Vivak® — Tiefzieh-Kunststoffplatten bieten
uberlegene Thermoformeigenschaften.
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Vivak® verbindet Design

transparenten Formen.

Unsere Massivplatten — Produkte: Vivak®

Logo

Das
besondere
Plus:

Farben

Die Marken Vivak® und Vivak® UV ste-
hen fiir thermoplastische Copolyester-
platten mit iiberlegenen Thermoform-
eigenschaften und sehr guten mecha-
nischen Eigenschaften. Diese Vorteile
bieten Gestaltern nahezu unbegrenzte

Vivak®

P VIVaK

e leichte und kostengiinstige
Verarbeitung

e gute optische Eigenschaften

e gute chemische
Bestandigkeit

e gute mechanische
Eigenschaften

e Scharniereffekt

e Nahrungsmittelvertraglich-
keit

farblos

bronze

fluoreszierend orange,
rot und griin

schwarz

und Funktion bei komplizierten

Vivak®Uv
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uv

e leichte und kostengiinstige
Verarbeitung

® gute Witterungs-
bestandigkeit

farblos
weifd transluzent

Moglichkeiten bei der Verwirklichung
komplizierter transparenter Formen.
Das Anwendungsspektrum des univer-
sellen Werkstoffs reicht von der In-
dustrie, Uber die visuelle Kommuni-
kation — Displays, Verkaufsautomaten,

Ladenbau - bis hin zur Medizin. Dabei
basiert die konstant hohe Qualitat auf
der Verwendung ausgesuchter Roh-

stoffe, Ubergreifendem Qualitéts-
management und den nach ISO 9002
zertifizierten Produktionsablaufen.
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1. Bearbeitung

Abb. 1: Bandsédge
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1.1. Allgemeine Hinweise

Werkzeuge

Zur Bearbeitung von Vivak® Platten
kénnen Sie die gebrduchlichen Werk-
zeuge aus der Metall- und Holzbear-
beitung verwenden. Wir empfehlen
hartmetallbestiickte Werkzeuge. Wichtig
sind vor allem scharfe Schneiden mit
der richtigen Geometrie.

Kiihlung

Bei normaler spanender Bearbeitung
von Vivak® Platten ist keine Kiihlung
erforderlich. Wenn es bei der Bear-
beitung zu lokaler Uberhitzung kom-
men kann, empfehlen wir mit Wasser
oder odlfreier Druckluft zu kiithlen.

Olemulsionen oder Schneidedle diirfen
bei der spanenden Bearbeitung von
Vivak® nicht verwendet werden. Es
kénnen Zusdtze enthalten sein, gegen
die Vivak® nicht bestandig ist, und als
Folge kann es zu Spannungsrissbil-
dung kommen.

MaBigenauigkeit

Der lineare thermische Ausdehnungs-
koeffizient mit 0,050 mm/mK von
Vivak® ist bedeutend hoher als der von

Abb. 2: Kreissdgeblatt

Freiwinkel o

Metall oder Glas. Deshalb sollten Sie
MafRkontrollen immer bei Raumtempe-
ratur durchfiihren.

Bitte beachten Sie: Beim erstmaligen
Erwdrmen iiber die Glasiibergangstem-
peratur (ca. 81 °C) tritt eine Schrumpf-
ung in Abhangigkeit der Dicke von ca.
3 -6 % auf.

Schutzfolie

Vivak® Platten werden mit einer
losungsmittelfreien PE-Schutzfolie ver-
sehen, damit die glatten Oberflachen
wdhrend des Transports und der Be-
arbeitung nicht beschadigt werden.

Bitte lassen Sie die Schutzfolie wah-
rend der Bearbeitung auf der Platte.
Sonneneinstrahlung und Witterung
kénnen die Eigenschaften der Folie
beeinflussen, so dass sich unter
Umstdnden nicht abgezogene Schutz-
folien sehr schwer entfernen lassen.

Anzeichnen

Das Anzeichnen von Bohrléchern,
Schnittkanten usw. sollte auf der
Schutzfolie erfolgen. Wenn Markier-
ungen erforderlich sind, verwenden Sie
bitte einen weichen Bleistift oder Filz-
stift.

Spanwinkel y
<—

Schnitt: x - x

ReiBnadeln sollten nicht verwendet
werden, da die Anreif3linie als Kerb-
stelle wirkt und es unter erhéhter Last
an dieser Stelle zum Plattenbruch kom-
men kann.

1.2 Sdgen

Handsdgen

Sie kdnnen handelsiibliche Handsdgen
zum Trennen von Vivak® Platten ver-
wenden. Bitte achten Sie auf eine feine
Zahnteilung.

Kreissdge

Vivak® Platten schneidet man am ein-
fachsten mit einer Kreissage. Die Er-
fahrung zeigt, dass hartmetallbestiickte
Kreissdgeblatter die saubersten Schnitte
ergeben. Die Zahnteilung variiert von
fein fiir dinne Platten bis grob fiir
dicke Platten. Sorgen Sie dafiir, dass
sich auf dem Tisch keine Spanreste
befinden, die die Schutzfolie beschadi-
gen und die Vivak® Platten verkratzen
kénnten.

Bei Platten unter 2 mm Dicke verwen-
den Sie eine dickere Unterlegplatte
oder anstelle einer Kreissdge eine
Schere.



Abb. 3: Saubere Schnittkanten

Vivak®

Fig. 4: Je nach Plattendicke sind beim Stanzen
verschiedene Messer zu empfehlen

1imm

| 0,01- 0,03 mm

Bandsdge

Bandsdgen sind ideal fiir Kurven-
schnitte, wie z. B. bei geformten Teilen
oder fiir unregelmafiige Formen.

Um saubere Schnittkanten zu erhalten,
ist es wichtig, dass Sie eine feste
Tischauflage haben. Bei hohen Ma-
terialdicken ist eine grofie Zahnteilung
erforderlich. Fiir qualitativ hoherwerti-
ge Schnittkanten sind Kreissagen oder
Frasen besser geeignet als Bandsagen.

Bandsdge Kreissdge
Freiwinkel @ 20 - 40° 10 - 30°
Spanwinkely o-5° 5 - 15°
Schnittge-
schwindigkeit
v (m/min) 600 - 1000 1000 - 3000
Zahnteilung t
(mm) 1,5 - 3,5 2-10

(s. Abbildung 1 und 2)

Probleme beim Sdgen

aufgeschmolzene Schnittkante:

O Werkzeugscharfe tberprifen

O Schnittgeschwindigkeit tberpriifen
und evtl. reduzieren

O Vorschubgeschwindigkeit kontrollie-
ren und evtl. reduzieren oder erhéhen

© eventuell Kithlung einsetzen

ausgebrochene Schnittkante:

© Werkzeugscharfe tberpriifen

O Werkzeuggeometrie iiberpriifen

O Schnittgeschwindigkeit iiberpriifen
und evtl. erhdhen

O Auflage verbessern
(evtl. Unterlage benutzen)

1.3 Schneiden und Stanzen

Vivak® Platten bis zu 3 mm Dicke las-
sen sich mit guten Schnittergebnissen
leicht schneiden und stanzen. Bitte
beachten Sie, dass die Qualitat der
Schnittkante mit der Plattendicke ab-
nimmt und gleichzeitig die Gefahr der
Rissbildung zunimmt. Gute Ergebnisse
erhalten Sie, wenn Sie scharfe Scher-
messer mit einem Keilwinkel von max.
30° verwenden, wobei das Spiel zwi-
schen Messer und Auflage 0,01 bis
0,03 mm betragen sollte (siehe Abb. 3).

Wenn Sie glatte Schnittkanten brau-
chen, ist es besser Vivak® Platten ab
1,5 mm Dicke zu sdagen oder zu frasen.
Beim Stanzen eng tolerierter Locher
muss, wenn nach dem Bearbeiten eine

1mm
>

30°| Schermesser

0,01 - 0,03 Mmm

Wéarmebehandlung von iiber 8o °C
folgt, eine Schrumpfungszugabe ein-
gerechnet werden, d. h. das Loch ist
ca. 5 % grofler zu bemessen. Je grofer
das Loch und je dicker die Platte, um
so geringer ist die Schrumpfungsten-
denz. Gute Ergebnisse bringen symme-
trisch beidseitig geschliffene Scher-
messer.

Fiir das Stanzen bzw. Scheren von
Vivak® Platten, die dicker als 1,5 mm
sind, empfehlen wir asymmetrisch ge-
schliffene Messer. Um rechte Winkel zu
erhalten, sollte man einseitig geschlif-
fene Blatter mit einem Keilwinkel von
30° verwenden. Sorgen Sie dafiir, dass
die Grundplatte (PA oder HD PE) in
ihrer Form bleibt und mit dem Stanz-
werkzeug gut zentriert ist, um saubere
Schnittkanten zu erhalten.

1.4 Bohren
Die handelsiiblichen Bohrer fiir die
Metallverarbeitung sind fiir die Bear-

beitung von Vivak® gut geeignet.

Bitte beachten Sie, dass die Werkzeug-
schneiden der Bohrer scharf sind. Auf



2. Umformen

Abb. 5: Bohrer fiir Vivak® Platten. Abb. 6: Warmabkanten

Drallwinkel |/ B

¢

Spitzenwinkel
bewegliche Sc

evtl. temperier

eine Kiihlung beim Bohren kann mei-
stens verzichtet werden.

Wir empfehlen bei gréBeren Bohrtiefen
mit Wasser oder Druckluft zu arbeiten
und/oder den Bohrer regelmafiig aus
dem Bohrloch zu ziehen, um die
Wadrme und Spadne abzufiihren.

Ol-Wasseremulsionen oder Schneidéle
diirfen zum Bohren von Vivak® Platten
nicht verwendet werden. Fiir grof3e
Bohrungen kénnen Sie die handelsiib-
lichen Auskreiser (z.B. Kreisschneider
oder Lochsdgen) verwenden.

Die Bohrlocher sollen glatt, moglichst
ohne Kerben oder rauhe Stellen sein,
um eine sichere Befestigung zu ge-
wadhrleisten.

Empfohlene Winkel bei Bohrern:

Spitzenwinkel ¢ 110° - 130°
Drallwinkel B 19° - 40°
Schnittgeschwindigkeit 30 - 60 m/min.
Vorschub 0,1-0,3 mm/U

(s. Abbildung 5)

Der Abstand zwischen Bohrloch und

Plattenrand sollte mindestens das 1,5-
fache des Lochdurchmessers betragen.

1.5 Frdsen

Vivak® Platten sind leicht auf Frds-
maschinen zu bearbeiten. Nach der
jeweiligen Bearbeitungsaufgabe rich-
tet sich die Wahl der Fraser.

Bitte achten Sie bei Ihren Werkzeugen
auf gute Spanabfiihrung und scharfe
Schneiden.

1.6 Laserschneiden

Zum thermischen Trennen von Vivak®
Platten, mit oder ohne Folie, kdnnen
Laser verschiedener Bauarten verwen-
det werden. Das Trennen mit dem
Laser eignet sich besonders um kom-
plizierte Konturen zu schneiden. Ein
anschlieBendes Tempern ist empfeh-
lenswert.

2.1 Kaltformen

Kaltbiegen

Sie kdnnen alle Vivak® Platten, mit
einem Mindestradius von 150-mal die
Plattendicke kalt einbiegen.

Biegeradius 2 150 x Plattendicke

Bei kleineren Biegeradien empfehlen
wir Warmformen.

Kaltabkanten
Vivak® Platten sind gut kalt abkantbar.
Die besten Ergebnisse erhalten Sie
mit einer Schwenkbiegemaschine. Das
Biegen im Gesenk ist bis 2 mm Platten-
dicke moglich.

Die Entspannung unmittelbar nach
dem Kaltabkanten erfordert, dass die
Platte um ca. 25° iiberbogen wird. Die
inneren und dufleren Spannungen
kommen erst nach einigen Tagen ins
Gleichgewicht und die Teile bleiben
dann erst in ihrer endgiltigen Form.

Sie sollten parallel zur Extrusions-
richtung der Vivak® Platte abkanten,
die auf der Schutzfolie angegeben ist.
Bitte bedenken Sie, dass es beim Kalt-



Abb. 7: Einstellung der Erwdrmungszone

X= D
IR-Heizstab + Reflektor 0,026 x D x a

_1_ Vivak®

hatter

abkanten im Material zu hohen Span-
nungen in den Randbereichen kommt.

Vermeiden Sie bitte die Verwendung
aggressiver Chemikalien, besonders
bei kaltabgekanteten oder kaltgeboge-
nen Teilen.

Kaltabkanten sollten Sie auf diinne
Vivak® Platten beschranken.

2.2 Warmformen

Vivak® Platten kénne Sie schon bei nie-
drigen Temperaturen (100 — 160 °C)
thermisch umformen.

Vortrocknen
Vivak® Platten brauchen Sie nicht vor-
trocknen.

Warmabkanten

Warmabkanten ist ein relativ leichtes
Umformverfahren, um einachsig ge-
formte Teile herzustellen. Es geniigt
die Vivak® Platte lokal auf ca. 100 °C zu
erwdrmen. Die Schutzfolie konnen Sie
auf der Platte lassen.

Die Vivak® Platte wird mit IR-Strahlern
oder Heizdrahten linienférmig erwarmt

a

___ Vivak®

Erwdrmungszone X (mm)

(siehe Abb. 6). Sobald die gewiinschte
Temperatur erreicht ist, nehmen Sie
die Platte vom Heizelement weg, ab-
kanten, in das Werkzeug setzen und
einspannen. Fixieren Sie die ge-
wiinschte Form bis zum Erstarren des
Materials.

Bei einseitiger Aufheizung muss die
Vivak® Platte mehrfach gewendet wer-
den, um eine gleichmédfige Erwdrmung
auf beiden Seiten zu gewahrleisten.
Bei Plattendicken ab 2 mm und bei der
Produktion grofer Stiickzahlen emp-
fehlen wir eine gleichzeitige Erwar-
mung von beiden Seiten mittels Sand-
wich-Heizgerdten. Durch Einstellung
der Erwdarmungsbreite mit Hilfe der
Schatter (siehe Abb. 7) sind verschie-
dene Biegeradien mdéglich, wobei aber
ein minimaler Biegeradius, der dem 3-
fachen der Plattendicke entspricht,
nicht unterschritten werden sollte.

Durch lokale Aufheizung entstehen
Spannungen im Fertigteil. Bitte Vor-
sicht mit Chemikalien bei gebogenen
Formteilen.

Erwdarmen beim Tiefziehen
Zur Herstellung einwandfreier Form-

teile sollten Sie die Vivak® Platten kon-
trolliert und gleichméaBig auf eine Tem-
peratur von 100 - 160 °C erwdrmen. Die
beste Formgenauigkeit der Teile er-
reicht man im oberen Bereich der Um-
formtemperatur.

Vivak® Platten kiihlen schnell ab, des-
halb empfehlen wir lhnen die Platten
direkt auf der Formmaschine zu erwar-
men und nicht, wie z.B. hdufig bei
anderen Thermoplasten, in separaten
Umluftofen.

Zum Erwdarmen der Vivak® Platten emp-
fehlen wir die relativ schnell aufheizba-
ren Infrarot-Beheizungssysteme, mog-
lichst beidseitig. Der Vorteil bei der
zweiseitigen Beheizung ist die gleich-
maBigere und schnellere Erwdrmung
des Materials. So sind kiirzere Zyklen
moglich und Sie haben eine hohere
Wirtschaftlichkeit.

Abkiihlen des Fertigteils

Das Fertigteil konnen Sie mit Druckluft
oder — sofern moglich — mit Wasser-
nebel kiihlen bis die Teile vollstdndig
erkaltet sind.

Vivak® schrumpft um 0,4 % beim Ab-
kiihlen.



Abb. 8:

Negativ-Werkzeug:
Details an der Auenseite

Uberlegformen

Einfache, einachsig gebogene Form-
teile mit groBem Kriimmungsradien
kénnen Sie streckformen. Die in einem
Umluftofen auf die richtige Temperatur
erwdarmten Vivak® Platten werden
schnell zu einem auf ca. 55°C erwdrm-
ten Werkzeug transportiert.

Das Eigengewicht oder ein leichter
Druck mit Handschuhen oder Gewebe
reicht aus, um die Platte iber das
Positiv-Werkzeug zu formen.

AnschlieBend werden die Platten
zugluftfrei abgekiihlt. Achtung: Zugluft
kann zu Verzerrungen und inneren
Spannungen fiihren.

Wir empfehlen lhnen die Schutzfolie
abzulésen, bevor Sie die Platte in
einem Ofen erwdrmen.

Tiefziehen

Abhdngig von der Seriengrofe und von
der gewiinschten Oberflachenqualitat,
kénnen Werkzeuge aus verschiedenen
Materialien verwendet werden.

Bitte beachten Sie: Das Werkzeug-
material beeinflu3t die Abkiihlzeit und
die Oberflachenbeschaffenheit. Das

Werkzeug sollte ausreichend abgerun-
det sein.

Vivak® Platten haben eine sehr gute
Detailwiedergabe.

Wir empfehlen Ihnen die Oberflache
des Werkzeuges nicht zu polieren, son-
dern leicht zu mattieren um Abdriicke
auf dem geformten Teil zu vermeiden.

Beim Bau der Umformwerkzeuge ist eine
Schrumpfungszugabe von ca. 0,4 % zu
beriicksichtigen. Es gibt spezielle Werk-
stoffe, mit denen man porése Umform-
werkzeuge ohne Entliiftungslocher her-
stellen kann.

Negative und positive Werkzeuge:

Es ist von der jeweiligen Anwendung
abhdngig, ob mit einem Positiv- oder
einem Negativwerkzeug die besten
Resultate erzielt werden.

Um eine Oberflachenqualitdt mit hoher
Detailwiedergabe an der Auflenseite
des Fertigteils zu erhalten, sollten Sie
Negativ-Werkzeuge verwenden.

Blasen oder Ziehen ohne Gegenform
Diese Technik wird zum Formen von

Positiv-Werkzeug:
Details an der Innenseite

Kuppeln verwendet. Beim Blasen ohne
Gegenform wird mit Luftdruck, beim
Ziehen ohne Gegenform wird mit Vaku-
um gearbeitet.

Zur Herstellung einwandfreier Form-
teile erwdarmen Sie die Platten gleich-
mafBig. Bei einer Plattentemperatur
von ca. 80°C bleibt das Teil in der
gewiinschten Form und Sie kdnnen es
herausnehmen.



Tipps fir’'s Warmformen

Warm Tief-
biegen

Problem Maogliche Ursachen Losungen Blasen/Ziehen

ziehen ohne
Gegenform

Schlecht geformte
Teile

Diinne Kanten

Wellenbildung

Reduzierte Details

Fertigteil klebt
am Werkzeug

Unerwiinschte
Abdriicke

Oberflachenfehler

Ungleichmégige
Fertigteile

Risse oder Bruch

Platten waren zu heif
Produktionszyklus zu lang
Vakuumgeschwindigkeit zu schnell
Zu scharfe Kanten

Plattengrofie ist zu klein

Unregelmdfiige Erwdrmung
Abstand zwischen Formen zu klein

Vakuumgeschwindigkeit zu schnell

PlattengréfRe zu grof

Vakuum oder Druckluft nicht
ausreichend

Plattentemperatur zu niedrig

Werkzeug zu heif3

Entformungswinkel zu niedrig

Werkzeugoberflache zu glatt

Plattentemperatur zu hoch

Staub auf Platte oder Werkzeug

Heizung oder Abkiihlung
Zu schnelle Entformung

Spannung im Teil zu hoch

Heizung verringern
Abkiihlungszeit verkiirzen
Vakuum begrenzen

Kanten abrunden

GroBere Platten verwenden

Uberpriifung der Heizfliche

Mind. Abstand zwischen den einzelnen
Formteilen erhéhen

Vakuum begrenzen

Abstand Spannrahmen und

Werkzeug < 50 mm
Vakuum oder Druckluft erh6hen oder
Uberpriifung auf undichte Stellen

Heizung erhéhen

Werkzeugtemperatur verringern

Entformungswinkel » 4°

Werkzeug leicht mattieren

Heizleistung oder -zeit reduzieren

Reinigung mit ionisierter Druckluft

Zugluft im Raum, Kontrolle der Heizung
Ausreichende Abkiihlung des Fertigteils

Langsames und grof¥flachiges Heizen
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3. Kleben und Befestigen

Vorsicht, wenn Sie mit Losungsmitteln arbeiten: Sie konnen toxisch sein oder Karzinogene enthalten. Eine gute Entliiftung ist
erforderlich. Beachten Sie die Hinweise in den Sicherheitsdatenblattern der jeweiligen Losungsmittelhersteller.

Abb. 9: Verkleben mit Klebeband.

Bei Klebeverbindungen bei Vivak®
Platten soll die Belastung gleichmafig
tiber die ganze Klebeschicht verteilt
werden. Bitte beachten Sie, dass die
Verbindung nicht auf Abschdlen son-
dern nur auf Schub oder Zug bean-
sprucht wird (siehe Abbildung: Emp-
fohlene Klebeverbindungen).

Das Verbinden von Vivak® Teilen mit
Losungsmittelklebern ist das einfach-
ste und wirtschaftlichste Verfahren.

Die Zugabe von 8 % Vivak® Spéne er-
gibt einen Klebelack mit verringerter
Verdunstungsgeschwindigkeit und er-
hohter Viskositat, wodurch Sie sich
das Auftragen und Handhaben des
Klebemittels erleichtern. Ein weiterer
Vorteil dieses Klebelackes ist, dass die
Klebeflachen nicht mehr so schlissig
aufeinander passen missen (fugenfil-
lend) wie bei der Verwendung des rei-
nen Losungsmittelklebers.

Bitte beachten Sie beim Kleben:

O die Klebeflachen griindlich mit
einem weichen, in Isopropylalkohol
getrdankten Tuch von Fett, Schmutz
und anderen Fremdstoffen reinigen;

© den Losungsmittelkleber diinn auf

Vivak®

Doppelseitiges
Klebeband

nur eine Klebeflache auftragen
(Uberschuss an Klebstoff ergibt
schwache Verbindungen);

© die Klebeflachen sofort aufeinan-
derlegen und kurzzeitig andriicken,
um einen schliissigen Kontakt zu
erreichen.

© die verklebten Teile kdnnen schon
nach einigen Minuten bewegt wer-
den, obwohl - bei normaler Zimmer-
temperatur - die maximale Klebe-
festigkeit erst nach einigen Tagen
erreicht wird (langsames Entweichen
des Losemittel aus dem Fuigeteil).

Mit Losungsmittelklebern kann Vivak®
auch mit anderen thermoplastischen
Kunststoffen, deren Oberflache anlds-
bar ist, verklebt werden. Diese Ver-
bindungen haben meistens eine gerin-
gere Festigkeit, die von den kombinier-
ten Materialien abhdngen. In diesem Fall
sind Adhéasionskleber zu bevorzugen.

3.1 Verkleben mit
Adhédsionsklebern

Bitte beachten Sie die allgemeinen und
empfohlenen Schutzmafnahmen von
dem jeweiligen Klebstoff-Hersteller.

Vivak® Teile kénnen miteinander oder
mit anderen Werkstoffen mit handelsiib-
lichen Adhédsionsklebstoffen, die Vivak®
geeignet sind, verklebt werden.

Bei der Auswahl des Klebstoffes fiir
den jeweiligen Anwendungsfall achten
Sie bitte auf folgende Parameter:
Warmebestandigkeit, Elastizitat, Klebe-
schichtaussehen, Verarbeitungskom-
fort, usw.

Bitte beachten Sie beim Kleben:

O die Klebeflaichen miissen zur Ver-
besserung der Haftung aufgerauht
und griindlich gereinigt werden;

O die vom Klebstoff-Hersteller ange-
gebenen Gebrauchsanweisungen
missen beachtet werden.

3.2 Verbinden mit Klebeband

Fir eine schnelle Verbindung kdnnen
Sie transparente, doppelseitige Klebe-
bander (auf Acryl-Basis) verwenden.
Diese Bdnder sind elastisch und haben
eine gute Haftung auf Vivak®. Sie eig-
nen sich besonders fiir das Verkleben
von diinnen Vivak® Platten mit anderen
Kunststoffen, Glas oder Metall.



Abb. 10: Benutzen Sie keine Schrauben
mit abgeschragtem Kopf!

Hinweise fiir eine gute Verklebung:

O Kanten Sie die Platte etwas grofier
als die Breite des Klebebandes ab;

O Reinigen Sie diesen Bereich mit
Isopropylalkohol;

O Bringen Sie das Klebeband vorsich-
tig auf;

O Durch gleichmédfiiges Andriicken
mit einer Rolle entfernen Sie die Luft-
blasen und verbessern die Haftung.

3.3 Schweif3en

SchweiBen wird vor allem bei opaken
Platten eingesetzt. Die optische Qualitat
beim Schweiflen ist nicht optimal und
deshalb nur nach sorgfdltiger Ab-
wdgung einzusetzen.

Falls Sie doch schweien wollen, be-
achten Sie bitte folgende Punkte:

O Die Vivak® Werkstiicke und der even-
tuell bendtigte Schweifidraht miis-
sen vor dem Schweilen gereinigt
werden, um Schmutzeinschliisse in
der Schweifnaht zu vermeiden;

© Um die beim Schweiflen durch ort-
lich auftretende Warmeausdehnung
entstehenden inneren Spannungen

Abb. 11: Mechanische Befestigung

Abstand a:

2 x ¢ Bohrung, aber mind. 10 mm

abzubauen, sollte nach dem
Schweif’en das Werkstiicke getem-
pert werden;

HeiB3luftschweif3en

Eine Luftmenge von 50-100 |/min und
eine Lufttemperatur von 250-300 °C,
gemessen 5 mm vor der Diise, empfeh-
len wir. Als Schweifdraht kdnnen ex-
trudierte Rund- oder Profildrahte oder
sogar von einer Vivak® Platte abge-
schnittene, schmale Streifen verwen-
det werden.

Ultraschallschweif’en

Vivak® Platten kdénnen durch Ultra-
schallschweifen miteinander verbun-
den werden. Ausfiihrliche Informatio-
nen iiber die UltraschallschweiRgeréte
und die Schweifbedingungen sollten
bei den einschldgigen Gerdteher-
stellern erfragt werden.

3.4 Mechanische Befestigung
Bei Vivak® Platten k6nnen Sie wegen sei-
ner guten Schlagzahigkeit alle mecha-

nischen Befestigungsarten anwenden.

Bei Schraubverbindungen verwenden

Vivak®

B

Sie Schrauben mit zylinderférmigem
Kopf um verschiedene Teile miteinan-
der zu verbinden. Bitte verwenden Sie
keine Schrauben mit abgeschragtem
Kopf, da diese Risse verursachen (Abb.
10). Bohrungen sollten Sie so bemes-
sen, dass die Platte geniigend Dehnungs-
und Schrumpfungsbewegung hat.

Alle Kunststoffschrauben sind geeig-
net. Bitte verwenden Sie bei Metall-
schrauben geeignete Kunststoffunter-
legscheiben, um zu festes andrehen zu
vermeiden. Schneiden Sie kein Ge-
winde in die Platte, sondern verwen-
den Sie Durchgangsschrauben.

Die Tabelle zeigt die Ausdehnung einer
Platte von 1 m Lange bei einer Tempe-
raturerhhung von 20 °C.

lin. therm. Ausdehnung
Ausdehnungs- bei A 20°C
koeffizient (mm)
(mm/me°Q)
Vivak® 0,050 1,10
Aluminium 0,024 0,48
Stahl 0,012 0,24
Glas 0,008 0,16
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4. Oberflachenbehandlung

4.1 Polieren

Flammpolieren

Fiir das Flammpolieren kénnen Sie bei-
spielsweise Propan-, Butan oder Heif3-
luftbrenner verwenden. Mit dieser
Technik kénnen Sie ausgezeichnete
Ergebnisse erzielen, sie erfordert aber
Erfahrung und kontinuierliche Ubung.
Langfristig kdnnen im polierten Be-
reich Risse entstehen.

Schwabbel

Mit Reiterpolierscheiben mittlerer
Dichte, deren Umfangsgeschwindig-
keit 20 bis 30 m/s betrédgt, lassen sich
Vivak® Platten mit alkalifreien Polier-
pasten polieren. AnschlieRend verwen-
den Sie zum Fertigpolieren eine saube-
re Polierscheibe ohne Polierpaste.
Grof3flachiges Polieren sollte vermie-
den werden.

4.2 Dekorieren

Bevor Sie die Vivak® Platten behan-
deln, wie Lackieren, Siebdrucken oder
Warmformen, empfehlen wir auf der
Oberflache haftenden Schmutz- und
Staubteile durch Abblasen mit ionisier-
ter Luft zu entfernen (siehe Teil "s.
Reinigung").

Transferdruck
Platten und Fertigteile aus Vivak® sind
mit Transferdruck zu bedrucken.

Siebdruck

Vivak® Platten kénnen Sie mit tiblichen
Siebdruckeinrichtungen und  mit
Siebdruckfarben, die fiir thermoplasti-
schen Copolyester (PETG) geeignet
sind, bedrucken. Bitte verwenden Sie
geeignete Druckfarben fiir eine opti-
male Oberflachenhaftung auf Vivak®
Platten.

Vivak® kann mit UV-hdrtenden Farben
bedruckt werden. Die kurzzeitige UV-
Einstrahlung hat keinen Einflu auf die
physikalischen Eigenschaften von
Vivak®. Beim Trocknungsprozef soll
die maximale Anwendungstemperatur
von 65 °C nicht iberschritten werden.

Lackieren

Sie konnen Vivak® nach vorheriger
Reinigung ohne weitere Vorbehand-
lung lackieren. Sie sollten darauf ach-
ten, daB die Lacke fiir Vivak® Platten
geeignet sind.

5. Reinigung

Vivak® hat eine porenlose Oberflache,
auf der Schmutz kaum haften kann.
Verstaubte Teile werden mit Wasser,
weichem Tuch oder Schwamm abge-
wischt, niemals trocken abreiben!

Fiir die griindliche Reinigung empfeh-
len wir, ein nicht scheuerndes Reini-
gungsmittel zu verwenden. Rasier-
klingen oder sonstige scharfe Werk-
zeuge, scheuernde oder stark alkali-
sche Reinigungsmittel, Lésungsmittel,
bleihaltiges Benzin und Tetrachlor-
kohlenstoff diirfen nicht verwendet
werden.

Eine gute, weitgehend schlierenfreie
Reinigungswirkung hat das nur mit
Wasser angefeuchtete Microfasertuch.
Bei stdrkeren, insbesonders fettigen
Verschmutzungen kann fir Vivak®
auch benzolfreies Reinbenzin (Wasch-
benzin, Leichtbenzin) eingesetzt wer-
den.

Farbspritzer, Fett usw. konnen vor dem
Aushdrten durch leichtes Reiben mit
einem weichen, in Ethyl-, Isopropyl-
alkohol oder Petroldther (Siedepunkt
65 °C) getrdankten Tuch entfernt wer-
den.

Vivak® hat eine gute elektrische
Isolierfahigkeit und dadurch kommt es
zu elektrostatischer Aufladung und
Staubanziehung.

Bevor Sie Vivak® Platten behandeln,
empfiehlt es sich, an der Oberflache
haftenden Schmutz- und Staubteile
durch Abblasen mit ionisierter Luft zu
entfernen. "Abstauben" mittels einer
normalen Druckluftpistole oder eines
Tuches entfernt die Teilchen nicht, son-
dern fiihrt meistens zu deren Um-
plazierung.
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6. Materialeigenschaften von Vivak®

Eigenschaften Werte
Physikalisch
Dichte 1,27
Feuchtigkeitsaufnahme:
23° C, 24 Std. Lagerung (3 mm) 0,2
Brechungsindex bei 20° C 1,57
Mechanisch
Streckspannung 50
Dehnung bei Streckspannung 5
Zugfestigkeit 26
ReiBdehnung 100
Zug-Elastizitatsmodul 2050
Grenzbiegespannung 77 - 83
Schlagzahigkeit: - Charpy ohne Kerb ohne Bruch

- Charpy gekerbt 16

- Izod gekerbt (4 mm) 90

- Instrumented impact (4 mm) bei Fmax 28
Rockwell-Héarte R104-R117
Thermisch
Glasiibergangstemperatur 81
Warmeleitfahigkeit 0,32
Lin. therm. Ausdehnungskoeffizient 0,050
Wiarmeformbestédndigkeit nach ISO/R75

- Methode A: 1,81 N/mm? 63

- Methode B: 0,45 N/mm? 70
Obere Gebrauchstemperatur an der Luft © 65
Untere Gebrauchstemperatur -40
Elektrisch
Durchschlagfestigkeit @ 20
Spezifischer Durchgangswiderstand 10"
Oberflachenwiderstand 10%
Dielektrizitdtszahl bei 10° HZ 2,6

bei 10° HZ 2,4
Dielektrischer Verlustfaktor bei 10® HZ 0,005
bei 10° HZ 0,020

Die obenstehenden Werte sind Richt-
werte bei 23° C, insofern nicht anders
erwdahnt. Es sind Richtlinien fiir die
Materialbestimmung und dirfen nicht
zur Materialspezifikation verwendet
werden. Der Benutzer soll anhand sei-
ner eigenen Priifungen entscheiden,
ob das Material fiir diese Anwendung
genutzt werden kann.

(1) Zuggeschwindigkeit: 5o mm/min.

(2) Zuggeschwindigkeit: 5 mm/min.

(3) Temperaturbelastbarkeit iiber Monate bis Jahre. Der
auftretende thermisch-oxidative Abbau, der eine
Verringerung des Eigenschaftsniveaus hervorruft, be-
stimmt die aufgefiihrten oberen Gebrauchstempera-
turen. Die hdchstzuldssigen Gebrauchstemperaturen
sind, wie bei allen Thermoplasten, im wesentlichen von

der Dauer und der Starke der bei Warmeeinwirkung auf-

Einheit Testverfahren
g/cm’ DIN 53479
%
DIN 53491
N/mm? DIN 53455 ©
% DIN 53455 @
N/mm? DIN 53455 ©
% DIN 53455 ¢
N/mm? DIN 53457 ©
N/mm? DIN 53452
kJ/m? DIN 53453
k)/m? DIN 53452
J/m ASTM D256
J ASTM D3763
Stufe ASTM D785
°C
W/m©°C DIN 52612
mm/m°C
DIN 53461
°C
°C
°C
°C
kV/mm ASTM D149
Ohm.cm DIN 53482
Ohm DIN 53482
DIN 53483
DIN 53483
DIN 53483
DIN 53483

tretenden mechanischen Beanspruchungen abhdngig.

(4) Gemessen an 2 mm dicker Platte. Wie bei anderen
Materialien nimmt die Durchschlagfestigkeit etwa line-
ar proportional mit der Dickenzunahme ab, z.B. bei
einer 3 mm dicke Platte betrdgt die Durchschlagfestig-

keit 16 kV/mm, fiir eine 6 mm Platte 11 kV/mm.

13



Die Makroform Vertriebsbiros.

Deutschland: Makroform is a Joint Venture between
Bayer AG and Rohm GmbH & Co. KG

Makroform GmbH

Dolivostrasse Makrolon®, Vivak®, Axpet® und Bayloy®sind

D-64293 Darmstadt eingetragene Marken der Bayer AG.

Tel. +49 (0) 6151/183 90 00

Fax +49 (0) 6151/183 90 07

E-Mail: sales@makroform.com
Makroform im Internet: www.makroform.com

Belgien:

Makroform N.V.
Wakkensesteenweg 47
Industriepark Zuid

B-8700 Tielt

Tel. +32 (0) 51/42 62 00
Fax +32 (0) 51/42 62 02

Italien:

Bezugsquellen:
Makroform S.p.A.
Via Ludovico di Breme 13 Gerne nennen wir lhnen Firmen bei denen Sie
I-20156 Milano Spezialwerkzeuge und Zubehdr beziehen kon-
Tel. +39 02/39 23 15 1 nen. Bitte wenden Sie sich an den Technischen
Fax  +3902/39 2315 643 Service bei der Makroform.

Produkthaftungsklausel:

Die vorstehenden Informationen und unsere anwendungstechnische Beratung in Wort,
Schrift und durch Versuche, erfolgen nach bestem Wissen, gelten jedoch nur als unver-
bindliche Hinweise auch in Bezug auf etwaige Schutzrechte Dritter. Die Beratung befreit
Sie nicht von einer eigenen Priifung unserer aktuellen Beratungshinweise — insheson-
dere unserer Sicherheitsdatenbldtter und technischen Informationen — und unserer
Produkte in Hinblick auf ihre Eignung fiir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke.
Anwendung, Verwendung und Verarbeitung unserer Produkte und der aufgrund unserer
anwendungstechnischen Beratung von lhnen hergestellten Produkte erfolgen ausser-
halb unserer Kontrollméglichkeiten und liegen daher ausschliesslich in lhrem Verant- TH E LU N G -TE R M - PA RTN E R
wortungsbereich. Der Verkauf unserer Produkte erfolgt nach Massgabe unserer jeweils

aktuellen Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen.
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