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Mit den richtigen Werkzeugen zum Erfol
Reinigung und Pflege von PLEXIGLAS®
Spanende Bearbeitung von PLEXIGL
Kantenbearbeitung.

Vorbereitung der Platte fir die Montage
Umformen

Allgemeines

PLEXIGLAS® ist die uns geschitzte Marke fur das erste
Acrylglas der Welt, ein Polymethylmethacrylat (PMMA),
erfunden von Dr. Otto R6hm und erstmals hergestellt 1933.
Seither steht dieser hochwertige Kunststoff neben indus-
triellen Einsatzen (Bauverglasung, Lichtwerbung, Messe-
und Ladenbau, Sanitdrteile, Flugzeughauben, Mébel usw.)
gerade auch dem Handwerker und Heimwerker fir unzdhli-
ge Anwendungen zur Verfligung.

Vom Bastelteil Uber Bildverglasung bis zum Kunstobjekt.
Von der Balkonverkleidung Uber das Carport-Dach bis zur
TerrassenUberdachung. Die vom PLEXIGLAS® Lieferanten
in der Ndhe oder Gber unseren online Shop erhdltlichen
Sorten, Einfdrbungen, Dicken, Formate und Zuschnitte der
vielen PLEXIGLAS® Produktfamilien sind fir den kreativen
Verwender die Quelle unbegrenzter Inspiration und Garan-
ten fUr seinen individuellen Gestaltungserfolg.

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

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

PLEXIGLAS® XT (Extrusions-Herstellung) ist als Massiv-
platten (bis 25 mm Dicke), Strukturplatten, Spiegelplatten,
Rohre, Stabe sowie als Well- und Stegplatten erhdiltlich.

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

In unserem PLEXIGLAS® Shop finden Sie das grofi3te
Angebot an Platten, Rohren, Stében und Zubehér direkt

vom Hersteller:

www.plexiglas-shop.com



Mit den richtigen Werkzeugen zum Erfolg

- Wasserfester Stift
- Mittel bis feine Maschinenfeile
- Ziehklinge
» Spruhflasche
> Lochsdge max. @ 60 mm
(far Kunststoff und Acrylglasverarbeitung)
-+ Stufenbohrer
- Kegelbohrer
- Senker

Metallbohrer mit Acrylglasanschliff
(Spitzenwinkel 60 ° bis 90°)
Bindigfraser mit Anlaufring
Konturfrdser 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

Reinigung und Pflege von PLEXIGLAS®

Auf der porenlosen Oberflache von PLEXIGLAS® kann
Schmutz kaum haften. Verstaubte Oberfladchen werden mit
Wasser, dem etwas Geschirrspllmittel beigefigt ist, und
einem weichen, fusselfreien Tuch oder Schwamm gereinigt.
Nicht trocken abwischen.

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

Bei stdrkeren, insbesondere fettigen Verschmutzun-

gen kann fur PLEXIGLAS® auch benzolfreies Reinbenzin
(Waschbenzin, Leichtbenzin) oder Isopropanol verwendet
werden.

Tipp

Scheuernde Reinigungsmittel sind grund-

satzlich nicht fir die Reinigung von Acrylglas
geeignet.

Zur Reinigung geeignet sind:

Lauwarmes Wasser mit wenig Geschirrsptlmittel
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)



Aussparungen und Offnungen in den Schnittkantenecken stets vorbohren
und mit einer Stichsdge oder Oberfrdse herausarbeiten.

Spanende Bearbeitung von PLEXIGLAS®

Bohren

Fir handelstbliche Spiral-Wendelbohrer (fir Metall) gilt
bei deren Verwendung mit Acrylglas grundsdtzlich, dass
sie zuvor werkstoffgerecht umgeschliffen werden. Fiir den
Heimwerker bereits fertig geschliffen zu bestellen unter:
www.plexiglas-shop.com

Beim Bohren sollten Sie folgendes beachten:

bei Bohrbeginn den Bohrer langsam und vorsichtig

aufsetzen

- unmittelbar vor dem DurchstofBen der Unterkante den
Vorschub zuriicknehmen. Ziel ist ein sanftes Durchsto-
Ben des Bohrers (event. Holzplatte unterlegen

- mit Leitungswasser kihlen

Handelstbliche Stufenbohrer und Kegelbohrer haben sich
besonders bewdhrt, wenn Vorort mit einer Handbohrma-
schine gearbeitet wird.

Stufenbohrer

Dieser einschneidige Bohrer arbeitet rattermarkenfrei und
garantiert eine saubere, 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 verhin-
dert. Hier sollten Sie auf eine dreischneidige Ausfihrung
achten.

Tipp

Die PLEXIGLAS?® Platten sind durch Polyethy-
len Folien geschitzt. Die Schutzfolie muss
wdhrend der kompletten spanenden Bearbei-

tung auf der Oberfidche bleiben.

Sollte die Schutzfolie nicht mehr vorhanden
sein, muss der spanende Bearbeitungsbe-
reich mit Paketklebeband abgeklebt werden.




Aussparungen und Offnungen in den Schnittkantenecken stets vorbohren
und mit einer Stichsdge oder Oberfrdse herausarbeiten.

Frasen

Bei der Arbeit mit Oberfrdsen sollten Sie folgendes
beachten:

 nur einwandfreie und scharfe Fréser benutzen

- der Fradserschaft muss mindestens so tief in die Spann-
zange gesteckt werden, dass diese komplett ausgefullt
wird

- die Werkstlicke missen immer fest gespannt werden.
Nach Méglichkeit, zuerst gréBeres Werkstick frasen
und anschlieBend kleiner sdgen

- das zu bearbeitende Werksttick immer gegen die Lauf-
richtung des Frdsers fuhren (Gegenlauffrasen)

« zuerst an einem Stick PLEXIGLAS® eine Probefrdsung
vornehmen und die Einstellung der Oberfrése kontrollieren

- stets mit Anschlag und/oder Schablone arbeiten

Sagen

Zur Bearbeitung von PLEXIGLAS® eignen sich die bei der
Holz- und Metallverarbeitung Ublichen Gerdte. Schwin-
gungsfreie, schnelllaufende Maschinen gewdhrleisten
saubere Schnittfldchen.

Handkreisségen und Tischkreissdgen
Beim Zuschneiden von PLEXIGLAS® sollte das Sageblatt

der Hand- oder Tischkreissdge nur knapp Uber die Platte
hinausragen.

Tipp

Insbesondere beim Arbeiten mit Spiralbohrer,
Kegelbohrer, Lochsdge und Stichsdge, inten-

siv mit Wasser kihlen.

- stets Hartmetall-Sagebldatter 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 auszuschlieen

» mit mittlerem Vorschub sdgen

Stichsdgen

+ nur Sdgeblatter mit Geradverzahnung und einem
Zahnabstand von 2,5 mm verwenden

» mit laufender Maschine an das Material herangehen

- Sdageschuh fest auf die Schutzfolie der Platte aufsetzen

- mittlere Schnittgeschwindigkeit und Pendelhub
auf Null einstellen

+ mittleren Vorschub wdhlen

- mit Leitungswasser kihlen

- es darf kein Spritzwasser in die Maschine gelangen

D AS® d
Freiwinkel 3° bis 8°

Spanwinkel 0O° bis 4°
Spitzenwinkel 60° bis 90°
Drallwinkel 12° bis 16°, meist 30°
Schnitt- 10 bis 60 m/min
geschwindigkeit v_

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

Ritzbrechen

 Ist méglich bei PLEXIGLAS® Platten (auf3er beim
schlagzdhen PLEXIGLAS® Resist) bis 3 mm Dicke
und ca. 500 mm Ldnge,

» Werkstlick mehrmals ritzen

(Dicke in mm = Zahl der Ritzungen),

» Messer mit hakenférmiger Schneide verwenden,
» Werkstulck Uber eine Tischkante brechen (dabei die

Hdnde mit Handschuhen oder weichem Stoff schitzen)
oder mit Daumen von der Kante her durchdrlcken;

+ Gebrochene Kanten, die anschlieBend verklebt werden

sollen, missen auf einer planen Unterlage rechtwinklig
nass geschliffen werden



Fraser mit Kugellager bendtigen keine zusdtzlichen Fihrungsmittel und kénnen, sowohl bei geraden, als

auch bei geschweiften Kanten eingesetzt werden.

Kantenbearbeitung

Durch Schleifen und anschlieBendes Polieren erhalten
nach der spanenden Bearbeitung aufgerauhte und daher
matte PLEXIGLAS® Schnittkanten wieder eine hochgldn-
zende, durchsichtige Oberflgche.

- stets nass schleifen (vermeidet Warmespannungen im
Acrylglas und Zusetzen der Reibfladchen)

- der Schleifvorgang erfolgt in 3 Stufen

-+ grob, Kérnung 80-240

- mittel, Kérnung 400

- fein, Kdrnung 600-1000

» zum Polieren Wachse, Pasten oder handelsibliche
Autopolitur verwenden

» beim Polieren sehr weiche Werkstoffe wie Handschuh-
stoff oder Stoffschwabbelscheibe verwenden

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

Tipp

Bei der Kantenbearbeitung reicht das Schlichten

mit einem Schaber oder einer Ziehklinge (,Abzie-
hen) véllig aus, wenn die Kanten nach dem Einbau
verdeckt ( z.B. durch Lichtschalter) sind.

Abziehen und Entgraten der Kanten

- gesdgte oder gefrdste Schnittkanten lassen sich
mit einer Ziehklinge oder Maschinenfeile glatten
und entgraten

Profilierung der AuBenkanten

+ durch Profilfradser mit Kugellager kénnen die Kanten
in die gewlinschte Form gebracht werden



Aussparungen und Offnungen auf der Folie anzeichnen und in den
Schnittkantenecken stets vorbohren.

Vorbereitung der Platte fur die Montage

PLEXIGLAS® Platte

Das optimale PlattenmaB

Beim Einbau ist das allseitige Warme- und Feuchte-
Dehnungsspiel der Platten zu berlcksichtigen. Im Innen-
einsatz betrdgt das Dehnungsspiel mindestens 5 mm pro
Meter Ldnge und Breite. Dies ist bei der Bestellung der
Platten zu berlcksichtigen.

Tipp

Beim Frdsen oder Sdgen von Aussparungen oder
Offnungen stets in den Schnittkantenecken vor-

bohren. Dies vermeidet Kerbwirkungen und damit
Bruchgefahr der Platte. Die Lécher sollten einen
Durchmesser von mindestens 10 mm haben. Alle
Bearbeitungskanten sollten entgratet werden.

Anzeichnen und Markieren

Beim Anzeichnen und Markieren sollten Sie auf folgendes
achten

- den Oberfldchenschutz wéhrend der spangebenden
Bearbeitung der PLEXIGLAS® Platte nicht entfernen

- das Markieren von Bohrléchern, Schnittkanten oder
Umrissen erfolgt ausschlieBlich auf der Schutzfolie

- keine ReiBnadel oder Kérner verwenden

Bohrungen und Aussparungen

Beim Bohren und Herstellen von Aussparungen
bitte folgendes beachten

- PLEXIGLAS® Platte auf eine plane und stabile
Unterlage legen

» Mafe eventueller Aussparungen
( z.B. fur Schalter) auf die Schutzfolie GUbertragen

» In den Ecken der Aussparungen vorbohren

- Bohrungen an den Randern entgraten

- die Herstellung der Aussparungen oder Offnungen
erfolgt mit Stichsdge oder Oberfrase
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Die zugeschnittene PLEXIGLAS® Platte wird zum Erwdrmen
unter dem Badstrahler positioniert.

Umformen

Erwdrmen auf Umformtemperatur:

Zum Umformen eignen sich alle Massivplatten aus
PLEXIGLAS®.

Vor dem Umformen wird die Schutzfolie von der
PLEXIGLAS® Platte zweckmdaBigerweise entfernt.

Die Umformtemperatur betragt fir PLEXIGLAS® XT ca.
150°C, fur PLEXIGLAS® GS ca.160°C. Als Warmequellen
dienen bei partieller Erwdrmung - z.B. zum Abkanten bzw.
linienférmigen Biegen —:

» Heizstab (evtl. auch Kochplatte, mit Glasgewebe bis auf
offenen Mittelstreifen abgedeckt),
+ IR-Strahler (starke Infrarotlampe).

Als Warmequellen dienen bei Erwdrmung des gesamten
Plattenzuschnitts:

« Warmeschrank,
- Backofen,
- Kochplatte mit aufgelegter Alu-Platte.

Ein direkter Kontakt zwischen PLEXIGLAS® und der
verwendeten Heizquelle ist zu vermeiden. Daher bei der
Erwdrmung mindestens 1 cm Luftzwischenraum einhalten
bzw. mattierte Aluplatte als Auflagefidche verwenden.
Die Erwdrmungszeit ist abhdngig von der Materialdicke.
Ab 4 mm Dicke sollte das Material beidseitig erwarmt
oder mehrmals gewendet werden.

Das Material ist beim Erwédrmen zu beobachten, da
Uberhitzen vermieden werden muss.



Ohne Schutzfolie kommt die PLEXIGLAS® Platte in den Umluftherd.
Beim Herausnehmen Handschuhe tragen!

Vorbereitungen:

Kanten sollten vor dem Umformen poliert werden — falls
gewdlinscht.

Warmformen:

Sofort nach dem Erwdrmen wird das Werkstlck geformt
und von Hand oder mittels einer entsprechenden Vorrich-
tung in der umgeformten Stellung gehalten, bis es (unter
ca. 60°C) abgekihlt ist.

Zum Umformen dirfen dabei keine besonderen Krafte
notwendig sein (sonst ist der Werkstoff noch nicht auf
optimale Temperatur erwarmt!).

Beim Abkanten empfiehlt es sich, die Plattenschenkel
etwas stdrker zu biegen, da diese im kalten Zustand
eventuell wieder etwas zurlck federn.

Bei kurzer Schenkelldnge ist die gesamte Platte zu
erwdrmen, da sonst die Gefahr des Verziehens besteht.
Uberlegformwerkzeuge sollten mit Handschuhstoff tiber-
spannt werden (um Abdricke am Formteil zu vermeiden)
und Halteleisten fur die erwdrmte Platte besitzen.

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

Andere Umform-Madglichkeiten, allerdings mit erhéhtem
technischen Aufwand, sind Tiefziehen oder Blasformen.

Hierfir sollten professionelle PLEXIGLAS® Verarbeiter
beauftragt werden.

Nach dem Umformen kann das PLEXIGLAS® Formteil wie
gewohnt weiter bearbeitet werden

© Selbst ist der Mann
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PLEXIGLAS® Platten lotrecht verkleben mit fugenfillendem ACRIFIX® 1R 0192

Kleben

Kleben von PLEXIGLAS® mit PLEXIGLAS®

PLEXIGLAS® allgemein - besonders eingefdrbtes Material  « Farblose PLEXIGLAS® Zuschnitte werden am sichersten

- verklebt man am einfachsten mit dem ,Alleskleber”- mit ACRIFIX® 1R 0192 geklebt.

dhnlichen ACRIFIX® 1S 0116. Fir eine exakte Verklebung + ACRIFIX® 1R 0192 wird direkt aus der Tube aufgetragen,

sind passgenaue bzw. plangeschliffene Kanten nétig. ist Fugen fullend und hdartet durch Tageslicht oder mit-

Die Klebefladchen werden vor dem Auftrag mit Isopro- tels Leuchtstofflampen aus.

pylalkohol oder Spiritus gereinigt. Raum gut IGften, nicht  Fur kleinere Klebefldchen und sehr passgenaue Teile sind

rauchen und Hautkontakt vermeiden! auch ,Sekundenkleber” auf Cyanacrylatbasis geeignet.

- Die zu verklebenden Teile aus PLEXIGLAS® sollten frei

+ ACRIFIX® 1S 0116 aus der Tube (oder PE- Flaschchen) von Spannungen sein. Das Eindringen von Klebstoff und
auf die zu klebende Oberflache auftragen, Teile sofort dessen Dampfe in Hohlrdume ist unbedingt zu vermei-
aufeinander figen und fixieren, z.B. mit Klebeband. den und kann zur Rissbildung fuhren.

» Nach ca. 1 bis 2 Stunden kann mit den Teilen hantiert -+ Fur ein optimales Klebeergebnis ist es von Vorteil, die
werden, auch wenn die endgtiltige Aushdrtung erst Teile vor und nach der Verklebung wenn méglich bei ca.
nach mehreren Tagen erfolgt ist. 70°C zu tempern.

Klebstoff-Arten, die fiir Verklebungen zwischen PLEXIGLAS®

und anderen Werkstoffen verwendet werden kénnen:

PLEXIGLAS® Metalle | Stein Keramik | Hartkunststoffe Gummi
(PS, ABS, Hart-PVC)
PLEXIGLAS® A 'S, (C) s©@ |s© |s©@ |AS© c
A = ACRIFIX® S = Silikonkautschuk () = bei kleinen Klebfldchen und geringen C = Cyanacrylate
1S 0116 oder 1R 0192 Einsatz-Temperaturschwankungen (Sekundenkleber)
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ACRIFIX® 1R 0192 kriecht selbstdndig in den Klebespalt hinein.

Kleben von PLEXIGLAS® mit anderen Werkstoffen

Flr das Verkleben von PLEXIGLAS® mit anderen Werk-
stoffen 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 entsprechende
Haftvermittler einzusetzen.

Es ist zu vermeiden, dass Silikonkautschuk und von ihm
ausgehende Dampfe in Hohlrdume dringen. Silikonkaut-
schuke sollten nicht auf kalt gebogenes bzw.spannungs-
behaftetes PLEXIGLAS® aufgebracht werden, um Span-
nungsrissbildung zu vermeiden.

Arbeitsweise:

» Haftflachen sdubern;

- staubfrei und trocken vorbereiten;

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

+ Flache oder Kante mit Haftvermittler behandeln
(Herstellerangaben beachten);

- Teile fixieren;

- Silikonkautschuk mit Druck auftragen;

« Klebefldche durch Uberziehen mit einem
angefeuchteten Werkzeug glatten;

- Begrenzungsstreifen abziehen,
bevor sich Haut gebildet hat;

» Klebenaht mit groBer Oberflache wdhlen;

+ auch bei der Aushdrtung Herstellerangaben
berticksichtigen.

11
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NACHHALTIGKEIT

Die Sustainable Development Goals (SDG), die von den
Vereinten Nationen im Jahr 2015 beschlossen worden
sind, haben alle ein Ziel: bis 2030 sollen die Bewohner
des Planeten Erde gleichermaBen ein Leben in Wiirde
flihren kénnen.

Dazu haben die Vereinten Nationen 17 Ziele formuliert,
die die globalen Nachhaltigkeitsanstrengungen
unterstUtzen sollen. Die SDGs unterstitzen uns als
Unternehmen dabei, unsere Nachhaltigkeitsstrategie zu
schdrfen, Innovationen voranzutreiben, neue Geschdafts-
chancen zu identifizieren und diese auch zu nutzen.

Die Produkte und Lésungen von Rohm leisten einen
messbaren Beitrag zur Erreichung dieser Ziele.
So Ubernehmen wir Verantwortung.

NO GOOD HEALTH QUALITY GENDER CLEAN WATER
POVERTY AND WELL-BEING EDUCATION EQUALITY AND SARITATION

DECENT WORK AND
ECONOMIC GROWTH

o

SUSTAINABLE
DEVELOPMENT
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R6hm GmbH ® = registrierte Marke

Acrylic Products
PLEXIGLAS ist eine registrierte Marke der R6hm GmbH, Darmstadt, Deutschland.

Riedbahnstrafe 70 Zertifiziert h DIN EN ISO 9001 (Qualitat) und DIN EN ISO 14001 (U It)
. ertifiziert nac ualitat) un mwe
64331 Weiterstadt
Deutschland Unsere Informationen entsprechen unseren heutigen Kenntnissen und Erfahrungen nach unserem besten
Wissen. Wir geben sie jedoch ohne Verbindlichkeit weiter. Anderungen im Rahmen des technischen Fort-
www.plexiglas.de schritts und der betrieblichen Weiterentwicklung bleiben vorbehalten. Unsere Informationen beschreiben
www.roehm.com lediglich die Beschaffenheit unserer Produkte und Leistungen und stellen keine Garantien dar. Der Abnehmer

ist von einer sorgfdltigen Prifung der Funktionen bzw. Anwendungsmaéglichkeiten der Produkte durch dafir
qualifiziertes Personal nicht befreit. Dies gilt auch hinsichtlich der Wahrung von Schutzrechten Dritter.

Die Erwdhnung von Handelsnamen anderer Unternehmen ist keine Empfehlung und schlieB3t die
Verwendung anderer gleichartiger Produkte nicht aus.

Ref-No. 311-5 02/2 (de)



