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SPEZIFIKATION NACH DIN EN I1SO 11963

Extrudierte Polycarbonat Platten

1 AUSSEHEN

11 OBERFLACHENFEHLER

Die Platten mussen eine glatte Oberflache haben. Oberflachenfehler wie Kratzer oder Markierungen mit

einer EinzelgréRe von mehr als 4 mm?2 dirfen an keiner Stelle der Platte vorhanden sein.

1.2 EINSCHLUSSFEHLER

Es dirfen an keiner Stelle der Platte Blaschen, grofRere Einschlisse von Fremdbestandteilen, Risse oder
weitere Fehler vorhanden sein, die die Gebrauchstauglichkeit der Platte fir ihren vorgesehenen
Verwendungszweck nachteilig beeinflussen kénnten. Im Falle von Einschlissen, dirfen diese an keiner

Stelle der Platte jeweils grof3er als 2mm2 sein.

13 KLASSIFIZIERUNG VON FEHLERN

In der Platte festgestellte FehlergréfRen sind nach den Festlegungen in Tabelle 1 zu klassifizieren. Jeder

Fehler ist einzeln zu betrachten.

Tabelle 1 - Klassifizierung von Fehlern

Klassifizierung Flache von Oberflachenfehlern  Flache von Einschlussfehlern
vernachlassigbar weniger als 2 mm?2 weniger als 1 mm?2
annehmbar 2 mm?2 bis 4 mm? 1 mm2 bis 2 mm?

14 FEHLERVERTEILUNG

Es darf keine signifikante (fur die jeweilige Anwendung) Menge von kleinen Fehlern, von denen jeder als
vernachlassigbar in Tabelle 1 festgelegt ist, in einem Bereich von 1 m2 an irgendeiner Stelle der Platte
vorhanden sein. Was eine signifikante Menge darstellt, ist zwischen den beteiligten Partnern zu

vereinbaren.

Im Abstand von 500 mm zu einem in Tabelle 1 als "annehmbar" festgelegten Fehler darf an beliebiger

Stelle in oder auf der Platte kein weiterer "annehmbarer' Fehler auftreten.
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SPEZIFIKATION NACH DIN EN I1SO 11963

Extrudierte Polycarbonat Platten

2 DIMENSIONEN

Messbedingungen: Die Bestimmung der PlattenmalRe ist

bei Raumtemperatur

vorzunehmen,

ausgenommen im Streitfall, wo die Messung, wie es in ISO 291 festgelegt ist, unter Normalbedingungen

zu erfolgen hat. Bei Messungen, die unter den 6rtlich herrschenden Bedingungen vorgenommen werden,

sind entsprechende Vorgaben fir MaRdnderungen infolge von Unterschieden in der Temperatur und

relativen Feuchte zwischen den Priforten zu machen.

21 LANGE UND BREITE

Bei Zuschnitten missen die Grenzabweichungen bei allen Platten den Festlegungen in Tabelle 2

entsprechen:

Tabelle 2 - Grenzabweichungen von L&ange und Breite bei Online - Zuschnitten

Lange und Breite [mm]

Bis zu 1 000

Von 1 001 bis 2 000

Von 2 001 bis 3 000

3 001 und dariiber

Grenzabweichung [mm]

+3
0

+6
0

+9
0

+0,3%

Tabelle 3 - Bei Offline Zuschnitten ist die Toleranz fiir Lange / Breite / Rechtwinkligkeit

Lange / Breite [mm]

Up to 2000 mm

At 2001 mm

Diagonal

Die dieser Zuschnitt Toleranzen basiert

Stand/Mdglichkeiten unserer Formatsage.

Grundlage

P#LYCASA

Toleranz [mm]

-1 /42 mm

-1/43 mm

max. 2 mm difference

auf dem aktuellen

technischen
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SPEZIFIKATION NACH DIN EN I1SO 11963

Extrudierte Polycarbonat Platten

2.2 DICKE

Die Grenzabweichung fur die Dicke der Platten betragen:

Dicke [mm] Grenzabweichung [%]
0,8 bis 2,99 +10
=23 mm +5

Die Grenzabweichungen gelten fir jede Platte und von Platte zu Platte.

3 MASSLICHE ANDERUNGEN

Verfahrensbedingt kénnen bei IMPEX® Platten Materialorientierungen eingefroren sein. Dadurch dndern
sich beim erstmaligen freien Erwdrmen die MaRe des Zuschnittes. Diese MaRanderung, genannt
Schrumpf, muss beim Zuschnitt bericksichtigt werden. Der Plattenschrumpf ist in den meisten Fallen in
Extrusionsrichtung hoher als senkrecht zur Extrusionsrichtung und bei diinnen Platten ausgeprégter als bei
dicken Platten. Beim Erwérmen des Materials in einem geeigneten Spannrahmen zeigt sich kein

Materialschrumpf.

Da die Hohe des Schrumpfwertes vom Orientierungsgrad, der Erwdrmungstemperatur und der Dauer der

Erwarmung abhangt, werden Vorversuche empfohlen.

Die Schrumpfwerte fur IMPEX® betragen geméaf 1SO 11963:

Plattendicke [mm] Schrumpf [%]
1,50 bis <5 10
>5 5
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SPEZIFIKATION NACH DIN EN I1SO 11963

Extrudierte Polycarbonat Platten

3.1 PLANLAGE

Extrudierte IMPEX® Platten konnen mit zunehmender Plattendicke bedingt durch das Abkuhlverhalten eine

leichte Abweichung in der Planlage aufweisen.

Die Planlage wird an einem Zuschnitt 2000 x 1000 mm bestimmt.

Plattendicke Planlageabweichung
<10 mm <2mm
>10 mm <3 mm

3.2 DIMENSIONSANDERUNG AUFGRUND DES FEUCHTEGEHALTES

IMPEX® Platten nehmen wahrend der Lagerung und Anwendung Feuchte auf und kénnen diese auch
wieder abgeben. Neben der thermisch bedingten Dimensionsanderung von IMPEX® Platten, kann der
Feuchtegehalt der Platten eine zusatzliche Dimensionsanderung bewirken. Dies muss bei der Festlegung

des erforderlichen Dehnungsspiels bertcksichtigt werden.

Feuchtigkeitsunterschiede und —wechsel zwischen Innen- und AuRenseite einer Verglasung aus IMPEX®
(z. Bsp. bei Poolbedachungen, Gewachshausern, Wintergarten, Mehrfachverglasungen) kdnnen
unterschiedliche Dehnungen der zwei Oberflachen bewirken. Diese Dehnungsunterschiede kdnnen eine
Woélbung der Platten verursachen. Dieser Effekt kann durch Verwendung von Platten mit groR3erer
Wandstarke (Erhéhung der Eigenstabilitat) oder durch geeignete konstruktive Maflinahmen vermieden

werden. Es werden Vorversuche empfohlen.

3.3 THERMISCHE LANGENANDERUNG

Bei Temperaturanderung erfahrt IMPEX® wie alle Materialien eine Langenénderung. Die LAngenanderung
ist bei Kunststoffen im Allgemeinen groRer als bei Metallen und daher beim Verlegen von IMPEX® Platten

zu beriicksichtigen.

IMPEX® Platten weisen einen thermischen Langenausdehnungskoeffizienten von 0,065 mm/m K
nach 1ISO 11359-2 auf:

Bei der Montage sollte eine ausreichende Mdoglichkeit der Ausdehnung des Materials beriicksichtigt

werden, um spatere Schaden zu vermeiden.
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SPEZIFIKATION NACH DIN EN I1SO 11963

Extrudierte Polycarbonat Platten

4 RECHTWINKLIGKEIT

Die Rechtwinkligkeit von Platten, die an der EXTRUSIONSLINIE gesagt werden, ist wie folgt definiert:

Die Langendifferenz Al zwischen den zwei Diagonalen der rechteckigen Platte soll kleiner als Al = 3,0mm x
b sein, wobei b die Breite der Platte, in Millimetern gemessen, quer zur Extrusionsrichtung ist. Bei kleinen

Zuschnitten muss Al nicht kleiner als 2mm sein.
Die Messungen missen bei 18 bis 28°C erfolgen um gréRere Messungenauigkeiten auszuschlieRen.

Die Rechtwinkligkeit von Plattenzuschnitten die an den ZUSCHNITTSAGEN geschnitten werden, ist wie
folgt definiert. Die maximale Langendifferenz Al zwischen den zwei Diagonalen des rechteckigen

Plattenzuschnittes ist der Tabelle zu entnehmen.

Lange der kurzen Zuschnitt - Seite  Langendifferenz Al

Omm - 500 mm max. 1 mm s
50lmm - 1000 mm max. 2 mm ;\A/"'/l
1001mm - 1500 mm max. 3 mm \'\‘\\
> 1500 mm max. 4 mm -

Aus dieser Vorgabe ergibt sich folgende Abweichung

Mafabweichung x X

Lange der kurzen Zuschnitt - Seite

0 mm

251 mm

501 mm

1001 mm

250 mm

500 mm

1000 mm

1500 mm

1500 mm

P#LYCASA

(siehe Skizze)

max

max

max

max

max

. 0,4 mm
. 0,7 mm
. 1,4 mm
. 2,1 mm

.2,8mm
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SPEZIFIKATION NACH DIN EN I1SO 11963

Extrudierte Polycarbonat Platten

5 THERMISCHE, MECHANISCHE, OPTISCHE EIGENSCHAFTEN

51 GRUNDEIGENSCHAFTEN

Erforderlicher

Eigenschaft Methode Einheit Wert
Zugfestigkeit ISO 527-2 MPa =55
Nominelle Bruchdehnung ISO 527-2 % 260
Elastizitatsmodul bei 1SO 527-2 MPa > 9200
Zugbeanspruchung
Charpy-Schlagzahigkeit 1SO 179-1 KJ/mz >6
(gekerbt)
Lichtdurchlassigkeit
1,5 mm bis <4 mm =85
4 mm bis <6 mm ISO 13468-1 % 282
6 mm bis <12 mm =80
>12 mm 275
5.2 WEITERE EIGENSCHAFTEN
Eigenschaft Methode Einheit Typischer Wert
Warmformbestandigkeits- 1SO 75-2/A oc > 130

temperatur (Dicke 3 mm)

] ) DIN EN ISO 306
Vicat Erweichungstemperatur °C =145
Verfahren B50

Richtwerte von IMPEX® Platten, gemessen nach den festgelegten Prifnormen in der Produktnorm
EN ISO 11963, kénnen den technischen Produktinformationen entnommen werden.

P#LYCASA 616

COMPOSITES



