von Massivplatten aus

PLEXIGLAS®

Verarbeitungsrichtlinien

Evonik.Kraft fir Neues.



PLEXIGLAS® ist die uns geschiitzte Marke fiir das erste Acrylglas der
Welt, ein Polymethylmethacrylat (PMMA), erfunden von Dr. Otto
Réhm und erstmals hergestellt 1933. Seither steht dieser hochwertige
Kunststoff neben industriellen Einsitzen (Bauverglasung, Lichtwer-
bung, Messe- und Ladenbau, Sanitarteile, Flugzeughauben, Mobel
usw.) gerade auch dem Handwerker und Heimwerker fiir unzihlige
Anwendungen zur Verfligung.

Vom Bastelteil Gber Bildverglasung bis zum Kunstobjekt. Von der
Balkonverkleidung tiber das Carport-Dach bis zur Terrasseniiberda-
chung. Die vom PLEXIGLAS® Lieferanten in der Nadhe oder tber un-
seren online Shop erhiltlichen Sorten, Einfarbungen, Dicken,
Formate und Zuschnitte der vielen PLEXIGLAS® Produktfamilien sind
fir den kreativen Verwender die Quelle unbegrenzter Inspiration und
Garanten fir seinen individuellen Gestaltungserfolg.

PLEXIGLAS® GS (Guss-Herstellung) gibt es in Form von Massivplat-
ten und Blécken von 2 bis 80 mm Dicke, als Rohre bis 650 mm und
Stabe bis 100 mm Durchmesser.

PLEXIGLAS® XT (Extrusions-Herstellung) ist als Massivplatten (bis
25 mm Dicke), Strukturplatten, Spiegelplatten, Rohre, Stibe sowie als
Well- und Stegplatten erhaltlich.

Die Platten haben gldnzende, matte oder strukturierte Oberflachen,
sind farblos oder verschieden eingefarbt.

In unserem PLEXIGLAS® Shop finden Sie das gréfite Angebot an
Platten, Rohren, Staben und Zubehor direkt vom Hersteller:

www.plexiglas-shop.com
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« Wasserfester Stift

+ Mittel bis feine Maschinenfeile
« Ziehklinge

« Sprihflasche

» Lochsdge max. @ 60 mm
(fiir Kunststoff und
Acrylglasverarbeitung)

« Stufenbohrer
+ Kegelbohrer

« Senker

Optimal ist es, wenn die
Werkzeuge nur bei der
Verarbeitung von
PLEXIGLAS® zum Ein-
satz kommen.

Auf der porenlosen Oberflache von
PLEXIGLAS® kann Schmutz kaum haften.
Verstaubte Oberflachen werden mit Was-
ser, dem etwas Geschirrspilmittel beige-
fiigt ist, und einem weichen, fusselfreien
Tuch oder Schwamm gereinigt. Nicht
trocken abwischen.

Eine gute, weitgehend schlierenfreie Rei-
nigungswirkung hat das nur mit Wasser
angefeuchtete Tuch Vileda® Microclean.

Bei starkeren, insbesondere fettigen Ver-
schmutzungen kann fir PLEXIGLAS®
auch benzolfreies Reinbenzin (Waschben-
zin, Leichtbenzin) oder Isopropanol ver-
wendet werden.

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

- Biindigfraser mit Anlaufring
+ Konturfraser mit Anlaufring

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

+ Kreissdgeblatt mit Geradverzahnung
(optimal Trapez-Flachzahn) mit einem
Zahnabstand von ca. 13 mm

Zur Reinigung geeignet sind:
+ Lauwarmes Wasser mit wenig
Geschirrspilmittel

« Isopropanol (2-Propanol)

+ Reines Leichtbenzin (Waschbenzin)
« Weicher, feuchter Viskose-Schwamm
+ Weiches, feuchtes fusselfreies Tuch

+ Schwammtuch

+ Fensterleder

+ Handschuhfutterstoff

« Baumwoll-Geschirrtuch

» Duschkabinenabzieher mit weicher
Gummilippe

» Feuchtes Mikrofasertuch fir das Finish
( z.B. Vileda® Microclean)

Mit den richtigen
Werkzeugen
zum Erfolg

Reinigung und
Pflege von
PLEXIGLAS®

Scheuernde Reinigungsmittel sind
grundsatzlich nicht fir die Reini-
gung von Acrylglas geeignet.



Spanende
Bearbeitung von

PLEXIGLAS®

Fir handelsibliche Spiral- Wendelbohrer
(fiir Metall) gilt bei deren Verwendung

mit Acrylglas grundsétzlich, dass sie zuvor

werkstoffgerecht umgeschliffen werden.
Fir den Heimwerker bereits fertig ge-
schliffen zu bestellen unter:
www.plexiglas-shop.com

Beim Bohren sollten Sie folgendes beachten:

« bei Bohrbeginn den Bohrer langsam
und vorsichtig aufsetzen

« unmittelbar vor dem Durchstol3en
der Unterkante den Vorschub
zuriicknehmen. Ziel ist ein sanftes
DurchstoRen des Bohrers (event.
Holzplatte unterlegen

+ mit Leitungswasser kihlen

Handelsiibliche Stufenbohrer und Kegel-
bohrer haben sich besonders bewéhrt,
wenn Vorort mit einer Handbohrmaschi-
ne gearbeitet wird.

Stufenbohrer

Dieser einschneidige Bohrer arbeitet rat-
termarkenfrei und garantiert eine sau-
bere, riefenfreie zylindrische Bohrung.
Mit der jeweils ndchsten Bohrstufe wird
das Loch angefast.

Kegelbohrer

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

Bei der Arbeit mit Oberfrasen sollten Sie
folgendes beachten:

« nur einwandfreie und scharfe Fraser
benutzen

« der Fraserschaft muss mindestens so
tief in die Spannzange gesteckt werden,
dass diese komplett ausgefiillt wird

« die Werkstiicke missen immer fest
gespannt werden. Nach Méglichkeit,
zuerst grofReres Werkstiick frasen und
anschlieend kleiner ségen

« das zu bearbeitende Werkstiick immer
gegen die Laufrichtung des Frasers
fiihren (Gegenlauffrisen)

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

« stets mit Anschlag und/oder
Schablone arbeiten



Zur Bearbeitung von PLEXIGLAS® eignen
sich die bei der Holz- und Metallverarbei-
tung Gblichen Geréte. Schwingungsfreie,

schnelllaufende Maschinen gewahrleisten

saubere Schnittflachen.

Handkreissdagen und Tischkreissdgen
Beim Zuschneiden von PLEXIGLAS® sollte
das Sageblatt der Hand- oder Tischkreissa-
ge nur knapp iber die Platte hinausragen.

- stets Hartmetall-Sageblatter
verwenden

 Zahnform: Trapez-Flachzahn
oder Wechsel-Zahn-Fase

« Zahnteilung: ~ 13 mm

+ unbedingt mit Anschlag arbeiten

- vorsichtig mit laufender Sdge ansdgen
« auf exakte Schnittfihrung achten
 Verkanten vermeiden

« Platten fixieren, um Flattern
auszuschlieRen

- mit mittlerem Vorschub sdgen

Stichsdgen

* nur Sigeblatter mit Geradverzahnung
und einem Zahnabstand von 2,5 mm
verwenden

- mit laufender Maschine an das
Material herangehen

« Sédgeschuh fest auf die Schutzfolie der
Platte aufsetzen

- mittlere Schnittgeschwindigkeit und
Pendelhub auf Null einstellen

« mittleren Vorschub wahlen
+ mit Leitungswasser kiihlen

« es darf kein Spritzwasser in die
Maschine gelangen

PLEXIGLAS® GS und XT

Freiwinkel 3° bis 8°
Spanwinkel 0° bis 4°
Spitzenwinkel 60° bis 90°

Drallwinkel 12° bis 16°, meist 30°

Schnitt-

geschwindigkeit v_ 10 bis 60 m/min

Vorschub f 0,1 bis 0,3 mm/U

Ritzbrechen

« Ist méglich bei PLEXIGLAS® Platten
(auRer beim schlagzihen PLEXIGLAS
RESIST®) bis 3 mm Dicke und ca.
500 mm Lange,

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

+ Messer mit hakenférmiger Schneide
verwenden,

« Werkstlck Gber eine Tischkante
brechen (dabei die Hinde mit
Handschuhen oder weichem Stoff
schiitzen) oder mit Daumen von der
Kante her durchdriicken;

» Gebrochene Kanten, die anschlieRend
verklebt werden sollen, missen auf
einer planen Unterlage rechtwinklig
nass geschliffen werden



Fraser mit Kugellager benétigen keine
zusdtzlichen Fiihrungsmittel und kén-
nen, sowohl bei geraden, als auch bei
geschweiften Kanten eingesetzt werden.

Ka nte n- Durch Schleifen und anschlieRendes Po- ~ Abziehen und Entgraten der Kanten
lieren erhalten nach der spanenden Bear-  + gesdgte oder gefraste Schnittkanten
bea I'beitu n beitung aufgerauhte und daher matte lassen sich mit einer Ziehklinge oder
g PLEXIGLAS® Schnittkanten wieder eine Maschinenfeile glatten und entgraten

hochglanzende, durchsichtige Oberflache.

Profilierung der AuBenkanten

« durch Profilfraser mit Kugellager
kénnen die Kanten in die gewiinschte
Form gebracht werden

« stets nass schleifen (vermeidet
Wirmespannungen im Acrylglas und
Zusetzen der Reibflichen)

« der Schleifvorgang erfolgt in 3 Stufen
« grob, Kérnung 80-240

- mittel, Kérnung 400

« fein, Kérnung 600-1000

« zum Polieren Wachse, Pasten oder
handelsibliche Autopolitur verwenden

« beim Polieren sehr weiche
Werkstoffe wie Handschuhstoff oder
Stoffschwabbelscheibe verwenden

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

Bei der Kantenbearbeitung reicht
das Schlichten mit einem Schaber
oder einer Ziehklinge (,Abziehen”)
vollig aus, wenn die Kanten nach
dem Einbau verdeckt ( z.B. durch
Lichtschalter) sind.



Aussparungen und Off-
nungen auf der Folie an-
zeichnen und in den
Schnittkantenecken stets
vorbohren.

-

PLEXIGLAS® Platte Anzeichnen und Markieren

Vorbereitung der
Platte fir die
Montage

Das optimale PlattenmaR

Beim Einbau ist das allseitige Warme- und
Feuchte-Dehnungsspiel der Platten zu
beriicksichtigen. Im Inneneinsatz betrdgt - den Oberflachenschutz wahrend
das Dehnungsspiel mindestens 3 mm pro der spangebenden Bearbeitung der
Meter Léange und Breite. Dies ist bei der PLEXIGLAS® Platte nicht entfernen
Bestellung der Platten zu bericksichtigen. . 4as Markieren von Bohrléchern,

Schnittkanten oder Umrissen erfolgt
ausschlieBlich auf der Schutzfolie

Beim Anzeichnen und Markieren sollten
Sie auf folgendes achten

» keine ReiBnadel oder Kérner
verwenden

Bohrungen und Aussparungen
Beim Bohren und Herstellen von Ausspa-
rungen bitte folgendes beachten

+ PLEXIGLAS® Platte auf eine plane und
stabile Unterlage legen

Beim Frasen oder Sdgen von Aus-
sparungen oder Offnungen stets in
den Schnittkantenecken vorbohren.
Dies vermeidet Kerbwirkungen und

+ MalRe eventueller Aussparungen
( z.B. fiir Schalter) auf die Schutzfolie
tbertragen

+ In den Ecken der Aussparungen
vorbohren

« Bohrungen an den Réndern entgraten

« die Herstellung der Aussparungen
oder Offnungen erfolgt mit Stichsige
oder Oberfrase

damit Bruchgefahr der Platte. Die
Locher sollten einen Durchmesser
von mindestens 10 mm haben. Alle
Bearbeitungskanten sollten entgra-
tet werden.
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Die zugeschnittene PLEXIGLAS® Platte
wird zum Erwédrmen unter dem Bad-
strahler positioniert.

Erwirmen auf Umformtemperatur: Als Warmequellen dienen bei Erwérmung
Umformen

Zum Umformen eignen sich alle Massiv-  des gesamten Plattenzuschnitts:
platten aus PLEXIGLAS®.

Vor dem Umformen wird die Schutzfolie + Wirmeschrank,

von der PLEXIGLAS® Platte zweckméRi- . Backofen,

gerweise entfernt. Die Umformtempera-
tur betrdgt fur PLEXIGLAS® XT ca.150°C,
fir PLEXIGLAS® GS ca. 160 °C.

Als Warmequellen dienen bei partieller
Erwarmung — z.B. zum Abkanten bzw.
linienférmigen Biegen —:

+ Kochplatte mit aufgelegter Alu-Platte.

Ein direkter Kontakt zwischen
PLEXIGLAS® und der verwendeten Heiz-
quelle ist zu vermeiden. Daher bei der Er-
warmung mindestens T cm Luftzwischen-
raum einhalten bzw. mattierte Aluplatte
als Auflageflache verwenden.
Die Erwarmungszeit ist abhangig von der
Materialdicke. Ab 4 mm Dicke sollte das
* IR-Strahler (starke Infrarotlampe). Material beidseitig erwirmt oder mehr-
mals gewendet werden.
Das Material ist beim Erwéarmen zu beo-
bachten, da Uberhitzen vermieden wer-
den muss.

« Heizstab (evtl. auch Kochplatte, mit
Glasgewebe bis auf offenen Mittel-
streifen abgedeckt),



Vorbereitungen:
Kanten sollten vor dem Umformen po-
liert werden - falls gewdinscht.

©Selbst ist der Mann

Warmformen:

Sofort nach dem Erwarmen wird das
Werkstiick geformt und von Hand oder
mittels einer entsprechenden Vorrichtung
in der umgeformten Stellung gehalten,
bis es (unter ca. 60 °C) abgekiihlt ist.

Zum Umformen diirfen dabei keine be-
sonderen Krifte notwendig sein (sonst ist
der Werkstoff noch nicht auf optimale
Temperatur erwarmt!).

Beim Abkanten empfiehlt es sich, die
Plattenschenkel etwas starker zu biegen,
da diese im kalten Zustand eventuell wie-
der etwas zuriick federn.

Bei kurzer Schenkelldnge ist die gesamte
Platte zu erwarmen, da sonst die Gefahr
des Verziehens besteht.
Uberlegformwerkzeuge sollten mit
Handschuhstoff (iberspannt werden (um
Abdriicke am Formteil zu vermeiden)
und Halteleisten fir die erwarmte Platte
besitzen.

Bei komplizierten Umformungen bedarf
es einer Formstation mit Positiv-/
Negativ-Formwerkzeug, zwischen das
die Platte eingespannt wird.

Andere Umform-Maglichkeiten, aller-
dings mit erhéhtem technischen Auf-
wand, sind Tiefziehen oder Blasformen.

Hierfir sollten professionelle
PLEXIGLAS® Verarbeiter beauftragt wer-
den.

Nach dem Umformen kann das
PLEXIGLAS® Formteil wie gewohnt wei-
ter bearbeitet werden



Kleben

Kleben von PLEXIGLAS®
mit PLEXIGLAS®

PLEXIGLAS?® allgemein - besonders ein-
gefarbtes Material - verklebt man am ein-
fachsten mit dem ,Alleskleber”- dhnlichen
ACRIFIX® 1S 0116. Fiir eine exakte Ver-
klebung sind passgenaue bzw. plange-
schliffene Kanten nétig. Die Klebeflachen
werden vor dem Auftrag mit Isopropylal-
kohol oder Spiritus gereinigt. Raum gut
liften, nicht rauchen und Hautkontakt
vermeiden!

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

« Nach ca. 1 bis 2 Stunden kann mit
den Teilen hantiert werden, auch
wenn die endgiiltige Aushértung erst
nach mehreren Tagen erfolgt ist.

+ Farblose PLEXIGLAS® Zuschnitte
werden am sichersten mit ACRIFIX®
TR 0192 geklebt.

« ACRIFIX® TR 0192 wird direkt aus
der Tube aufgetragen, ist Fugen
fillend und hartet durch Tageslicht
oder mittels Leuchtstofflampen aus.
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PLEXIGLAS?® Platten lotrecht verkleben
mit fugenfiillendem ACRIFIX® 1R 0192

 Fir kleinere Klebeflachen und
sehr passgenaue Teile sind auch
»Sekundenkleber” auf Cyanacrylatbasis
geeignet.

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

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



ACRIFIX® 1R 0192 kriecht selbstandig
in den Klebespalt hinein.

Kleben von PLEXIGLAS®
mit anderen Werkstoffen

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

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

Generell sind bei der Verarbeitung von
Silikonkautschuk die Angaben der
Hersteller zu beachten und eventuell ent-
sprechende Haftvermittler einzusetzen.

Es ist zu vermeiden, dass Silikonkautschuk

und von ihm ausgehende Dampfe in
Hohlrdume dringen. Silikonkautschuke
sollten nicht auf kalt gebogenes bzw.
spannungsbehaftetes PLEXIGLAS® aufge-
bracht werden, um Spannungsrissbildung
zu vermeiden.

©Selbst ist der Mann

Arbeitsweise:
« Haftflaichen siubern,

« staubfrei und trocken vorbereiten;

+ Haftzone eng eingrenzen (z.B. mit
tesa®-Film);

« Fliche oder Kante mit Haftvermittler

behandeln (Herstellerangaben
beachten);

« Teile fixieren;

« Silikonkautschuk mit Druck auftragen;

-='~ \-. E

Klebefliche durch Uberziehen mit
einem angefeuchteten Werkzeug
glatten;

Begrenzungsstreifen abziehen, bevor
sich Haut gebildet hat;

Klebenaht mit groer Oberflache
wihlen;

auch bei der Aushédrtung
Herstellerangaben beriicksichtigen.

Klebstoff-Arten, die fiir Verklebungen zwischen PLEXIGLAS®
| und anderenWerkstoffen verwendet werden kénnen:

Hartkunststoffe
PLEXIGLAS®  Metalle Stein Keramik (PS, ABS, Hart-PVC) Gummi
PLEXIGLAS® A, S, (C) | S, (C) | S, (C) | S, (C) | A, S, (C) C
A = ACRIFIX® S = Silikonkautschuk () = bei kleinen Klebflichen und geringen ~ C = Cyanacrylate
15 0116 oder Einsatz-Temperaturschwankungen (Sekundenkleber)
1R 0192

11



EVONIK

INDUSTRIES

Evonik R6hm GmbH
Kirschenallee

64293 Darmstadt
info@plexiglas.de
www.plexiglas.de
www.evonik.de

Evonik. Kraft fir Neues.

® = eingetragene Marke

PLEXIGLAS ist eine eingetragene Marke der
Evonik R6hm GmbH, Darmstadt, Deutschland.

Die Evonik Rohm GmbH ist zertifiziert nach,
DIN EN ISO 9001 (Qualitat) und DIN EN ISO 14001
(Umwelt)

Unsere Informationen entsprechen unseren heutigen
Kenntnissen und Erfahrungen nach unserem besten
Wissen. Wir geben sie jedoch ohne Verbindlichkeit
weiter. Anderungen im Rahmen des technischen
Fortschritts und der betrieblichen Weiterentwicklung
bleiben vorbehalten. Unsere Informationen
beschreiben lediglich die Beschaffenheit unserer
Produkte und Leistungen und stellen keine Garantien
dar. Der Abnehmer ist von einer sorgféltigen Priifung
der Funktionen bzw. Anwendungsmdglichkeiten der
Produkte durch dafiir qualifiziertes Personal nicht
befreit. Dies gilt auch hinsichtlich der Wahrung von
Schutzrechten Dritter. Die Erwahnung von
Handelsnamen anderer Unternehmen ist keine
Empfehlung und schlieBt die Verwendung anderer
gleichartiger Produkte nicht aus.
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