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UBER DEN HERSTELLER - SPUR ASS. S | “RQ

Forschung, Entwicklung und Herstellung von Kunststoffprodukten

 Kunststoffverarbeitendes Unternehmen mit modernen Technologien, gegriindet 1992.

+ Die hohe Qualitdt unserer Produkte wird durch langjdhrige Forschungs- und Entwicklungsarbeit,
umfassende Erfahrung, sorgfdltige Prifungen und strenge Produktionskontrollen sichergestellt.

+ Uber 70 % der Produktion werden exportiert.

« Eigener Produktionsstandort in ZIin mit einer Gesamtfldche von 85.000 m

DIE SPUR-GRUPPE

Die SPUR-Gruppe ist aus dem mehr als dreil3igjdhrigen organischen
Wachstum der Muttergesellschaft SPUR a.s. mit Sitz in Zlin-Louky und
gezielten Akquisitionen hervorgegangen. In den vergangenen Jahren

KUNSTSTOFFE ~ AGRO

hat SPUR mehrere Unternehmen aus folgenden Bereichen

Ubernommen: @—
&/

* Kunststoffherstellung und -verarbeitung

e Recycling

¢ Herstellung flexibler Lebensmittelverpackungen

* Hydroponischer Gemiiseanbau @
+ Beschéftigung von Menschen mit Behinderungen (geschutzte —

Werkstatt) ENERGIE SOZIAL

Die SPUR-Gruppe ist heute in drei strategischen Geschdftsfeldern
sowie einem sozialen Bereich tatig: KUNSTSTOFFE, ENERGIE,
AGRARWIRTSCHAFT + SOZIALES.

SPUR a.s. | Tomase Bati 299, Louky, 763 02 Zlin, Tschechische Republik



ALLES AUS EINER HAND — FUR GESCHLOSSENE S | “R
MATERIALKREISLAUFE

Ein zukunftsweisendes Monomaterial mit Upcycling-Potenzial
und niedrigem CO,-FuRabdruck.

Im Mdrz 2024 stdrkte SPUR a.s. ihre Nachhaltigkeitsstrategie mit der
Investition in eine industrielle Recyclinganlage mit einer Jahreskapazitét
von 20.000 Tonnen, die hauptsdchlich auf die Verarbeitung von
Polypropylen (PP) ausgerichtet ist. Die unter dem Namen SPUR PLASTIC
RECYCLING firmierende Anlage erweitert die Recyclingkapazititen und
eréffnet gleichzeitig neue Méglichkeiten fir den Ausbau des
Spritzgusses sowie weiterer spezialisierter Anwendungen, die auf die

Bedurfnisse der Geschdftspartner abgestimmt sind.

Upcycling von PCR-PP zu hochwertigen Lésungen.

Die Anlage ermdglicht das effiziente Upcycling von Post-
Consumer-Rezyklat aus Polypropylen (PCR-PP) und die
Umwandlung von Abfallstrémen in hochwertige Materialien,
Komponenten und Strukturlésungen. Durch die VerknUpfung

von Recycling und Weiterverarbeitung kénnen wir innovative

und nachhaltige Produkte entwickeln, die zur SchlieRung von

Materialkreisldufen beitragen.

Geschlossene Materialkreislédufe durch Whole Sandwich
Recycling

Beim  Whole  Sandwich Recycling kédnnen komplette
Sandwichplatten recycelt werden, ohne die einzelnen Schichten
vorher voneinander trennen zu mussen. Die Platten werden
zerkleinert, extrudiert und anschlieRend regranuliert. Das
gewonnene Regranulat kann fir neue Anwendungen, insbesondere
im Spritzguss, eingesetzt werden. So kénnen wir gemeinsam mit
unseren Kunden praxistaugliche und skalierbare Kreislaufmodelle

realisieren.

Telefon: +420 778 464 091| E-Mail: david.pospisil@spur.cz | www.spur.cz



WELCHE HERAUSFORDERUNGEN LOST HARDEX®?

Nachhaltigkeit

Nicht nur das Produkt selbst, sondern auch der

gesamte Aufbau der fertigen Sandwichkonstruktion.

- Herkémmliche Lésungen sind hé&ufig nur schwer oder

. s gar nicht recycelbar. HARDEX® hingegen ermdéglicht die

_ Entwicklung recyclinggerechter Sandwichstrukturen.
Saubere Verarbeitung — ohne Klebstoff.

Gewicht
Das geringe Gewicht des Kerns reduziert das

Gesamtgewicht der Konstruktion. Im Transportbereich

kann dies zu einem geringeren Energie- bzw.

Kraftstoffverbrauch und gleichzeitig zu einer héheren

Nutzlast beitragen.

Produktivitat

HARDEX® ermdéglicht eine effiziente Verarbeitung durch

Thermolaminierung — je nach Materialkombination
auch ohne zusdtzliche Klebstoffe oder Vakuumtische.
Dadurch lassen sich Prozessschritte reduzieren und
Produktionsabl&ufe effizienter gestalten.

HAR D EX° MATERIAL FUR EINE LEICHTERE ZUKUNFT

OPTIMA

OPTIMA ist fur Anwendungen mit geringeren Anforderungen an die mechanische
Festigkeit und hohen Anforderungen an die Thermoformbarkeit konzipiert. Fur die
Thermoformung eignen sich insbesondere hdhere Dichten und geringere
Materialdicken.

PERFORMANCE

PERFORMANCE zeichnet sich durch hervorragende mechanische Eigenschaften aus,
insbesondere durch hohe Scher-, Druck- und Schlagfestigkeit sowie eine hohe
Bestdindigkeit gegenuber Dauerbelastung. Ideal als Kernmaterial  far
Sandwichplatten, Mébel und weitere anspruchsvolle Leichtbauanwendungen.

PERFORMANCE EASY

Eine innovative Lésung fur effizientere Laminierprozesse — mit verbesserter
Oberfldchenqualitét, hdherer Produktivitét und reduzierten Prozesskosten.



H A R D E)\° XPP OPTIMA

ANWENDUNGEN

7

(e

ist ein leichter, geschlossenzelliger
Polypropylen-Schaumstoff, der speziell far
Thermoformanwendungen und einen kostengUnstigen
Dickenausbau entwickelt wurde. Die geschlossenzellige Struktur
sorgt fur gute Wdarmeddmmeigenschaften, eine geringe
Wasseraufnahme und eine gleichmdRige Materialdicke bei
geringem Gewicht. Es ist besonders geeignet fur Anwendungen,
bei denen keine hohe mechanische Festigkeit erforderlich ist,
jedoch Dicke, D&mpfungs- oder Ddammeigenschaften von

entscheidender Bedeutung sind.

HARDEX® XPP OPTIMA ist als Rollenware erhdltlich und erméglicht
eine effiziente Verarbeitung in kontinuierlichen
Thermoformprozessen. Das Material ist in Dicken von 4 bis 40 mm
verfagbar.

Gegenuber herkdbmmlichen  Materialien wie XPS  oder
geschdumtem PS bietet HARDEX® XPP OPTIMA Vorteile hinsichtlich
Recyclingfahigkeit und Verarbeitung sowie eine hohe

Kompatibilitét mit PP-Monomateriallésungen.

VERPACKUNGEN UND AUTOMOBIL- UND TRANSPORTINDUSTRIE
THERMOFORMANWENDUNGEN o![; (INNENAUSSTATTUNG, NICHTTRAGEND)
*  Lebensmittelverpackungsschalen, *  Dachhimmel
* tiefgezogene Verpackungen fur allgemeine * Sonnenblenden,
Anwendungen, *  Fullmaterialien fur Innenverkleidungen,

° Ersatz von XPS in der Lebensmittel- und *  Akustik- und D&dmmmaterialien

Industrieverpackung

DAMMUNG UND FUNKTIONSSCHICHTEN @ SCHUTZ- UND DAMPFUNGSLOSUNGEN

*  Warmeddmmschichten, *  Schutzverpackung

*  Warmeddmmplatten (nichttragend), *  Polsterschichten

- feuchtigkeitsresistente Dimmschichten «  Stol3- und energieabsorbierende
Komponenten

BAUWESEN UND INDUSTRIE

(NICHTTRAGENDE ANWENDUNGEN)

«  Dehnungsfugen fur Betonbéden

und -wdénde
c Hohlraumfullmaterialien,
. Schichtaufbauten,

. Trenn- und D&dmmschichten

I]:]ﬂ))ﬂ AKUSTISCHE ANWENDUNGEN

« Schallddmpfende Schichten,
. Ladrmschutzelemente

E} SPORT UND FREIZEIT

* Schutz- und D&dmpfungselemente



H A R D EX° XPP OPTIMA

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

1.30 1.80 2.30 2.90 3.80 5.40

Zugfestigkeit 0.80
Ladngsrichtung

Zugmodul 20 30 50 70 90 130 220

ASTM C29 MPa

Zugfestigkeit 0.70 1.00 1.50 1.90 2.40 3.20 4.60
in Querrichtung

Zugmodul 10 20 25 40 50 75 120
) Druckfestigkeit ISO 844, 004 007 010 015 020 025 040
in Methode A MPa
Dickenrichtung (20 mm

Druckmodul Dicke) 2 25 35 4 45 5 6
. Druckfestigkeit 0.04 0.07 0.10 0.15 0.20 0.25 0.40
|n. . ISO 844 MPa
Dickenrichtung Methode B*

Druckmodul 4 5 7 8 9 10 12

Scherfestigkeit 0.20 0.30 0.45 0.55 0.70 0.80 110
In L&ingsrichtung I1SO 1922 MPa

Schermodul 3 4 55 6.5 7 8 8.5
Axialer Schraubenausziehwiderstand EN 320 N 45 65 95 130 170 210 295

Ausziehwiderstand von

. ) EN 13446_2 N-mm 1.20 1.70 2.30 2.90 3.50 4.30 5.80
Befestigungsmitteln

Fdr alle angegebenen Werte gilt eine Toleranz von * 7,5 %. *Gemessen mit dem optischen Messsystem ONE X SIGHT.

BRANDVERHALTEN
gigonschatt | Nom |
Rohdichte EN 1602 40 60 80 100 120 150 200
EN 13501-1 Klasse E, D, C
Klassifizierung des DIN 4102-1 Klasse B3, B2, Bl

Brandverhaltens
uL94 Klasse HBF, HF1, HF2, VO, V1, V2

SPUR a.s. | Tomase Bati 299, Louky, 763 02 Zlin, Tschechische Republik



H A R D EX° XPP OPTIMA

THERMISCHE EIGENSCHAFTEN

Warmeleitfahigkeit EN 12667 w.m'K' 0.043 0.043 0.042 0.041

Linearer

- -5 -1
Warmeausdehnungskoeffizient 'S0 113892 (1079 16 14 99 52 41 35 19

Max. Verarbeitungstemperatur

ohne Dickenreduzierung ) °c 195

Kurzzeitige Betriebstemperatur - ©«C von -40 bis +130
Dauerbetriebstemperatur = ®C von -30 bis +110
Laminierungstemperatur * - °C von +140** bis +200 (empfohlen)

von +130 bis +160 (fur Schaumstoff)
Thermoformtemperatur * = ®C
bis zu +200*** (fir Sandwich-Ausfihrung)

Bei Verarbeitungstemperaturen (ber 160 °C kann sich die Materialdicke in Abhdngigkeit von den Prozessparametern, der Laminierdauer und den Eigenschaften der laminierten Schicht reduzieren.
** Bei Verwendung einer speziellen Laminierungsschicht ( auf Anfrage).

*** Auf Anfrage.

WEITERE EIGENSCHAFTEN
Mm-m_

Rohdichte EN 1602 kg-m-* 40 100 120 150 200

Anteil geschlossener Zellen
Geschlossenzellige EN 4590 % 95-98

Wasserdampfdiffusionswiderstandszahl EN 13469 - MU 2000

Telefon: +420 778 464 091| E-Mail: david.pospisil@spur.cz | www.spur.cz



H A R D EX° XPP OPTIMA

PRODUKTABMESSUNGEN*

Lange Rolle**
Breite (1000 - 1300) £ 10
mm
Einlagige Schaumplatte (mm) 15 % 2-7  2-7 15-6 15-6 15-6 1-5 1-5
Dicke
Mehrlagige Schaumplatte (mm) 15 % 30 25 20 15 15 10 10

* Bei Raumtemperatur von +23 °C.

Die Rollenldnge ist von der Materialdicke abhdngig. Das Material kann entsprechend den Kundenanforderungen auf Format zugeschnitten werden.

SPUR a.s. | Tomase Bati 299, Louky, 763 02 Zlin, Tschechische Republik



H A R D E)\° XPP PERFORMANCE

ist ein thermoplastischer Strukturschaum aus Polypropylen (PP). Der Schaum
weist einen Geschlossenzellanteil von 95-98 % auf. Er bietet hervorragende Scher-, Druck- und Schlagfestigkeit
und weist eine hohe Bestdndigkeit gegenlUber Dauerbelastung auf. Das Material ist bestéindig gegenuber
Chemikalien, Wasser und organischen Lésungsmitteln und erfullt die Anforderungen an die gesundheitliche
Unbedenklichkeit. Der Schaum kann mit verbesserter UV-Bestdndigkeit, Rezyklatanteil oder optimiertem
Brandverhalten produziert werden. Im Vergleich zu anderen Materialien entstehen beim Verbrennen deutlich
weniger giftige D&mpfe. Ein wesentlicher Vorteil von HARDEX® XPP PERFORMANCE ist die einfache
Recyclingféhigkeit des Schaums selbst. Auch die fertige Sandwichstruktur kann fur eine vollstandige
Recyclingfahigkeit ausgelegt werden.
SPUR HARDEX® XPP PERFORMANCE dient als Kernmaterial fur Sandwich-
Verbundkonstruktionen und besticht durch herausragende mechanische
Eigenschaften bei geringem Gewicht. Es findet Anwendung in Bereichen, die
ein leichtes und dennoch robustes Material erfordern, wie beispielsweise
Mébelplatten,  Konstruktionsplatten/-profile, ~ Baukonstruktionen  und
Fahrzeuginnenausstattungen (Wohnwagen, Lkw usw.). Der Schaumstoff
Igsst sich dhnlich wie Holz bearbeiten und zuschneiden und kann durch
Schrauben, Ndagel, Klebstoffe, SchmelzschweiRen und HeiluftschweiRen
verbunden werden. Auch die Formgebung durch Thermoformen ist méglich.
Das Material kann zudem mit funktionalen Oberfldchenschichten mittels
reaktiver oder Schmelzklebstoffe laminiert werden. Bei guter Kompatibilitat

ist auch eine klebstofffreie Verbindung allein durch Wd&rme realisierbar.

ANWENDUNGEN

FAHRZEUGE (WOHNMOBILE, LKW,

BAUINDUSTRIE 'e-g PICKUPS)
. Dammstoffe - feuchtigkeitsresistente Platten; . AuRen- und Innenwdnde, Decken,
Wwarmeddmmstoffe, Bauplatten fur Wénde, Ersatz Dachverkleidungen, Ddcher und
° von Holzwerkstoffen, Schalungen far Futboden
. Betonkonstruktionen, Dehnungsfugen far - Wdarmeddmmende Wdnde,
+  Betonbdéden und -wdnde - leichte Moébelstucke

ZUGE, SCHIFFE
SPORT UND FREIZEIT * Pickleball . AulRen- und |nnenwdndel Decken,

N
M
(A2

Décher und Boden

Iﬂ ELEMENTE DER WOHNRAUMGESTALTUNG S )
IEI MOBELINDUSTRIE

) Fensterbanke, * Bodenfliesen; . Mébelplatten — Schrankkerne;

* Taren, *  Wandverkleidungen Taren; Tragstrukturen

*  Treppen und Stufen «  Kuchenarbeitsfléichen,

° Gartenmobel,
é‘b SCHIFFFAHRTSINDUSTRIE . Mébelprofile

¢ Schwimmkérper, Paddleboards UND VIELE WEITERE ANWENDUNGEN



H A R D EX° XPP PERFORMANCE

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

Durchschnitt 080 130 180 230 290 3.80

Zugfestigkeit (max.) —

Dickenrichtung
Minimum 065 105 135 185 230 300 3.60

ISO 1926 MPa
Durchschnitt 20 30 50 70 90 130 220
Zugmodul - in Dickenrichtung
Minimum 15 25 40 55 70 105 175
Durchschnitt 038 060 0.90 140 170 290 3.90
Druckfestigkeit (max.) -
Dickenrichtung
Minimum 030 045 070 110 135 220 3.10
ISO 844 .
Methode B* a
Druckmodul bei 25 % der DurChSChnitt 65 ]00 ]30 2]0 250 300 440
maximalen Festigkeit — in
Dickenrichtung Minimum 50 75 105 160 200 240 350
5mm 3 4 5 10 12 12 12
Minimum
10 mm 4 7 8 12 7 23 26
L . Minimum
Druckmodul in Dickenrichtung 1SO 844
- in Abhangigkeit von der e MPa 20 mm 7 13 14 22 28 40 45
Materialdicke Minimum
40 mm 12 22 25 36 43 60 65
Minimum
80 mm 21 32 39 50 58 78 90
Minimum
Durchschnitt 030 050 080 090 100 160 2.20
Scherfestigkeit (max.) -
Quer- bzw. Léngsrichtung
Minimum 020 030 050 055 0.60 0.95 1.30
Durchschnitt 20 35 45 95 120 180 250
Schermodul (max.) - in ISO 1922 MPa
Querrichtung Methode B*
Minimum 10 30 30 70 90 1o 150
Durchschnitt 7 12 15 25 30 65 90
Schermodul (max.) -
Léngsrichtung
Minimum 4 10 10 15 20 35 45
Schraubenausziehwiderstand EN 320 N Durchschnitt 45 65 95 130 170 210 295
Ausziehwiderstand von =
EN 13446 N-mm2 Durchschnitt 12 1.7 2.3 2.9 35 4.3 5.8

Befestigungsmitteln

* Gemessen mit dem optischen Messsystem ONE X SIGHT.

SPUR a.s.

Tomase Bati 299, Louky, 763 02 Zlin, Tschechische Republik



H A R D EX° XPP PERFORMANCE

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN Schaumstoffdicke (mm) Konstante ¢ (-)

5 0,074

Indikative Bestimmung des Druckmoduls E
gemaR ISO 844 — Methode A (abhéngig von der 10 0,136
Dicke und Dichte D): E=c-D

. . . . 20 0,243

Die Konstante c ist ein von der Schaumdicke
abhdngiger Koeffizient. 40 0,380
80 0,564

Beispielhafte Berechnung fur eine Platte mit einer Dicke von 20 mm
und einer Dichte von 60 kg/m% E =0,243- 60 =15 MPa

THERMISCHE EIGENSCHAFTEN

Wdarmeleitfahigkeit*** EN 12667 w.m'K! 0.059 0.058 0.056 0.055 0.055 0.055 0.055
Linearer Warmeausdehnungskoeffizient ISO 11359-2 (105) k1 16 14 99 52 41 35 1.9
Max. Verarbeitungstemperatur ohne Dickenreduzierung - 155

Kurzzeitige Betriebstemperatur = von -40 bis +130
Dauerbetriebstemperatur = oC von -30 bis +110
Laminierungstemperatur * = 165 15 °C
Thermoformtemperatur ** - von +130 bis +160 (far Schaumstoff)

bis zu +200 (fur Sandwichkonstruktionen)

** Mit einer speziellen Laminierungsschicht. *** Geringere Wdrmeleitfahigkeit auf Anfrage.

Die Laminierungstemperatur ist abhdngig von der Schmelztemperatur des Schaumkerns, des Klebstoffs und der Verstérkungsschicht. Niedrigere
Laminierungstemperaturen kénnen zu einer verringerten Haftung zwischen den Schichten fuhren. Bei Temperaturen Uber 160 °C ist der
Dickenverlust des Schaumkerns von den Prozesseinstellungen, der Expositionszeit und den Eigenschaften der Laminierschicht abhdngig.

Der Druckmodul héingt von der Temperatur ab Die Druckfestigkeit hdngt von der Temperatur ab

’E 80 T 50
g —— 150 g — X150
S < 45
3 — . H120 § —_— . HX120
(-] x
= o 4.0
60 - HNEO H = = = HY80
~ HKEO = & HXEO
50 i rnrane - P
3.0 -
25
20
1.5
1.0
Tams :
10 'n:':_-...a —,
R T 0,5
h'“""ﬂ-ﬂ-ﬁﬂnﬂ-?-n
o L - 0,0
2% 15 5 5 15 25 35 45 55 65 75 85 95 105 115 125 25 .15 5 5 15 25 35 45 55 65 75 85 95 105 115 125
Temperatur (°C) Temperatur (°C)

Die Druckfestigkeit ist temperaturabhéngig (in Bezug auf die Dicke). Die Probe wurde gemdR der Norm ISO 844, Methode A, fur eine Dicke von 20
mm Uber einen Zeitraum von 60 Minuten konditioniert.

Telefon: +420 778 464 091| E-Mail: david.pospisil@spur.cz | www.spur.cz



H A R D EX° XPP PERFORMANCE

BRANDVERHALTEN

Eigenschaften m Rohdichte

EN 13501-1 Klasse E, D, C
Klassifizierung des DIN 4102-1 Klasse B3, B2, BI
Brandverhaltens
uL94 Klasse HBF, HF1, HF2, VO, V1, V2

WEITERE EIGENSCHAFTEN

Anteil geschlossener Zellen EN 4590 % 95-98
Wasserdampfdiffusionswiderstands: EN 13469 = MU 2000
PRODUKTABMESSUNGEN*

Eigenschaften mm Rohdichte

Lange Standardlénge 2440 + 10
Bis zu 3000** + 10

Breite = mm 1200 £ 10
Dicke (3-100) £ 0,55

Die Paneele kdnnen Farb- und Transparenzunterschiede, einschlieRlich Streifenbildung, aufweisen, ohne dass die
in diesem Dokument angegebenen Eigenschaften beeintréichtigt werden. Fur spezielle Anwendungen sind auf
Anfrage Paneele mit einem optisch homogeneren Erscheinungsbild verflgbar.

** Auf Anfrage.
* Bei Raumtemperatur von +23°C.

SPUR a.s. | Tomase Bati 299, Louky, 763 02 Zlin, Tschechische Republik



H A R D EXQ XPP PERFORMANCE EASY

HERVORRAGENDE
OBERFLACHENQUALITAT

Erzielen Sie eine makellose und
gleichmdRige Oberfléiche ohne Méngel
oder Verzerrungen.

HOHERE
LAMINIERGESCHWINDIGKEIT
Eine schnellere Verarbeitung erhéht die

Produktivitét und verkUrzt die
Produktionszyklen.

NIEDRIGERE
LAMINIERUNGSTEMPERATUREN

Durch niedrigere Temperaturen sinken
der Energieverbrauch und die
Betriebskosten.

STARKERE HAFTUNG
BEI UNTERSCHIEDLICHEN
DECKSCHICHTDICKEN

Gewadhrleistet eine verldssliche Verbindung,
selbst bei anspruchsvollen Materialien.

MINIMALE
SCHAUMSTOFFDICKENREDUKTION

Die ursprungliche Schaumstruktur
bleibt selbst bei héheren Belastungen
erhalten.

VEREINFACHTE LAMINIERUNG
LEICHTER DECKSCHICHTEN
AUF LEICHTEN KERNEN

Ideal fur moderne, gewichtsoptimierte
Konstruktionen.

VEREINFACHTE LAMINIERUNG
SCHWERER DECKSCHICHTEN AUF
SCHWEREN KERNEN

Ideal fur stabile, tragende Konstruktionen.

BEDEUTENDE
ENERGIEEINSPARUNGEN

Ein effektives Warmemanagement
resultiert in reduzierten Gesamtkosten.



H A R D E)\° XPP PERFORMANCE EASY

Die ordnungsgemadfRe Anwendung des HARDEX® Performance Easy XPP-Kerns setzt die

Einhaltung folgender Bedingungen voraus: Angemessene Verstdrkungsschichten.

Die Verstdrkung kann aus einer Um jedoch die
Recyclingféahigkeit als Monomaterial sicherzustellen, wird die Verwendung von PP-basierten, PP/GF- oder
Aluminiumschichten  empfohlen. Regel hohe
Temperaturbesténdigkeit aufweisen, typischerweise 160-170 °C oder héher. Fur alle Polypropylen-

basierten Schichten sollte der Schmelzpunkt mindestens 160 °C betragen.

beliebigen Zusammensetzung bestehen.

Das Schichtmaterial sollte in  der eine

Es ist notwendig, dass die Verstdrkungsschicht auf der Rickseite vom Lieferanten mit einer 10-200 pm
dicken, thermoadhdsiven Schicht auf PP-Basis ausgestattet wird, die einen Schmelzpunkt im Bereich von
135-145 °C aufweist. In Ausnahmefdllen kann dieser auch niedriger sein. Die Haftung kann zudem durch
andere geeignete Haftvermittler, wie beispielsweise Primer, optimiert werden, wobei die PP-Klebefolie
jedoch die bevorzugte Wahl darstellt.

Ist die Verstdrkungsschicht nicht mit einer thermoadhdsiven oder haftvermittelnden Schicht versehen, ist
es ratsam, vor der Laminierung mit HARDEX® Performance Easy eine solche Schicht aufzutragen,
beispielsweise durch HeiRlaminierung einer PP-Folie, eines PP-Pulvers oder einer PP-Bahn. Die
Haftfestigkeit der thermolaminierten Schicht muss ausreichend hoch sein, um ein Ablésen der Schichten
zu vermeiden.

Die thermoadhdsive oder Haftschicht sollte stets ein integraler Bestandteil der Verstérkungsschicht sein.
Die Verwendung einer lose zwischen der Verstdrkungsschicht und dem XPP-Kern platzierten
thermoadhdsiven Folie wird nicht empfohlen, es sei denn, es handelt sich um Sonderfdlle, die mit dem
Hersteller von HARDEX® Performance Easy zu besprechen sind.

VORLAUFIGE BEARBEITUNGSBEDINGUNGEN

Minimale Schmelzzeit (Sekunden)
Klebstoffsystem .Mcmmqle 5chmelztfm Schmelz PP/Glas Organosheet
HARDEX®Easy | Betriebstemperatur peratur (°C) druck Aluminium
des Sandwiches (°C) (kPa) 2UD 4UD 8UD (0,5-1,5 mm)
(0,66 g/m?)|(1,35 g/m?) (2,65 g/m?)

145 20 30 60 30
Hohe Temperatur 15

150 20 20 30 20

10-50

140
Durchschnitts- 100 20 30 30 30
temperatur 145 20 20 20 20




H A R D EX° XPP PERFORMANCE EASY

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

Zugfestigkeit (max.) —
Dickenrichtung

Zugmodul —
Dickenrichtung

Druckfestigkeit (max.) -
Dickenrichtung

Druckmodul bei 25 % der
maximalen Festigkeit - in
Dickenrichtung

Druckmodul in
Dickenrichtung —
Abhdngigkeit von der
Materialdicke

Scherfestigkeit (max.) -
Quer- bzw. Langsrichtung

Schermodul (max.) -
Querrichtung

Schermodul (max.) —
Léngsrichtung

Schraubenausziehwiderstand

Ausziehwiderstand von
Befestigungsmitteln

Telefon: +420 778 464 091| E-Mail: david.pospisil@spur.cz | www.spur.cz

ISO 1926 MPa

ISO 844

Methode MPa
B*

ISO 844

Methode MPa
A

ISO 1922

Methode MPa
B*

EN 320 N
EN13446 N-mm

Durchschnitt

Minimum

Durchschnitt

Minimum

Durchschnitt

Minimum

Durchschnitt

Minimum

5 mm

Minimum

10 mm
Minimum

20 mm
Minimum

40 mm
Minimum

80 mm

Minimum

Durchschnitt

Minimum

Durchschnitt

Minimum

Durchschnitt

Minimum

Durchschnitt

Durchschnitt

065 105
20 30
15 25

038 060

030 045
65 100
50 75
3 4
4 7
7 13
12 22
21 32

030 050

020 030
20 35
10 30
7 12
4 10
45 65
12 17

Rohdichte

2.30
1.35 1.85
50 70
40 55
0.90 1.40
0.70 110
130 210
105 160
5 10
8 12
14 22
25 36
39 50
0.80 0.90
0.50 0.55
45 95
30 70
15 25
10 15
95 130
23 2.9

2.30

90

70

1.70

1.35

250

200

28

43

58

1.00

0.60

120

90

30

20

170

35

3.80

3.00

130

105

2.90

2.20

300

240

23

40

60

78

1.60

0.95

180

110

65

35

210

43

3.60

220

175

3.90

310

440

350

26

45

65

90

2.20

1.30

250

150

90

45

295

5.8

* Gemessen mit dem optischen Messsystem ONE X SIGHT.



HAR D EX° XPP PERFORMANCE EASY

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

Indikative Bestimmung des Druckmoduls E
gemaR ISO 844 — Methode A (abhéngig von der
Dicke und Dichte D):

E=c-D

Die Konstante c ist ein von der Schaumdicke
abhdangiger Koeffizient.

Schaumstoffdicke (mm) Konstante ¢
5 (-) 0,074
10 0,136
20 0,243
40 0,380
80 0,564

Beispielhafte Berechnung flr eine Platte mit einer Dicke von 20 mm und

einer Dichte von 60 kg/m? E = 0,243 - 60 = 15 MPa

THERMISCHE EIGENSCHAFTEN

Rohdichte

EN 12667

Warmeleitféhigkeit***

Linearer Warmeausdehnungskoeffizient 1SO 11359-2
Max. Verarbeitungstemperatur ohne Dickenreduzie
Kurzzeitige Betriebstemperatur
Dauerbetriebstemperatur

Laminierungstemperatur *

Thermoformtemperatur **

wmlkl 0059 0058 0056 0.055 0.055 0.055 0.055
(10-9) k-1 16 14 9.9 5.2 4] 35 1.9
155
von -40 bis +130
oc von -30 bis +110

155 +15°C

von +130 bis +160 (fur Schaumstoff)
bis zu +200 (bei Sandwich-Ausfihrung)

** Mit einer speziellen Laminierungsschicht. *** Geringere Wdrmeleitfahigkeit auf Anfrage.

Die Laminierungstemperatur ist abhdngig von der Schmelztemperatur des Schaumkerns, des Klebstoffs und der Verstdrkungsschicht. Niedrigere
Laminierungstemperaturen kénnen zu einer verringerten Haftung zwischen den Schichten fuhren. Bei Temperaturen (ber 160 °C ist der
Dickenverlust des Schaumkerns von den Prozesseinstellungen, der Expositionszeit und den Eigenschaften der Laminierschicht abhdngig.

Der Druckmodul héingt von der Temperatur ab

Die Druckfestigkeit héingt von der Temperatur ab

'E‘ao | T 50
s — O [ — HE150
S | 2 45
3 —_— . HX120  § —_— e HX120
2 % 40
&0 - = = B0 z = = = HXB0
~ HXED = 99 HXB0
5 . PO iy ~.

10

- -
T m —_—
B

ﬂ'-n-ﬁl‘hﬂ.?.n

5 15 25 35 45 55 65 75 85 95 105 115 125

Temperatur (°C)

25
2,0
1,3
1.0 ¢
0,5

0,0 !

5

15 25 35 45 55 65 75 B85 95 105 115 125

Temperatur (°C)

Die Druckfestigkeit ist temperaturabhdngig (in Bezug auf die Dicke). Die Probe wurde gemdf der Norm ISO 844, Methode A, fir eine Dicke von 20

mm Uber einen Zeitraum von 60 Minuten konditioniert.

SPUR a.s. | Tomase Bati 299, Louky, 763 02 Zlin, Tschechische Republik



HAR D EX° XPP PERFORMANCE EASY

BRANDVERHALTEN

Eigenschaften m Rohdichte

EN 13501-1 Klasse E, D, C
Klassifizierung des DIN 4102-1 Klasse B3, B2, B
Brandverhaltens
uL94 Klasse HBF, HF1, HF2, VO, V1, V2

WEITERE EIGENSCHAFTEN

Eigenschaften Norm Einheit Rohdichte

Anteil geschlossener Zellen EN 4590 % 95-98

Wasserdampfdiffusionswiderstandszahl EN 13469 = MU 2000
PRODUKTABMESSUNGEN*

Eigenschaften mm Rohdichte

Lange Standardldnge 2440 + 10
Bis zu 3000** + 10

Breite = mm 1200 £ 10
Dicke (3-100) £ 05

Die Paneele kénnen Farb- und Transparenzunterschiede, einschliellich Streifenbildung, aufweisen, ohne dass die
in diesem Dokument angegebenen Eigenschaften beeintréichtigt werden. Fur spezielle Anwendungen sind auf
Anfrage Paneele mit einem optisch homogeneren Erscheinungsbild verflgbar.

* Bei Raumtemperatur von +23°C. ** Auf Anfrage.

Telefon: +420 778 464 091| E-Mail: david.pospisil@spur.cz | www.spur.cz



HARDEX:

FUR EINE VOLLSTANDIGE RECYCELBARKEIT ENTWICKELT

Abfallfreies Recyclingverfahren
Die Sandwichkonstruktion ist flr eine

vollstéindige mechanische Recyclingfdhigkeit

konzipiert.

Mehr als 50 % des recycelten Materials

kénnen in neuen Produkten erneut

verwendet werden.
Restliches Recyclingmaterial far

alternative Anwendungen geeignet

SPUR a.s. | Tomase Bati 299, Louky, 763 02 Zlin, Tschechische Republik
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BEREITS IN DER PRODUKTION

Better Shelter

e Das schwedische Unternehmen Better Shelter
entschied sich fur PP-basierte Paneele (PP-
basierte Deckschichten + HARDEX® XPP) far
das UNHCR.

e Die Lésung bietet eine verbesserte

Recyclingfdhigkeit, UV-Bestdndigkeit und

Flammwidrigkeit.

Thermoformen

i i e SPUR produziert, laminiert und
”W'W ! = thermoformt jéhrlich rund 2 Millionen
| et Paneele.

LKW-Geschaft

* Gemeinsam mit unseren Laminierpartnern
haben wir begonnen, einen der gréf3ten
Akteure im Bereich Jumbo- und
Kofferauflieger in den Niederlanden und
Deutschland zu beliefern.

¢ Unser Design spielt aufgrund des geringen
Gewichts eine entscheidende Rolle fur die

zukunftige Elektromobilitdt.

Telefon: +420 778 464 091| E-Mail: david.pospisil@spur.cz | www.spur.cz
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