FOREX




Mit dieser Verarbeitungsanleitung mochten
wir Ihnen eine praxishezogene, schnelle und
tibersichtliche Anleitung und Hilfestellung
fiir den Umgang mit unseren Materialien
anbieten. Hier finden Sie eine Ubersicht
an erprobten Verarbeitungsmaoglichkeiten
sowie Tipps und Tricks fiir die Bearbeitung
von FOREX®classic und FOREX®print.

FOREX®classic und FOREX®print sind sich
sowohl im Bezug auf das Material, als auch im
Bezug auf das Verhalten bei der Verarbeitung,
sehr ahnlich. Daher sind die vorliegenden
Verarbeitungshinweise prinzipiell auf beide
Plattenmaterialien anwendbar, auch wenn
im Text — der Ubersichtlichkeit halber — bis
auf wenige Ausnahmen ausschliesslich
FOREX®classic genannt wird. Bei Punkten,
in denen die Verarbeitung zwischen den
Produkten abweicht, werden Sie durch Hin-
weise auf die entsprechenden Unterschiede
und unsere Empfehlungen aufmerksam
gemacht.

Wir wiinschen lhnen viele kreative Ideen mit unseren Produkten!




FOREX

FOREX®classic ist eine leicht geschaumte,

geschlossenzellige Hartschaumstoffplatte
mit einer besonders feinzelligen, homogenen

Struktur und seidenmatten Oberflachen.

FOREX®classic ist in einer groBen Auswahl an

Dicken, Farben und Abmessungen erhéltlich.

Anwendungsgebiete:

® Alle Anwendungen im Bereich der
visuellen Kommunikation, inshesondere
Messebau, Ladenbau, Innendekoration,
POS/POP Displays — Webung am
Verkaufspunkt

B Substratplatte fir den Sieb- und
direkten Digitaldruck, sowie zum
Aufziehen von Bildern und Drucken

B Feuchtraum-, Innenausbau- und
Industrieanwendungen

B Dreidimensional warm umformbar, zum
Vakuumformen geeignet

B Innen- und Ausseneinsatz (Aussen-
einsatz nur mit weissen Platten)

m Schwerentflammbar und selbstver-
[6schend, Brandklassierungen B1, M1,
Class 1, Classe Uno

FOREX

FOREX®print ist eine besonders leichte,
geschlossenzellige Hartschaumstoffplatte,
die sich insbesondere durch hochweisse und
gleichmassige Oberflachen auszeichnet und
sich somit hervorragend als Drucksubstrat
eignet.

Anwendungsgebiete:

B Substratplatte fir den Sieb- und
direkten Digitaldruck, sowie fiir
Kaschierarbeiten

B Einfache zweidimensionale
Konstruktionen im Bereich Schilderbau,
Werbetechnik, Eventmarketing

B |nnen- und Ausseneinsatz

® Schwerentflammbar und selbstver-
I6schend, Brandklassierungen B1
und M1



Zuschneiden — Stanzen

Zuschneiden von Hand

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

Universalarbeitsmessern (Cuttermessern) schneiden.

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

Maschinelles Zuschneiden

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

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

Stanzen

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

m Fir 3mm dicke Platten werden am besten Stanzwerkzeuge mit
Schneidelinien (Stanzmessern) aus Bandstahl, die in 15 mm dicke,
kreuzverleimte Holzplatten eingelassen sind, verwendet. Ungezahnte,
mikropolierte Schneidlinien mit beidseitigem, zentrischem Facetten-
schliff (1,05 x 23,8 mm) haben sich als zweckmdssig erwiesen. Als
Auswerfer wird eine 10 mm dicke Schaumstoffplatte (Harte 35 Shore
A) eingesetzt, so dass die Schneidkanten zirka 1,2mm unterhalb der
Oberflache des Auswerferschaums liegen.

m FOREX®classic Platten sollten nicht bei Temperaturen unter 20°C
gestanzt werden. Ein leichtes Aufwarmen der Platten auf zirka
40°C verbessert die Qualitat der Schnittkanten und verhindert ein
Ausbrechen.

Bahngesteuerte Trennverfahren

m Wasserstrahlschneiden
FOREX®classic Platten konnen durch Wasserstrahlschneiden gut
bearbeitet werden.

® Laserschneiden
Aufgrund der beim Laserschneiden an das Material abgegebenen Warme
ist dieses Verfahren fiir Hartschaumstoffplatten ungeeignet.

Zuschneiden — Stanzen




Sédgen — Bohren — Friasen

Sicherheitshinweise

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

= Wahrend aller spanenden Verarbeitungsprozesse muss immer die
vorgeschriebene personliche Schutzausriistung, mindestens jedoch
eine Schutzbrille, getragen werden.

Sédgen

FOREX®classic Platten konnen sowohl mit Stichsagen als auch mit Band- und

Kreissdgen bearbeitet werden. Gut bewahrt hat sich ein Zusammenwirken

von hoher Schnittgeschwindigkeit und niedrigem Vorschub. Geeignet sind

Maschinen ohne Flissigkiihlung, aber mit Span- und Staubabzug, wie sie

fiir die Holz- und Kunststoffverarbeitung gebréuchlich sind.

m Nur Stichségeblatter, die fiir den Einsatzbereich , Kunststoff” bezeichnet
sind, verwenden.

m Bandsagebladtter mit leicht geschrankten Zéhnen in einer Teilung von
2,5mm ergeben eine gute Schnittqualitat, bedingen aber auch einen
eher geringen Vorschub.

0 FirHartschaumstoffplatten am besten geeignet sind Kreissdgeblatter
mit einer hartmetallbestlickten Flach- und Trapez-Wechselzahnung in
einer Teilung von zirka 15mm. Freiwinkel zwischen 10° und 15° und

Spanwinkel bis zu 6° werden empfohlen. Die Schnittgeschwindigkeit
liegt bei zirka 3000m /Min.
Bohren
FOREX®classic Platten kénnen mit normalen Spiralbohrern problemlos
gebohrt werden. Besonders gute Resultate werden erzielt, wenn
der Spitzenwinkel zirka 100° und der Drallwinkel 30° betrdgt. Keine
Fliissigktihlung verwenden, jedoch bei tiefen Lochern den Bohrer haufig
ausfahren, um Uberhitzung zu vermeiden.

Frasen und CNC-Bearbeitung

FOREX®classic Platten konnen auch auf CNC-Maschinen bearbeitet
werden, wenn das Werkstlick sicher aufgespannt werden kann. Material-
tiberhitzung kann durch kunststoffgerechte Werkzeuggeometrien und
geeignete Zerspanungsbedingungen vermieden werden.

Arbeitsqualitat
m AuRer vor Klebearbeiten sollten die Oberflachen von Hartschaum-

stoffplatten ACAEGESCRMIFGEINOABRBONER v orden.

Sédagen — Bohren — Friasen



FOREX®classic Platten sind leicht anisotrop, das heisst, sie konnen sich je
nach Fabrikationssrichtung unterschiedlich verhalten oder unterschiedliche
Eigenschaften aufweisen. Biegekanten und tiefe Einschnitte sollten
immer quer zur Fabrikationsrichtung verlaufen, um das Bruchrisiko zu
vermindern.

FOREX®classic Platten bis 6 mm Dicke konnen innerhalb ihrer materialab-
hangigen Verstreckungsgrenzen kalt gebogen werden.
Die Plattentemperatur darf nicht weniger als 20 °C betragen (wérmer
ist vorteilhafter).

Der Mindesthiegeradius (Kaltbiegeradius) fiir FOREX®classic betragt
zirka 100-mal die Plattendicke (z. B. 300 mm fiir eine 3mm dicke
Platte).

Um dicke Platten kalt zu biegen, konnen auf einer Tischkreissage
ungeféhr zehn parallele Einschnitte mit einem Abstand von einer
Sdgeblattbreite so in die Platte eingesdgt werden, dass eine Rest-
dicke von 1 bis 2mm erhalten bleibt. Auf diese Art flexibel gemacht,
konnen auch dicke FOREX®classic Platten ohne Erwarmen in jeden
gewiinschten Winkel gebogen werden.

FOREX®classic Platten sind aus thermoplastischem Kunststoff hergestellt.
Sie kénnen also durch Erwéarmen erweicht und umgeformt werden und
behalten nach dem Abkiihlen die neue Form. Je nach Breite der Erwér-
mungszone sind auch grosse Radien und bei vollstdndigem Durchwéarmen
der gesamten Platte auch dreidimensionale Formgebungen mdglich.
Die [IEMPEEEME, bei der die Platten warm umgeformt werden, ist
materialabhangig und betragt fiir FOREX®classic zirka 120 bis 130°C.

Um die Zellstruktur nicht zu stark zu verstrecken, ist ein Mindestbiege-
radius von zirka 2-mal 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 Aussenseite der Biegekante
vorsichtig erwdrmt, ein Schenkel hoch gebogen und die entstandene
Fuge sodann verklebt werden.
Bei FOREX®classic Platten sollte eine Restdicke von 1 bis 2mm
erhalten bleiben.

Die V-Nut 1° grdsser als der gewiinschte Biegewinkel frasen (z.B. 91°
fiir einen 90° Winkel).

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

Bei kurzen Schenkellangen kann ein Verzug vermieden werden, indem
man zu lang bemessene Schenkel nach dem Biegen abségt.



Vollflachig verformen

Allgemeine Hinweise

FOREX®classic Platten kdnnen durch Vakuum- oder Druckformen voll-
flachig umgeformt und auch gepragt werden. Es muss aber berticksichtigt
werden, dass die in den Zellen eingeschlossene Luft der Verformung,
Verstreckung und Detailwiedergabe Grenzen setzt.

Formteil- und Werkzeuggestaltung

FOREX®classic Platten eignen sich vor allem fiir grossflachige Teile
mit weichen, gerundeten Konturen. Die Werkzeuge sollten wie folgt
gestaltet sein:

B Radien mindestens 1 bis 2-mal Plattendicke.

B Anzugswinkel und Wandneigungen von 5 bis 8°.
W Flachenverstreckung nicht tber 1: 1,2 (h:d).
|

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

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

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

® Maschinen immer gut vor Zugluft abschirmen.

Verformungstemperaturen

Entscheidend ist die Plattentemperatur, nicht die an der Maschine

einstellbare Strahlertemperatur. Wichtig ist eine gleichmassige und

vollstandige Durchwarmung der Platten. Maschinen mit separat ein-

stellbaren Ober- und Unterheizungen und Vorblaseinrichtung sind am

besten geeignet.

B FOREX®classic Platten werden am besten im thermoelastischen
Bereich von 120° bis 130 °C verformt.

B ACHTUNG: Bei Temperaturen iiber 180 °C wird das Material tiberhitzt,
was zuerst zu Verfdrbungen und dann zur thermischen Zerstérung
fiihrt.

B ACHTUNG: Zur Vermeidung von Schéaden an der Zellstruktur diirfen
FOREX®classic Platten nicht unterhalb 120 °C verformt werden.

Hinweise zur Umformung
B FOREX®classic Platten missen nicht vorgetrocknet werden.

B Der Faltenbildung durch Neuausrichtung der Platte, konstruktive
Formanderungen und geringere Verformungsgeschwindigkeiten
entgegenwirken.

W Formteile nicht auf kalte Unterlagen (Metalltische) ablegen und nicht
kurz nach dem Entformen beséumen (Deformationsgefahr).

Vollflachig verformen



Allgemeine Hinweise

FOREX®classic Platten konnen mit sich selbst, aber auch mit anderen

Materialien verklebt werden.

m Aufgrund der Vielfalt an Klebstoffen mit ihren vollig unterschied-
lichen Eigenschaften gewéhrleistet nur die Fachberatung durch die
Klebstoffhersteller eine optimale, auf die Art der Fligeteile und den
Anwendungsfall abgestimmte Wahl der Klebstoffe.

m Die Verarbeitungsvorschriften der Klebstoffhersteller miissen genau
befolgt werden und Sauberkeit am Arbeitsplatz ist unerldsslich.

= Damit eine einwandfreie Verklebung iiberhaupt mdglich ist, miissen
die Fiigeflachen vor jeder Verklebung GeFeIRIgE werden, so dass sie
trocken und staub- und fettfrei sind.

Verkleben von FOREX®classic mit PVC

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

m ACHTUNG: Die tblichen ,PVC-Kleber” werden zum Verkleben von
Bauteilen aus Hart-PVC verwendet und sind nicht transparent und
nicht UV-stabilisiert. Das heisst, die Klebfugen bleiben sichtbar oder
verfarben sich im Ausseneinsatz.

0 ACHTUNG: THF ist entztindlich — gut Liiften!

Verkleben von FOREX®classic mit ...

® Holz, Spanplatten
Kontaktkleber/2-Komp. PUR-Kleber

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

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

m Thermoplastischen Kunststoffen, Acrylglas
doppelseitige Klebebander/2-Komp. PUR-Kleber

u Polystyrol-Schaumstoff
2-Komponenten PUR-Kleber

= Gummi, Elastomeren, Weich-PVC (Schaum)
Kontaktkleber (weichmacherbestandig)

= Papier, Karton, Textil, Leder
Kontaktkleber/Dispersionskleber / Sprihkleber

m Dartiber hinaus kdnnen doppelseitige Klebebander verwendet werden,
um FOREX®classic Platten mit vollig andersartigen Materialien zu
verbinden. Der optimale Klebebandtyp muss sachkundig auf die
Materialien der Fiigeteile und die Belastungsart abgestimmt
werden.




Mechanische Befestigungen

Heften und nageln

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

Nieten

Bei Nietverbindungen muss die \Warmedehnung durch méglichst zwéngungs-

freie (nicht geklemmte) Verbindungen immer gewahrleistet bleiben.

B Am besten geeignet sind Blindnieten aus Aluminium mit einem rostfreien
Dorn. Der Schliesskopf muss immer auf die Seite der Unterkonstruktion
(oder Metallseite) gelegt werden. Die Durchgangsldcher in den Hart-
schaumstoffplatten miissen zwei Millimeter grésser (Stufenbohrer)
sein als der Durchmesser des Nietschaftes.

® Um Spannungen und Materialkriechen zu vermeiden, diirfen nur Flach-
kopfnieten mit méglichst grossem Kopf und keinesfalls Senkkopfnieten
verwendet werden.

Schrauben

B Zum Befestigen von Bauteilen auf den Oberflachen von FOREX®classic
Platten werden am besten Spanplattenschrauben mit einem Schaft-
durchmesser von 3 bis 4 mm verwendet.

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

® Die Durchgangsldcher zirka 5 bis 6 mm grosser als der Schaftdurchmesser
der Schrauben bohren und die Schrauben nur so stark anziehen, dass

die Gummidichtung zwar satt auf der Platte aufliegt und so das Bohrloch
abdichtet, aber keinen festen Druck auf sie austibt.

Lochformen und Lochabstinde

® Um der Dilatation (Ldngenanderung) Rechnung zu tragen, werden
beim Befestigen der Platten in der Mitte der Kanten runde Fixierlécher
gebohrt und links und rechts davon jeweils schlitzférmige Gleitlécher
gefrast.

W /wischen den Schraubenléchern und dem Plattenrand sollte eine
Restmaterialstédrke von zirka 20 mm erhalten bleiben.

B Die Achsenabstédnde zwischen den einzelnen Befestigungsléchern
sind von der Plattendicke abhédngig und betragen:

B bei 2mm dicken Platten hochstens 200 mm
B bei 3mm dicken Platten hochstens 300 mm
B bei 4mm dicken Platten hochstens 400 mm

W bei dickeren Platten héchstens 500 mm

Mechanische Befestigungen



Spezielle Verarbeitungstechniken

Kantenabdeckung

Es gibt mehrere Verfahren, die sichtbare Zellstruktur an den Schnittkanten

von dicken FOREX®classic Platten abzudecken:

m Streifen aus Tmm dickem FOREX®classic zuschneiden und mit
[6semittelkIeber auf die Kanten kleben, dann iiberstehendes Material
mit einer Klinge wegschneiden.

m Kantenumleimer aus Melamin, die auf der Riickseite mit Heisskleber
beschichtet sind, mit einem Biigeleisen oder einer Spezialmaschine
auf die Kanten aufbiigeln, dann tiberstehendes Material mit einer
Klinge wegschneiden.

® Die Kanten mit einer geeigneten (Polyester-)Spachtelmasse zuspachteln
und nach dem Trocknen mit Schmirgeltuch vorsichtig nacharbeiten.

Befestigung auf Unterkonstruktionen

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

m Die PIATIEABEIESHGNRAG crfolgt durch einen (runden) Festpunkt und

mehrere Langlocher, die als Gleitpunkte die Langendnderung aufneh-
men. Bei grossen Zuschnitten unbedingt auf eine zwédngungsfreie
Montage achten.

m Firverdeckte Befestigungen, die von der Vorderseite unsichtbar bleiben,
werden meistens Spezialbeschlage verwendet. Bei Sonderkonstruktionen
und diinnen Platten kénnen an der Riickseite Reststticke aus 10 mm
dickem FOREX®classic AUfgeKIebt werden, die als Zwischentrager filr
die eigentlichen Befestigungselemente dienen.

Oberflaichenveredelung

FOREX®classic Platten besitzen so gute Oberflacheneigenschaften,

dass sie sich als Basismaterial (Substrat) fiir die verschiedensten

Dekorationstechniken anbieten.

= Durch Heissprégen bei zirka 120 °C kénnen die Oberflachen von
FOREX®classic Platten dekorativ verandert werden.

® FOREX®classic Platten, die vorher PlaRIgesehliffen wurden, kinnen
durch Aufkleben von Blechen oder Kunstharzplatten mit 22Komp: PUR?
KIEBErR zu steifen und dekorativen Verbundplatten veredelt werden,
die sich fiir den Mébel- und Innenausbau sehr gut eignen.

= Fiir den Bootsausbau kénnen Bauteile aus FOREX®classic mit Polyester-
harz und Glasfasergeweben laminiert werden (weitere Angaben auf
Anfrage).

Spezielle Verarbeitungstechniken



Die Langenanderung von Platten durch Warme (meistens Sonnenein-
strahlung) wird Dilatation genannt. Im Aussenbereich ist besonders die
Kenntnis der Dehnung aufgrund einer Temperaturzunahme sehr wichtig.
Der lineare Ausdehnungskoeffizient gibt an, um wie viel sich eine Platte
von 1 Meter Lange bei einer Temperaturerhéhung von 1 Kelvin (d.h.
1°C) ausdehnt. Im Alltag hat sich fiir FOREX®classic ein linearer
Ausdehnungskoeffizient von 0,07 mm/mK bewéhrt.

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 weisse oder hell dekorierte Platten.

Platten, die in unbeliifteten Rdumen (z.B. in Schaufenstern) montiert
sind, konnen durch die Sonneneinstrahlung bis auf 80 °C aufheizen,
was haufig zur Deformation der Platten fihrt.

Wenn eine dunkle FOREX®classic Platte von 2 m Ldnge an einem
Friihlingstag bei 20 °C montiert wurde, dann wird sie im Hochsommer
mindestens 50 °C heiss. Dieser Temperaturunterschied von 30 °C lasst
die Platte langer werden und zwar um:

0,07mm x (2 [m] x 30[°C]) = zirka 4mm

Diese Langenanderung (Ausdehnung) muss bei der NIGHTaGeINVON
FOREXEEIESSIGIPIETIER unbedingt beriicksichtigt werden, da sonst
Verwerfungen, Ausbeulen oder unzul&ssige Spannungen in den Platten
entstehen kdnnen. Es muss auch bedacht werden, dass sich diese
Ausdehnung nicht nur auf die Lénge, sondern auch auf die Breite einer
Platte auswirkt.

Weisse FOREX®classic Platten widerstehen dem Sonnenlicht sehr
gut. Ungiinstige Umwelteinfliisse kénnen jedoch zu einer starken
Verschmutzung oder einer beschleunigten Alterung fiihren. Stabilisierte
Farben und eventuell Schutzlacke verwenden.

Graue und schwarze FOREX®classic Platten sind bedingt geeignet
fiir Aussenanwendungen. Buntfarbene FOREX®classic Platten sind
fir langerfristige Aussenanwendungen wenig geeignet, weil die
UV-Anteile am Sonnenlicht zu Farbverdnderungen fiihren kénnen.

Temperaturwechsel und Windlasten (Druck und Sog) miissen bei der
Auslegung der Befestigung beriicksichtigt werden.

Diinne Platten werden zur besseren Stabilitdt hdufig in einen Rahmen ein-
gebaut. Die Dilatation muss aber auch hier beriicksichtigt werden.

Um Rostspuren zu vermeiden, sollten nur BEfEStOUNGSEIEMEnta aus

rostfreiem Stahl verwendet werden.



Dammung und Isolation

Luftschalldammung

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

Fur einschalige, homogene Wandelemente gilt fiir die Luftschallddmmung
das Massegesetz, d.h. esist in erster Linie die flachenbezogene Masse,
die fiir die erzielbaren Luftschallddmmwerte ausschlaggebend ist. Von
einem ausgesprochen leichten Plattenmaterial wie FOREX®classic konnen
deshalb keine aussergewdhnlichen Dammwerte erwartet werden.
Messungen haben aber gezeigt, dass FOREX®classic Platten im Vergleich
mit anderen, zum Teil dickeren und/ oder bedeutend schwereren Materialien
tiberraschend gute Dammwerte erreichen.

Bewertetes Luftschallddmmmass Rw
m Plattendicke 10mm Luftschallddmmmass Rw =28 dB

® Plattendicke 133mm  Luftschallddmmmass Rw =30dB

B Plattendicke 19mm Luftschallddmmmass Rw =32dB

Thermische Isolation

Die Warmeleitfahigkeit von Hartschaumstoffplatten ist viel gerin-
ger als diejenige von konventionellen Baustoffen. Deshalb isoliert
FOREX®classic 27-mal besser als Stahlbeton, siebenmal besser als
Einstein-Backsteinmauerwerk und immer noch zweieinhalb Mal besser
als eine gleich dicke einschalige Holzwand.

Die Warmedurchgangszahl (k-Wert) ist von der Materialdicke und der
Exposition abhangig. Mit der Definition nach DIN 4108 wird der Wérme-
durchgang durch einen Bauteil zwischen der beiderseits angrenzenden
Luft erfasst. Bei relativ diinnen Wandelementen, wie sie FOREX®classic
Platten darstellen, ergeben sich je nach Warmedurchgangsrichtung
und Windanfall unterschiedliche k-Werte (Rechenverfahren gemass
DIN 4701).

Die hier angefiihrten Wéarmedurchgangszahlen (k-Werte) gelten fiir
Verkleidungen und Isolationen von Aussenwdnden und im Dachbereich
und generell fir alle Anwendungen, wo eine Seite gegen aussen
exponiert ist.

Warmedurchgangszahl k (Warmedurchgangskoeffizient k)

Das K" ist die Abkiirzung fiir die moderne Temperatureinheit Kelvin. Ein
Temperaturanstieg von 1 K ist gleich gross wie ein Temperaturanstieg
von 1°C.

B Plattendicke 10 mm  Warmedurchgangszahl k-Wert = 3,13 W/m?K

B Plattendicke 13 mm  Warmedurchgangszahl k-Wert = 2,74 W/m?K
B Plattendicke 19 mm  Warmedurchgangszahl k-Wert = 2,19 W/m?K

Dammung und Isolation



Reinigen

Sicherheitshinweis

Die meisten der fiir die Reinigung verwendeten Substanzen sind nicht
harmlos! Haut- und Augenkontakt sowie die unbeabsichtigte Einnahme
kénnen zu Gesundheitsproblemen fihren. Viele Reinigungsmittel sind
zudem entztindlich und drfen nur in gut durchliifteten Raumen und nicht
in der Néhe von Ziind- und Wérmegquellen verwendet werden.
Reinigung
Die Oberflachen von FOREX®classic Platten sind im Prinzip gebrauchsfertig.
Um optimale Haftungsbedingungen fiir Lacke, Kleber und Klebfolien zu
gewahrleisten, missen die Oberflachen vor jeder dekorativen Verarbei-
tung sorgfaltig von Staub, fettigen Verunreinigungen und Fingerspuren
gereinigt werden.
® Zur Reinigung der Plattenoberflachen sollte nur Isopropylalkohol (IPA)
verwendet werden.

B Zum Abwischen nicht fusselnde Zellstofftlicher verwenden und diese
haufig erneuern.

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

Unbedingt vermeiden!

m Alle flussigen Reinigungsmittel ausser Isopropylalkohol miissen
vor deren Anwendung auf ihre Tauglichkeit iberpriift werden. Oft
hinterlassen sie entweder Riickstande (auch Brennsprit), mattieren
die Oberflchen (besonders [8Z8%0R) oder fiihren zu Versprédung des
Materials (viele [G88mittel haben einen hohen Anteil an aromatischen
Inhaltsstoffen).

m ACHTUNG: Schleifen und Schmirgeln verursacht Oberflachenveran-
derungen, die nicht mehr riickgéngig gemacht werden kdnnen.

Antistatische Behandlung

FOREX®classic Platten sind gute elektrische Isolatoren. Deshalb kdnnen

durch Handhabung oder Reinigung aufgebrachte statische Ladungen nur

durch kiinstliche Ableitung wieder entfernt werden.

m Bewadhrt hat sich neben anderen physikalischen Methoden das
Abblasen mit ionisierter Luft.

m Das Abwischen mit fliissiger Antistatika verhindert tiber eine gewisse
Zeit die Entstehung neuer statischer Aufladung und damit das
Anziehen von Schmutzpartikeln. Da dieser , Schutzfilm” die Haftung
von Farben und Klebstoffen beeintréachtigt, darf er erst am Ende aller
Verarbeitungsschritte aufgebracht werden.

Reinigen



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

Fur die Lackierung von FOREX®classic Platten werden verschiedene
Farbsysteme eingesetzt:
Fir den Innenbereich: Wasserverdiinnbare Einkomponentensysteme

Fiir den Aussenbereich: Zweikomponenten-PUR-Emaillacksysteme

Lésemittelhaltige Spritzlacke fir Hart-PVC
(ACHTUNG: Versprodungsgefahr!)

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 verschiedene Typen
vorratig, je nachdem, ob fiir Innen- oder Aussenanwendung, Losemittellacke,
wasserlosliche Lacke, Grundierungen, Decklacke, Klarsichtlacke, etc.

Die Verantwortung fiir ein akzeptables Ergebnis liegt beim Verarbeiter.
Deshalb vor dem erstmaligen Einsatz eines Produktes unbedingt den
Beratungsdienst des Lackherstellers ansprechen.
Die Oberflachen falls nétig entfetten und leicht anschleifen (Schleif-
papier K320).

Zum EREFETten nur Isopropylalkohol, niemals Azeton, Trichlor, Lackver-

dinner und andere HEiRGURGSMItIEMGIEHiEOBEHEhERERGrEIen

verwenden und die Oberflachen vor der Weiterverarbeitung gut
abtrocknen lassen.

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

Die Trocknungstemperatur darf 50 °C nicht tibersteigen.



Auf den weissen, seidenmatten Oberflachen der FOREX®classic Platten
haften fast alle fiir Hart-PVC formulierten Druckfarben sehr gut. UV-Farben
und losemittelbasierende Tinten sind beide gut geeignet, wobei tixotrope
Typen fir das Bedrucken von FOREX®classic etwas vorteilhafter sind als
flussige Typen. Epoxi- und Emailfarben haben sich als ungeeignet erwiesen.
Auf jeden Fall sollten neue oder unbekannte Farbtypen oder Substrate vor
deren Serienfreigabe auf das vorgesehene Druckverfahren abgestimmt
werden. Dies gilt insbesondere auch in Bezug auf die erzielbare Auflésung.
Ein 150-31 Gewebe in Kombination mit einem 23er Rasterpunkt ergibt
sicher einen qualitativ guten Druck. Aber auch die Einsatzbedingungen
(z.B. Ausseneinsatz), die Abriebfestigkeit oder eine Weiterverarbeitbarkeit
des Druckgutes sind zu beriicksichtigen. Selbstverstandlich missen die
Oberflachen absolut staub- und fettfrei sein.
ACHTUNG: Die Kombination von sehr intensiver UV- und IR-Strahlung im
Trocknungstunnel kann zu Verfarbungen und bei zu langer Verweildauer
zu Verwerfungen der Platten fiihren. Darauf achten, dass die Drucke
nicht Gberharten, was zu Haftungsproblemen fiihren kann und eine
Trocknungstemperatur von 50 °C nicht iiberschreiten.

ACHTUNG: Ungeeignete, d.h. sehr harte oder durch Lésemittel
aggressiv gemachte Siebdruckfarben kénnen bei Schlageinwirkung

(BYUreRSTanZMesser) zu Substratbriichigkeit fihren. Unbedingt die

Vertréglichkeit von Druckfarbe und FOREX®classic Platten priifen.

FOREX®classic Platten werden zunehmend auch im digitalen Direktdruck
bedruckt. Bei dieser Drucktechnologie sind die FOREX®classic Platten
jedoch nur eine von mehreren Einflussgréssen. Schutzfolie, Bildaufbau,
Druckmaschine, Druckfarbe, Maschinenbedienung und vielfaltige
Umwelteinflisse sind mindestens ebenso entscheidend fir ein gutes
Druckergebnis.
Alter, Anzahl und Einstellung der UV-Lampen: Zu geringe UV-
Intensitat verursacht eine ungeniigende Vernetzung und als Folge
davon eine ungentigende Haftung der Farbe. Zu hohe UV-Intensitat
kann zum Vergilben des Substrats fiihren, wahrend die ebenfalls
abgegebene IR-Strahlung zum Uberhitzen und in der Folge zum
Schiisseln des Substrats fiihren kann.

Bild und Farbwerte: Aufgrund der unterschiedlichen Vernetzung
haften helle und durchscheinende Farbtdne besser auf dem Substrat
als dunkle und deckende Farbténe. Ein weiterer Grund fiir ungentigende
Farbhaftung kann eine zu hohe Luftfeuchtigkeit sein. Die Farbhaftung
kann frithestens 24 bis 48 Stunden nach dem Bedrucken verlésslich
gepriift werden.

Schutzfolien: Sie verhindern zwar die Verschmutzung, erhéhen
aber beim Entfernen die statische Ladung der Platten, was zu einem
ungleichmassigen Druckbild (,Wolkenbildung”) fiihren kann. Empfehlung:
Fiir den direkten Digitaldruck von hellen, einfarbigen Druckmotiven
(z.B. Hintergrundpaneele) unfolierte Platten verwenden.



Die Oberflachen von FOREX®classic Platten eignen sich sehr gut zum
Bekleben mit Dekor- und Beschriftungsfolien. Fir die anwendungsgerechte
Folienwahl miissen der Anwendungsort (Innenbereich oder Ausseneinsatz),
die gewiinschte Anwendungsdauer (Dauerhaftigkeit) der Folie, die
Haftungsart (permanent oder wieder abldsbar) und die Verarbeitbarkeit
der Folie (bedrucken, entgittern) beriicksichtigt werden.

Die Oberflachen vor dem Aufziehen sorgfaltig F8iRigen und gut
abliften lassen.

Einer moglichen statischen Aufladung (Anziehen von Schmutz-
partikeln) vorbeugen.

Eventuell mit Baumwollhandschuhen arbeiten.

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

Eine Qualitatsfolie mit einem permanenten substratgerechten
Klebstoffspiegel verwenden.

Bilder und Inkjet-Drucke vor dem Aufziehen immer rekonditionieren,
bzw. vortrocknen (nicht aufgerollt zirka 48 Stunden bei Raum-
temperatur).

Die Einstellungen des Laminators (Druck, Parallelitat der Walzen)
regelméssig Uberpriifen.

Bei 50 °C warm aufgebrachte transparente Abdeckfolien ergeben
einen hochwertigen Oberflachenschutz ohne Lufteinschlisse.

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

Schlechte Haftung und Blasen kénnen meistens durch verbesserte
Verarbeitungsbedingungen (KOFfeKtesIReinigen und Abliiften, héherer
Walzendruck und vor allem langere Wartezeit vor dem Transport)
beseitigt werden.

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

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



Werkstoffchemie

RoHS Richtlinie / WEEE Richtlinie

FOREX®classic Platten erfiillen die Anforderungen der RoHS und WEEE
Richtlinien der Europdischen Gemeinschaft zur Beschrankung bestimmter
gefahrlicher Inhaltsstoffe.

FOREX®classic Platten enthalten keine der nachfolgend
genannten Stoffe.
m kein Blei

m kein Quecksilber

m kein Cadmium

® kein sechswertiges Chrom

B kein Polybromiertes Bipheny! (PBB)

® kein Polybromierter Diphenylether (PBDE)

Dariiber hinaus enthalten FOREX®classic Platten ...
kein Formaldehyd

kein FCKW
kein Asbest

keine Weichmacher

kein Silikon

Chemische Widerstandsfahigkeit

Der Verwender muss sich im Zweifelsfall vor dem Einsatz der FOREX®classic
Platten tiber deren Widerstandsfahigkeit informieren. Generell ist diese
abhangig von der Einwirkungsdauer, der Anwendungstemperatur, dem
vorherrschenden Druck, der Reinheit und Konzentration des Mediums, der
mechanischen Belastung und anderen Einfliissen. Ganz allgemein gilt:
B FOREX®classic Platten widerstehen wassrigen Sauren, Alkalien und

Salzlésungen sowie Aliphaten und Olen.

® Hingegen werden FOREX®classic Platten von Aromaten, Chlorkohlen-
wasserstoffen, Ather, Estern und Ketonen gequollen bzw. angelost.

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

ACHTUNG: Ihre Fragen zur Widerstandsféhigkeit von FOREX®classic
gegeniiber spezifischen Substanzen beantwortet lhnen der Technische
Dienst gerne. Nehmen Sie mit uns Kontakt auf!

Gefahrliche Losemittel

FOREX®classic Platten diirfen nicht mit den folgenden Losemittel in
Kontakt gebracht werden (z. B. beim Reinigen), weil diese PVC anlésen,
anquellen oder bei langerem Kontakt vollig zerstdren.

m Azeton

® Benzin
m Methylethylketon (MEK)
m Tetrahydrofuran (THF)

= Toluol

Werkstoffchemie




FOREX®print

Gemeinsamkeiten und Unterschiede zwischen FOREX®classic
und FOREX®print

Beide Plattentypen, FOREX®classic und FOREX®print werden aus dem
beinahe gleichen, schwerentflammbaren und selbstverldschenden
Grundmaterial in der Schweiz hergestellt. Wegen der Rohdichten-
unterschiede zeigen sie ihre Stéarken in ahnlichen Einsatzbereichen
leicht verschieden.

FOREX®classic ist eine Vielzweckplatte fiir alle Arbeiten im Bereich
der Werbetechnik. Dariiber hinaus eignet sich FOREX®classic fir
gewisse Anwendungen im Bau- und Industriebreich.

FOREX®print ist eine massgeschneiderte Substratplatte fiir Druck-
und Kaschierarbeiten. Dariiber hinaus eignet sich FOREX®print als
Kernmaterial fiir gewisse Typen von Verbundplatten.

FOREX®print ist deutlich leichter als FOREX®classic und hat dem
entsprechend eine geringere mechanische Belastbarkeit.

Die Feuchtigkeitsbestandigkeit von FOREX®print ist genau gleich gut
wie diejenige von FOREX®classic.

Dem gegeniiber sind FOREX®print Platten fiir Aussenanwendungen
weniger gut geeignet als FOREX®classic Platten, weil die UV-Anteile
am Sonnenlicht langerfristig zu Farbveranderungen fiihren kénnen.

Spezielle Verarbeitungshinweise fiir FOREX®print

Die besonders gleichmassige Oberflachenbeschaffenheit und der helle
Weisston lassen die Vorziige von FOREX®print Platten beim direkten
Digitaldruck besonders klar hervortreten.

Obwohl die Oberseite von FOREX®print durch eine PE-Folie geschiitzt
ist, konnen bei unsachgeméasser Handhabung Kratzer in die Oberflache
eingedriickt werden. Deshalb sollte FOREX®print sehr sorgfaltig und
wegen der Fingerabdriicke nur mit Baumwollhandschuhen gehandhabt
werden.

Bei Hinterleuchtung und beidseitiger Bedruckung von FOREX®print
muss ein ganz leichtes Durchscheinen der riickseitigen Bedruckung
akzeptiert werden.

Um dem Schiisseln vorzubeugen, ist das verstreckungsfreie Aufbringen
der Klebfolie fiir erfolgreiche Kaschierarbeiten auf FOREX®print
Platten besonders wichtig.

= Zum Stanzen von FOREX®print kénnen im Prinzip die gleichen Stanzwerk-

zeuge verwendet werden wie fiir FOREX®classic. Leicht gréssere
Radien an der Eintrittseite und ein weniger sauberer Austrittsschnitt
missen jedoch akzeptiert werden. Vor der Serienfertigung unbedingt
ein paar Stanzversuche vornehmen, um das zu erwartende Resultat
beurteilen zu kénnen.

Mit FOREX®print Platten konnen beim Warmumformen weniger enge
Radien geformt werden als mit FOREX®classic Platten und auch die
Detailwiedergabe ist im Vergleich weniger gut. Auch hier drangen
sich vor einer Serienproduktion Umformversuche auf.

FOREX®print



FOREX®classic Platten miissen trocken und flach liegend bei Temperaturen
um die 20°C gelagert werden.

Verpackte Platten dirfen nicht im Freien gelagert werden (Ver-
formungsgefahr durch Sonnenwérmestau).

Die Angaben in dieser Publikation stiitzen sich auf den heutigen Stand
unserer Kenntnisse und sind unserer Meinung nach verldsslich. Fiir
die Richtigkeit der Angaben fiir jeden Fall der Anwendung und fiir 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 fiir den vorgesehenen Verwen-
dungszweck und Einsatzort zweckmadssig, wirtschaftlich und im
Einklang mit den 6rtlichen Gesetzen und Vorschriften sind.

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

Im Interesse der Aktualitat und Unparteilichkeit dieser Publikation hat
sich die Alcan Airex AG entschlossen, keine speziellen Hilfsprodukte

und Materialien oder deren Hersteller zu empfehlen, sondern immer
nur generische Bezeichnungen zu nennen. Dadurch bleibt dem Kdufer
die Freiheit erhalten, solche Produkte von einem Anbieter seines
Vertrauens zu beziehen.

Die Hartschaumstoffplatten FOREX®classic und FOREX®print werden von
der Alcan Airex AG in der Schweiz hergestellt und unterliegen strengen
Qualitatskontrollen gemass der Norm IS0 9001. Sollten trotzdem einmal
Schwierigkeiten oder einfach nur zusétzliche Fragen bei der Verarbeitung
oder dem Gebrauch dieser Plattenmaterialien auftreten, steht die
Anwendungstechnik, bzw. der Technische Dienst der Alcan Airex AG
fir weitere Auskiinfte gerne zur Verfiigung. Nehmen Sie Kontakt auf!
Wir halten alle modernen Kommunikationsmittel zu Ihrer Verfiigung und
werden unser bestes tun, lhnen weiterzuhelfen. In jedem Fall wiinschen
wir lhnen bei lhrer Arbeit

VIEL ERFOLG!








