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1. Popis vyrobku

AKRYLON XT je obchodnd znacka pre vytlacované dosky z polymetylmetakryldtu (PMMA) vyrdbané
spoloc¢nosfou Quinn Plastics.

AKRYLON XT je moZné poutzit tak pre vnitorné ako i pre vonkajsie aplikdcie.
AKRYLON XT je vyrdbany v standardnom c¢irom a opdlovo bielom prevedeni, a tiez v dirokej Skdle
farieb.

AKRYLON XT dosky sU vyr&bané a testované v sulade s STN EN ISO 7823-2.

2. Vlastnosti

AKRYLON XT dosky maju dobré optické viastnosti a vysoko kvalitny povrch.

AKRYLON XT md& vybornu Cirost, farebnu a funk&nu stabilitu podliozend 10 ro€nou zdrukou.

AKRYLON XT dosky maju dobré mechanické vlastnosti, s UV stabilizované, maju velmi dobrU odolnost
voci poveternostnym vplyvom a starnutiu a sU dihodobo farebne stdle.

AKRYLON XT dosky sU vhodné pre styk s potravinami, zodpovedaju vietkym sucasnym poziadavkdm
Eurdpskych noriem.

AKRYLON XT dosky sU neobsahuju Ziadne toxické materidly alebo tfazké kovy, ktoré mézu spbdsobovat
poskodenie Zivotného prostredia alebo zdravia. SU nerozpustné vo vode a nepodliehaju oznacovaniu
nebezpecnych materidlov.

AKRYLON XT dosky sU dobre recyklovatené.

3. Pouzitie

Konstrukéné prvky Reklama a dekordcie
Svetliky Ozdobné pisma
Deliace priecky Reklamné panely
Zasklievanie Dekordcie
Prekrytia Osvetlovacie grafické panely

Karavdnové aplikdcie
Ostatné aplikacie

Osvetlovacia technika Obaly
Kryty na svietidld Podklady pre popisovanie
llumina&né dosky Soldria (3pecidine typy, UV-priepustné)

Protihlukové bariéry
Strojarske sucasti
Pl&ste strojov
Bezpecnostné kryty strojov

4. Spracovanie a konec¢né Upravy

AKRYLON XT dosky su lahko opracovatelné.

Mb&Zu byt mechanicky opracované pouzitim beznych metdd ako pilenie, vftanie, lestenie atd. a sU
lahko tvarovatelné za tepla.

Viac informdcii o podmienkach spracovania poskytuje nasa UZIVATELSKA PRIRUCKA, ktord je
dostupnd na poziadanie.
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5. Prehldasenia a certifikaty

5.1.  Vhodnost pre styk s potravinami

Quinn Plastics Slovakia s.r.o. Zilina ako vyrobca PMMA polyméru a vy’rlqéovom'/ch PMMA dosiek pod
obchodnym ndzvom AKRYLON XT prehlasuje, Ze zloZzenie polyméru splia poZziadavky vhodnosti pre
styk s potravinami podla Potravinového kédexu Slovenskej republiky:

5. hlavy II. Casti — Predmety prichddzajuce do styku s potravinami, tabakovymi vyrobkami
a kozmetickymi prostriedkami

3. hlavy Il. Casti, Prilohy ¢.2 — Kontaminanty v potravindch

5. hlavy Il. Casti, Prilohy €.3 — Zoznam I&tok, ktoré mozno pouZivat na vyrobu plastickych |&tok
a predmetov z plastickych latok

a teda tiez so sUvisiacimi eurdpskymi smernicami:
89/109 EEC z21. decembra 1988 - Smernica o aproximdcii zdkonov c&lenov §tdtov EU
tykajucich sa materidlov a vyrobkov, ktoré prichddzaju do styku s potravinami
2002/72/EC zo 6. augusta 2002 - Smernica tykajuca sa plastickych Idtok a vyrobkov z plastov
prichddzajucich do styku s potravinami

Uvedené informdcie sa nevzfahuju na vyrobky vyrobené z AKRYLON - nu XT. Vyrobca findlneho
produktu je zodpovedny za spinenie vietkych poziadaviek pre materidly prichddzajice do styku
s potravinami v sUlade s ndrodnymi prdvnymi predpismi.

5.2. Poziarna klasifikacia podla Eurépskych a ndrodnych noriem

AKRYLON XT dosky sU zaradené v klasifikacii reakcie na ohen do triedy E podia STN EN 13501-1
(predtym DIN 4102-1 trieda B2).

5.3.  Systém riadenia kvality

AKRYLON XT dosky sU vyrdbané aich kvdlita je riadend v stlade s certifikovanym a pravidelne
auditovanym systémom manazérstva kvality podla STN EN ISO 9001:2000.

5.4. 10-ro¢nd zaruka

AKRYLON XT dosky sU vhodné pre pouzitie v exteriéroch.

Quinn Plastics poskytuje 10-roénU zdruku na rovné cire dosky minimdine na priepustnost svetla
a mechanické viastnosti.

Z&ruka nadobuda platnost diiom dodania dosiek AKRYLON XT zdkaznikovi.

Tdto zdruka sa poskytuje vylu€ne na standardné, cire dosky AKRYLON XT sprdvne pouzivané ako
rovné dosky, ktoré sa instaluju, obrdbaju, spracovdvajl a udrziavaju v zmysle odporidcani a instrukcii
Quinn Plastics.

Ziadna zdruka nebude poskytnutd, ak predmetné PMMA dosky boli vystavené korozivhym Iatkam
alebo prostrediam.

Podrobné zdruéné podmienky v sUlade s CISG (United Nations Convention on Contracts for the
International sale of Goods) sU k dispozicii na poZiadanie.

5.5. Karta bezpec&nostnych Udajov

Karta bezpecnostnych Udajov pre AKRYLON XT je vypracovand v stlade so smernicou 2001/58/EC
a je k dispozicii na poziadanie.
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6. Technické informacie

6.1.  Typické mechanické a fyzikdino-chemické viastnosti

ZAKLADNE
Vlastnosti

Hustota
Nasiakavost
24h/23°C — 50x50x4mm?
Teplota pri tvarovani vzduchom
Teplota pri vdkuovom tvarovani
Zmrastenie pri vstrekovani

MECHANICKE

Vlastnosti
Pevnost v tahu
Pomerné prediZenie pri pretrhnuti
Modul pruznosti v tahu
Pevnost v ohybe
Modul pruznosti v ohybe
Tvrdost vildcanim gulicky
HuzZevnatost Charpy bez vrubu
Huzevnatost Charpy bez vrubu

TEPELNE

Vlastnosti
Teplota md&knutia podla Vicata (B 50)*
Specifickd tepelnd kapacita
Koeficient linedrnej tepelnej roztaznosti
Tepelnd vodivost
Max. teplota pre nepretrzité poutzitie
Max. teplota pre krdtkodobé poufzitie
Teplota rozkladu

OPTICKE
Vlastnosti
Priepustnost svetla (3mm)
Index lomu
ELECTRICKE
Vlastnosti

Povrchovd rezistivita

Objemovd rezistivita

Elektrick& pevnost

Dielektrickd pevnost

Dielektricky stratovy sUcinitel 50 Hz
Dielektricky stratovy sUcinitel 1 KHz
Dielektricky stratovy sUcinitel 1 MHz
Relativna permitivita 50 Hz
Relativna permitivita 1 KHz
Relativna permitivita 1MHz

*kondicionovaf 16h pri 80°C

Metdda
STN EN ISO 1183
STN EN ISO 62

Metéda

STN EN ISO 527-2
STN EN ISO 527-2
STN EN ISO 527-2

STN EN ISO 178

STN EN ISO 178
STN EN ISO 2039-1
STN EN ISO 179-1
STN EN ISO 179-1

Metéda

ISO 306
IEC 1006
DIN 53752
DIN 52612

Metéda
STN EN ISO 13468-1
ISO 489

Metéda
IEC 60093
IEC 60093

|EC 60243-1
DIN 53481
DIN 53483-2
DIN 53483-2
DIN 53483-2
DIN 53483-2
DIN 53483-2
DIN 53483-2

Jednotka
g/cm?®
%

°C
°C
%

Jednotka
MPa
%
MPa
MPa
MPa
N/mm?
kJ/m?
kJ/m?

Jednotka
°C
J/oK
K-1*x10-5
W/mK
°C
°C
°C

Jednotka
%
nD

Jednotka
Q
Qxm
kV/mm
kV/mm

AKRYLON
XT

SLOVENSKY

AKRYLON XT
1.19
0.2

140-160
160-190
0.5-0.8

AKRYLON XT
70
4
3200
115
3300
175
17
2

AKRYLON XT

105
1.47

7
0.18

70

90
>280

AKRYLON XT
93
1.492

AKRYLON XT
3x1015 - 3x107'¢
1x10'3 - 5x1013
10
30
0.06
0.04
0.02
2.7
3.1
2.7
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6.2. Chemickd odolnost

Pri izbovej teplote AKRYLON XT dosky sU odolné voci nasytenym uhlovodikom, benzinom bez
aromatickych uhlovodikov a minerdinym olejom, rastlinnym a Zivo&isnym tukom a olejom, vode,
vodnym solnym roztokom, zriedenym kyselindm a hydroxidom.

Aromatické uhlovodiky a chlérované uhlovodiky, estery, étery and ketdny narisaju AKRYLON XT.

Chemickd odolnost pri 20°C

Acetdn - Etylacetat - Kyselina vinna +
Amoniak + Glycerin +  Xylén -
Amylalkohol - Motorovy olej o Parafin +
Benzin, bez aromdatov + Hexdn + Peftroléter +
Benzén - lzopropanol o Kyselina fosforecnd 10% +
Kyselina bérovd + Kdva + Kyselina sirovd 10% +
Butanol Hydroxid draselny + Kyselina dusicnd 10% +
Chlérované uhlovodiky - Ketdén - Kyselina chlorovodikova +
10%
Chloroform - Metylénchlorid - Kyselina chlorovodikova +
konc.

Chlérovand voda/vzduch o  Kyselina mliec¢na 10% + Uhli¢itan sodny +
Dibutylftalat - Minerdiny olej + Ocot +
Dioktylftal&t - Hydroxid sodny + Kyselina stearovd +
Ladovd kyselina octovd - Nitroceluldzovy lak - Cqj +
Octové esencie Kyselina stavelova + Terpentin +
Zriedend kyselina octova +  Vosk + Toluén -
Etanol o0 Hydroxid vodika o Riedidl4 -

+  odolny

o cCiastocne odolny

- neodolny

6.3. Sortiment - hrdbky a rozmery

AKRYLON XT dosky sU chrdnené z obidvoch strdn ochrannou PE féliou.

AKRYLON XT - hrobky
Od 1,8 mm do 10 mm
Standardné hribky &irych dosiek: 1,8-2-3-4-5-6-8-10 mm

AKRYLON XT - Sirka dosiek rezanych vo vyrobe
Max. 2050 mm from 1,8 mm up to 10 mm
Menisie Sirky je mozné vyrobit na objedndvku

AKRYLON XT - dizka dosiek rezanych vo vyrobe

Minimaina dizka 600 mm
Maximdina dizka 3500 mm ($pecidine max. 6100 mm)
Standardnd dizka 3050 mm

AKRYLON XT hribkové tolerancie
1,8 mm do 3mm +10%
3mmdo 10 mm +5%

AKRYLON XT - tolerancie rozmerov rezanych vo vyrobe
Do 1000 mm -0/+ 3 mm
Viac ako 1000 mm -0/+0.3% (3 mm na 1000 mm)
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AKRYLON XT - tolerancie rozmerov rezanych na $pecidlnej formatovacej pile
-0/+1.0 mm

AKRYLON XT minimalne vyrobné objedndvky pre
Standardné farby 3.000 kg
Specidine farby 5.000 kg

Iné hrdbky, rozmery a tolerancie je mozné vyrobif na objedndvku.
Pre detailnejsi prehlad ndsho vyrobného sortimentu Ziadajte nasu broziru Prehlad vyrobkov.

6.4.  Sortiment — typy a farby
AKRYLON XT - UVT

AKRYLON XT - UVT je vhodny pre AKRYLON XT a AKRYLON XT UVT

poutZitie na soldria. 'gg

AKRYLON XT - UVT md vysokl | o @ //
priepustnost lUCov v UVA/UVB | < :g 70V i

spekirdinej  oblasti  avelmi  dobri | £ 7 /X1

odolnost voci degraddcii po expozicii 3 f/ jj

tychto 10Gov. g 2 7 i

Dalsie technické informdcie a sUvisiace 10 / //

zaruky si mbézete vyziadaf na nasom %% i %0 o o a5

technickom oddeleni. Vinové dika (mm)
AKRYLON XT - farby
AKRYLON XT dosky sU vyrdbané v é zdkladnych farebnych typoch:
Cire - priehladné bezfarebné
Cire prepUstajuce UV Ziarenie (UVT typ)
Opdly — biele polopriehladné
Farebné priehladné
Farebné polopriehladné
Farebné nepriehladné

Kazdy farebny odtien je oznaceny stvorciselnym kddom.
Pre detailnej§i prehlad ndsho farebného sortimentu Ziadajte nasu broziru Prehlad vyrobkov
a aktudinu vzorkovnicu farieb.
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7. Spracovatelskd prirucka

7.1.  Uvod

Vyroba plastovych vyrobkov z AKRYLON XT dosiek spravidla zahffia sekunddrne spracovatelské
operdcie ako pilenie, vitanie, ohybanie, nandsanie farieb a montdz.

Tato priruCka popisuje viastnosti a charakteristiky AKRYLON XT, ktoré odpori€ame spracovatelovi
vziat do Uvahy pre Uspeiné vykonanie sekunddrnych spracovatelskych operdcii.

7.2.  Skladovanie a manipuldcia

Dosky v origindlnom baleni sa nesmuU skladovat vo vonkagjom prostredi a nesmU byt vystavené
velkym zmendm pocasia a/alebo tepldt. Pri skladovani za podmienok s vyznamnymi zmenami
teploty alebo vinhkosti méze déjst k deformdcii tvaru dosky (zvinenie), dokonca aj na doskdch
uloZenych na sebe.

Polyetylénovd félia chrdni dosky pred znecistenim, mechanickym zatazenim a poskriabanim.
Doporucujeme ju ponechaf na doske az do spracovania.

PE ochrannd fdélia nie je uréend na ochranu dosky pred dlhodobym vystavenim vonkajsim vplyvom,
sinecnému Ziareniu a vysokym teplotdm, md iba priemernt odolnost voci UV Ziareniu a teplu.

Ak je doska skladovand vonku, bez ochrany, odpori€ame ochranny féliu po Styroch tyzdrioch
stiahnut, in&¢ hrozi jej degraddcia a problematické stahovanie z dosky, Co médze poskodit povrch
dosky.

Plastové dosky absorbuju vihkost v zdvislosti od skladovacich a klimatickych podmienok. Hoci
absorpcia vinkosti nemd prakticky vplyvy na fyzikdline viastnosti, méze byt na prekdzku pocas
spracovania dosiek pri vyssich teplotdch, napr. pocas ohybania alebo ohrevu pred tepelnym
tvarovanim, a preto je nutné dosky pred prislushou operdciou predsusit (pozri kapitolu 3.2. Susenie).

7.3.  Priprava materidlu

7.3.1. Cistenie

Odstrdnenie ochrannej félie z povrchu dosky vyvold vznik elektrostatického ndboja, ktory pritahuje
prach neseny vzduchom a iné drobné cCastice. Preto pred dalSou operdciou odporicame dosku
ofUknut stlacenym ionizovanym vzduchom alebo pretriet Idtkou namocenou vo vhodnom
antistatickom pripravku.

Tento postup je obzvldst dblezity pred operdciami tepelného tvarovania, pretoze prach a Castice
necistoty sa otlacia na tvarovany povrch.

Na ocistenie dosky postacuje oby&ajnd voda alebo vhodnej§ia destilovand voda.

V pripade extrémneho znecistenia je mozné pouzit teplu vodu a slabo alkalicky neabrazivny Cistiaci
prostriedok.

Na utretie dosky je mozné pouzit makku Iatku alebo jelenicovu kozu.

Suché cCistenie moze byt pricinou poskriabania a poskodenia povrchu.

Na ocistenie velmi zamastenych a zaolejovanych povrchov sa mbze pouzit benzin bez aromdatov
alebo petroléter.
Dalsie chemikdlie vhodné pre &istenie AKRYLON XT dosiek:
zriedené kyseliny ako kyselina citronovd, chlorovodikovd, sirovd
zriedeny hydroxid sodny alebo roztok hydroxidu draselného
stolovy vinny ocot
lakovy benzin, neutrdine mydlo a domdce Cistiace prostriedky bez obsahu alkoholu ainych
rozpUstadiel
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7.3.2. Susenie

Ako vacsina plastickych materidlov aj AKRYLON XT dosky absorbuju pocas skladovania vihkost, ¢o
mobze pocas operdcii pri vyssich teplotdch spdsobit vznik bublin, preto odporicame materidl
predsusit pri teplotdch nizSich ako bod méknutia (doporucend teplota 70 - 80°C).

Spravidla pre predsuSenie AKRYLON XT s vysokym obsahom vihkosti postacuje ohrev v susiarni
s cirkuldciou vzduchu na dobu 24 hodin.

Na dosiahnutie dobrych vysledkov susenia musi byt zabezpecend cirkuldcia vzduchu medzi
doskami. Pred susenim je nutné odstrdnit ochrannu foéliu.

Pri zabezpeceni vhodného skladovania AKRYLON XT dosiek a neposkodenia félie nie je predsusenie
pred tepelnym tvarovanim nutné.
Kvoli minimalizécii ndkladov je mozné vyuzit susiace teplo na okamzite nasledujice tvarovanie.

7.3.3. Imenarozmerov

Vytla€ovaci proces formovania dosky z roztaveného polyméru je sprevadzany velkymi formovacimi
silami. Cast tohto pnutia ostdva v doske.

Pri ohreve dosky (napr. pred tepelnym tvarovanim) sa toto pnutie prejavi zmrastenim dosky.
Imrastenie je vidy vadsie vsmere vytlaGovania. Pozdizne zmrastenie je vyraznej§ie na tenkych
doskéch a mensie na hrubych doskdch.

TUto zmenu rozmerov je nutné vziat do Uvahy pri rezani dosiek ur€enych na tepelné spracovanie.
Zmrastenie sa neprejavi, ak sa materidl ohrieva upnuty do upinacieho rdmu.

Nakolko hodnoty zmrastenia zAvisia od teploty ohrevu a od ¢asu ohrevu, odporicame tento postup
vopred odskUsat.

Maximdine hodnoty pozdfzneho zmrastenia AKRYLON XT sU plne v sUlade s 1ISO 7823-2:

Hribka dosky Imrastenie v smere Imrastenie kolmé na
vytlacovania smer vytlacovania

1,80 mm az 2,5 mm Max. 10% Max. 2%

3.00 mm Maox. 4% Max. 2%

3,50 mm az 10 mm Max. 3% Max. 2%

7.3.4. Llinedrna tepelnd roztaznost

Podobne ako iné materidly aj AKRYLON XT podlieha zmendm dizkovych rozmerov vplyvom
teplotnych zmien. Pri upevﬁovom’ AKRYLON XT dosiek do rdmov treba vziat do Uvahy, Ze plasty
vykazuju v&c&sie zmeny dizkovych rozmerov nez kovy.

AKRYLON XT ma koeficient linedrnej tepelnej roztaznosti 0,07 mm/m.°C.

Pri montdzi AKRYLON XT dosiek je nutné ponechat vélu, aby nedoslo k poskodeniu materidlu.
PodrobnejSie technické Udaje — pozri kapitolu 8. Zasklievanie.
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7.4. Povrchovd Uprava

7.4.1. Potlac

Siefotlac je najcastej§ie pouzivanou metddou nandsania farieb na AKRYLON XT, ktord umoziuje
siroké spektrum grafickych moznosti.

Zalomend  siefotlaé  umozfiuvje po
potlagi  formovat rovny dosku do
trojrozmernéno  objektu so sprdvnou
polohou potlace. S patricnou vélou pre
“natiahnutie” obrazu treba pocitaf uz
pri grafickom ndvrhu.

Pri tepelnom tvarovani potlacenych
dosiek nemozino pouzit halogénové
AKRYLON XT bodové osvetlenie.

Pocas procesu sietotlace je vysokoviskdzny atrament mechanicky alebo ruénou stierkou pretldcany
cez fotochemicky predupravenu sietotlacovu Sablénu (z polyamidu alebo polyesteru) na dosku.
MbZu sa pouZzivat len atramenty vhodné pre pouzitie s akryl&tmi, ind¢ hrozi popraskanie AKRYLON XT.
Nandsacie systémy musia byt vhodné pre zamyslané aplikécie.

Dalsou populdrmou metdédou nandiania farieb na dosky po tvarovani je striekanie farieb. Takisto sa
mozu pouzivat len atramenty alebo farby vhodné pre poutZitie s akryldtovymi doskami.

7.4.2. Polepovanie féliou

Aplikdcia dekorativnych félii alebo samolepiacich ndpisov je moznd jedine na rovnych, pripadne
mierne zakrivenych doskdch. Lepiace félie nespdsobujl popraskanie AKRYLON XT dosiek.
Odparovanie vlhkosti mbéze spdsobif Ciastocné oddelenie samolepiacej félie, preto je vhodné
AKRYLON XT dosky daf na niekolko hodin predsusit pri teplote 70 - 80°C. Takisto necistoty ako
prachové castice mozu viest k Ciastocnému oddeleniu fdlie a znehodnotit tak vzhlad nanesenej
félie.

7.5.  Obrdbanie

7.5.1. Vieobecné odporucania

Na prdcu s AKRYLON XT doskami je mozné pouzit vac&sinu ndstrojov pouzivanych na obrdbanie
kovov. Reznd rychlost a posuv by mali byt také, aby nedochddzalo k taveniu materidiu.

Najnizsim moznym vyvinom tepla pocas obrdbania je moziné predist potrebe mazania materidlu.
Nevyhnutnou podmienkou sU ostré obrdbacie ndstroje s uhlom chrbta vhodnym pre AKRYLON XT.
Na elimindciu tepla je nutné chladit ndstroj vyhradne vzduchom, vodou alebo chladiacimi
emulziami vhodnymi pre pouZitie s akryldtmi. Chladenie poas procesu znizuje miestne prehriatie
povrchu a ndsledné pnutia a napdétia v materidii.
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7.5.2. Pilenie

Na prdcu s AKRYLON XT mozno lahko pouzit kotucové pily, pdsové pily a vykruzovacie pily.
Odporucame pouzif nové a dobre naostrené ndstroje. Pri pouziti kotuCovych pil sa osvedcili kotuce
sreznymi platnickami zo spekaného karbidu. Pri velmi vysokych reznych rychlostiach a castom
prerusovanom reze, by mal byt list pily chladeny stlacenym
vzduchom, prudom vody alebo vhodnou chladiacou emulziou.
Je velmi délezité pouzit vykonny systém na odstrdnenie prachu
a triesok vznikajucich pri pileni.

-t —

P&sové pily sa Casto pouzivaju na orezdvanie vyliskov. Reznd
plocha ostdva drsnd kvoli striedavo vyhnutym zubom pily.

Vykruzovacimi pilami sa daju vyrezat aj zapichy. Reznd plocha
Casto ostdva drsnd.

MbZu sa pouzivat len pilové listy vhodné pre rezanie akryldtov.
Pri prdci s vykruzovacimi pilami treba pevne pritlacit elust pily k povrchu dosky a zvolit vysokU reznd
rychlost. Rotacny pohyb musi byt vypnuty, hlavne pri obrdbani tenkych dosiek.

Dosky musia byt dostatocne upevnené, aby sa ani pila, ani doska netriasla alebo nevibrovala.

Odporiéania pre pilenie

Obrdabanie pasovou Pdsova pila Koti&ova pila Vykruzovacia pila
pilou/koti&ovou pilou

Uhol chrbta a 30 - 40° 15-20° . Ca

- o 5 BeZne dostupné pilové

Uhol Celay 0-8 0-5 listy vhodné pre rezanie
Reznd rychlost 1000 - 3000 m/min 3000 m/min Y Ntor
Obvodovy rozstup t 3-8mm 10 - 20 mm
7.5.3. Vftanie

MObZu sa pouzif skrutkovicové vrtdky na kov s bezne dostupnou kvalitou. Unhol hrotu by mal byt okolo
60 - 90°. Najvyssi vitaci vykon sa dosahuje pri reznej rychlosti 25 - 80 m/min a hodnote posuvu 0,1- 0,2
mm/ot. Odporicame prispdsobit vitacie ndstroje obrdbaniu plastického materidlu.

Prili§ vysok& hodnota posuvu spdsobi krehky lom materidlu; nizka hodnota posuvu pri vysokej reznej
rychlosti vedie k prehriatiu materidlu.

Vitanie do materidlu o hribke vécsej ako 5 mm vyzaduje chladenie a mazanie vitacimi emulziami
alebo reznymi olejmi vhodnymi pre poutzitie s akryl&dtmi.

Vyvrtdvanie hlbokych otvorov vyzaduje casté vyfahovanie vrtdka, aby nedoslo k miestnemu
prehriatiu.

Tenké dosky je vhodné pripevnit na pevnu, rovnu podlozku, aby nedoslo k vystiepeniu na spodnej
hrane vitanej diery.

Vitanie do AKRYLON XT

Uhol chrbta a 3-8°
Uhol stUpania B 12-16°
Uhol hrotu ¢ 60 - 90°
Uhol ¢ela y 0-4°
Reznd rychlost (m/min) 25-80
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7.5.4. Vyroba zdvitov

Vyroba vnutornych zdvitov do AKRYLON XT dosiek je moznd bezne dostupnymi zdavitnikmi. ObzvIast
sU na vyrobu zdvitov vhodné ndstroje s mierne vypuklym priemerom jadra. V porovnani s ocelou by
mal byt uhol jadrového vrtdka o 0,1 mm vacsi. Vyroba zdvitov vyzaduje Casté vyfukovanie triesok
stla¢enym vzduchom. MéZu sa pouzivat len chladiace mazivé vhodné pre pouzitie s akryldtmi.

Etapovité rezanie zAavitu umozniuje pouzit kovové zdvitniky gj bez olejového filmu. Takisto je moziné
ich chranit pred kordziou olejom vhodnym pre poufZitie s akryldtmi. V porovnani s blokovym sklom
(cast) je vytlaGovany akrylat ndachylnej§i k zlomeniu spdésobenému vrubovym U&inkom. Casto
nastavované upinacie pripravky musia byt vybavené zdvitovymi viozkami.

7.5.5. Frézovanie

Na frézovanie AKRYLON XT dosiek je mozné pouZit univerzdine, tvarové, Specidine arucné frézky
s reznymi rychlostami do 4500 m/min.

Na frézovanie malych priemerov sa pouzivaju jedno a dvojklinové frézy. Zabezpecuju dbékladné
odoberanie triesky, vysoku reznu rychlost a vynikajuce prevedenie obrdbanej plochy.

Jednoklinovd fréza musi byt dékladne upnutd, aby nevznikli na doske otlacky.

Frézovanie AKRYLON XT dosiek jedno alebo dvojklinovymi frézami nevyzaduje vidy chladenie, kedze
produkuju menej tepla ako viacklinové frézy.

7.5.6. Rezanie laserom

AKRYLON XT dosky sa lahko rezi CO2 - laserom. Touto metddou sa vo vieobecnosti dosahuju ostré
hrany rezu, ale zAvisi to od typu, hribky a povrchovej Upravy materidlu. Prevddzkovy vykon laseru by
mal byf v rozpdti 300 - 1000 W. Musi byt zaistené ofukovanie rezu inertnym plynom a odfahovanie
monomérovych pdar.

Kvéli sprévnemu nastaveniu odporicame tento postup zakazdym vopred odskUsat.

Pri v&c&sich hrdbkach materidlu vznikd rez so Sikmymi hranami (nie kolmymi na povrch dosky).
PouzZitim neodym-YAG laserov sa dosahuju vynikajuce vysledky pri gravirovani farebnych AKRYLON
XT dosiek.

Vysoké tepelné namdhanie v zéne rezu vyvoldva pnutie spdsobujice popraskanie pri kontakte
dosky s korozivnymi ldtkami a rozpUstadiami (napr. pocas lepenia).

Zamedzit popraskaniu je mozné uvolnenim napdtia temperdciou pri teplote 80°C (pozri kapitolu 7.3.
Temperovanie).

7.5.7. Rezanie vodnym pridom

Podobne ako u rezania laserovym lUCom qj pri tejto metdéde mozind reznd rychlost zavisi od hrdbky
rezaného materidlu a pozadovanej kvality rezu.

Naopak, rezné hrany maju akoby opieskovany vzhlad, prdve kvoli rezaniu vodnym pridom. Pri
pouziti tejto metddy sa v materidli nevytvdra tepelné namdhanie. Voda pouzivand na rezanie
AKRYLON XT dosiek musi obsahovat abrazivne prisady.

Dobré vysledky sa dosahuju sreznou rychlostou 1500 - 2000 mm/min a hribkou materidlu 4 mm
alebo s hodnotou posuvu 400 - 800 mm/min a hribkou materidlu 10 mm.
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7.5.8. LeStenie

Pred ru¢nym lestenim je nutné dosku uzemnif. Na ru¢né brlsenie sa pouziva brisny papier so
zrnitostou 80 - 600 v niekolkych brisnych pracovnych cykloch od brisenia na hrubo po brisenie na
jemno. Mechanické brusenie sa vykondva pdsovymi brdskami s rychlostou pdsu 5 - 10 m/s. Vysokym
teplotdm povrchu sa dd predist miernym tlakom na opracovdvany kus. LeStenie sa vykondva
lestiacimi kotUCmi (vinenymi), lestiacou plstou a vhodnym lestiacim voskom/pastou.

Dalsou moznosfou e brisenie ndstrojmi

s diamantovymi reznymi  hranami. Opracovany

povrch nevyzaduje dals§ie Upravy. Brisenie -

v jednom pracovnom cykle bez brisenia na hrubo -

poskytuje vynikajucu kvalitu povrchu. Nespdsobuije

AKRYLON XT vnUtorné pnutie, takze temperdcia potrebnd pri
inych operdcidch nie je nutnd.

Plamenové lestenie AKRYLON XT nevyzaduje dodatocné brisne pracovné cykly. Hrany ur¢ené na
lestenie musia byt ocCistené od pilin a oleja.

Ciary po pileni a frézovani mbézu ostat viditelné — dokonca qgj po lesteni. Zlepsenie kvality povrchu sa
dd dosiahnut opracovanim orezanej hrany zeleznou skrabkou pred plamenovym lestenim.

Pigmenty priddvané do farebnych materidlov mbzu spbsobitf zmatnenie hrdn.

Plamenové lestenie neodporiCame pouzivat na hrubdie dosky kvoli miesthnemu prehrievaniu
a ndslednému pnutiu.

Ak po tychto operdcidch moze doska prist do kontaktu s korozivnymi Idtkami, ako sU rozpustadid,
lepidld alebo nevhodné Cistiace prostriedky, odporicame ju najprv temperovat.

7.6.  Spdjanie
7.6.1. Lepenie

Pred lepenim je nutné ocistit spdjané plochy teplou vodou s prostriedkom na umyvanie riadu a osusit
ich savym materidlom nezanechdvajucim vidkna. Na ocistenie velmi zamastenych alebo
zaolejovanych povrchov je mozné pouzit Cistiaci benzin.

Prirezy uréené na lepenie je nutné pred lepenim temperovat kvoli uvolneniu pnutia, ktoré by mohlo
sposobit popraskanie materidlu v mieste kontaktu s lepidlom na bdze rozpustadiel; obzvldst to plati
pre Casti opracované kovoobrdbacimi ndstrojmi alebo rezané laserom.

Na lepenie malych arovnych povrchov sU obzvI&st
vhodné lepidld na bdze rozpustadiel.

KedZe obsah pevnych zloZiek v tychto lepididch je
maly, nie sU schopné vyplnit spoj. Povrch pilenych
hrdn je nutné pred lepenim vyhladit ostrym
orezdvac¢om, aby sa obmedzil vznik bublin.

Ponornd technika lepenia vyZzaduje, aby hrany
urcené na zlepenie boli ponorené do rozpustadla
alebo lepidla na bdze rozpustadia, ktoré je naliate
v hribke cca 1 mm na skle alebo PE doske; Casti sa
pofom pevne spoja.

AKRYLON XT

Kapildrna  metdda lepenia je jednoduchym
spbdsobom spdjania a upevriovania Casti. Lepidlo na
bdze rozpUstadiel/rozpUstadlo sa aplikuje na
spdjany povrch pomocou PE flasticky a ked po niekolkych sekunddch prenikne do spoja vdaka
kapildrnemu javu, mozno spoj pevne stlacit, &im déjde k pevnému spojeniu.

Na lepenie velkych arovnych alebo nerovnych povrchov su takisto vhodné lepidld na bdze
polymérov.
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nevznikli bublinky. Pri
polymérov treba ponechat viac lepidla na spoji kvoli
zmrasteniu tychto lepidiel pocas tuhnutia.

AKRYLON

XT

SLOVENSKY

Lepidlo  musi

pouziti

lepidiel

ZLlepeny spoj musi byt skoseny; to neplati pre tupé
spoje. Prilahld plocha dosky musi byt prekrytd pdskou
kompatibilnou
pripravené podla ndvodu doddvatela. Bubliny je
mozné odstrdnif vo vdakuu.

Lepidlo musi byt nanesené PE flastickou alebo
striekackou tak, aby vnom
na bdze

byt

Ako tesnenia sa casto pouzivaju silikdny. Pre tento
UcCel je mozné pouzit len silikdny vhodné pre pouzitie

Zvdranie horGcim plynom je najcastejSou zvdracou
technikou pouzivanou pre AKRYLON XT dosky.

Siiny ohrev zvdranej zény a chladiaci efekt prilahlej oblasti
povrchu dosky spdsobi po ochladnuti vznik napétia, ktoré
musi byt uvolnené temperdciou, indC hrozi riziko
popraskania pri kontakte s rozpUstadlami a lepidlami. Ako
zvarovaci materidl je moiné pouzif pdsiky z dosky
AKRYLON XT, kruhové tyCe alebo pdsiky z pevného PVC.
Teplota plynového zvdrania by sa mala pohybovat
v rozp&ti 280 — 350°C.

Podrobnejsie technické Udaje:

Zvéraci tlak/3 mm tyé&: 20N

Zvdracia rychlost: 150 az 250 mm/min
Vzdialenosf od trysky ku

zvaranému spoju: 10 0z 20 mm
Prietok vzduchu: cca 25 1/min

Priemer trysky by mal byt priblizne rovnaky ako priemer zvarovacej tyce.

7.7. Tvarovanie

zvarcvoci matendl

Y AKRYLON XT

POINAMKA:

Pred tepelnym tvarovanim a ohybanim AKRYLON XT za horUca odporicame odstrdnit ochrannu
foliu. Kedze sprdvanie folie zavisi od podmienok procesu, ako sU stupen natahovania a pozadované
teploty, jednoduché vyrobky mézu byt tvarované aj bez stiahnutia félie. Na uréenie spravania folie

odporucame tvarovanie s féliou vopred odskusat.
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7.7.1. Ohybanie za horuca

Chladenieftemperdcia Technika ohybania za horica spociva
v ohriati dosky a ndslednom ohnuti
a upevneni az do vychladnutia.
Ohrievanie sa vykondva Zeraviacim
vidknom alebo tycami.

Doba ohrevu zdvisi od pouZitého
zariadenia a znacne stUpa v zdvislosti
od zvysujucej sa hrubky materidlu.

Chrevné teleso

AKRYLON XT

Uhol ohnutia musi byt dvakrdt taky velky ako hribka materidlu, aby nevznikali z&hyby a pnutie.
Zlepsenie vzhladu vnutornej strany ohybu sa d& dosiahnuf pouzitim najvacsich moznych uhlov ohybu
a tenkych dosiek.

Sirka ohrevu ma byt minimdine 3 az 5-krat vadcsia ako hribka dosky. Na malé uhly ohybu posta&uje
3-krat vacsia sirka ohrevu oproti hribke dosky.

Prili§ Uzke zény ohrevu vedU k nadmernému predizeniu ohrevu a namdhaniu ohybanej oblasti a - vo
vysledku - k zhorseniu optickej kvality.

Siroké zoény ohrevu umoziujlu vyrobu velkych uhlov ohybu.

Kvoli pamétovému efektu odporicame vopred urCit a odskiUsat presné specifikdcie uhlov.

7.7.2. Tepelné tvarovanie

Technika tepelného tvarovania spociva vo vytvarovani termoplastickych polotovarov do
trojrozmernych vyliskov pri zvy3enej teplote, pricom sa doska ohreje na tvarovaciu teplotu a tvaruje
vo vhodnych formdch.

Vdkuové tvarovanie vyzaduje tvarovaciu teplotu 160 - 190°C. Dobré vysledky sa dosahuju s formou
ohriatou na teplotu 85°C. Odvetrdvacie otvory vo vdkuovych formdch by mali maf priemer & 0,8
mm; prili§ velké otvory su pricinou vzniku otlackov.

Zmrastenie AKRYLON XT pocas procesu je v rozpdti 0,5 - 0,8% v zAvislosti od pouzZitych metdd.

V dbsledku absorpcie vlhkosti pocas skladovania mézu pri ohreve vzniknUtf bublinky; v takom
pripade je nutné dosky pred tvarovanim predsusit.
Vo vieobecnosti postacuje niekolko hodin pri teplote 80°C (pozri kapitolu 3.2. Susenie).

Tvarovanie do pozitivnej a negativnej formy
V zdvislosti od toho, Ci je
v kontakte s ndstrojom vnutornd

Pozitivne tvarovanie Negativne tvarovanie . " . e
alebo vonkaj§ia Cast vylisku, sa

tymto technikdm hovori
“pozitivne” alebo “negativne”
fvarovanie.

Pri poztivnom tvarovani sa
ohriaty polotovar pretiahne cez
formu, ktorej sa takisto hovori

“samec”.
Pri tomto spdsobe mdbzu niektoré oblasti povrchu ohriateho polotovaru prilis ochladnut, takze Uplné
vyformovanie nie je mozné a objavia sa “zhrubnuté body".
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Niektoré typické problémy pozitivneho tvarovania, ako sU tvorba zdhybov alebo rebier (2)
a oflackov, sa daju odstrdnit primeranym pneumatickym fahanim pred konecnym vytiahnutim.
Otlacky mozu byt takisto spdsobené vysokymi teplotami ndstroja a vysokou rychlostou ndstroja.

Pri negativnom tvarovani sa polotovarovd doska natiaohne do dutiny formy, ktorej sa hovori
“samica’.

Stencenie rohov (2), vznikajuce pocas negativneho tvarovania vyliskov s ostrymi hranami, sa dd
potlacit mechanickym napinanim na vrchole formy.

Varianty procesu

Vylisky v tvare kupoly sa daju vytvarovat qj bez

formy. Touto metddou sa dosahuje dobrd O

povrchovd kvalita  vyrdbanych vyliskov bez

optickych defektov. Podorys kupoly je uréeny

tvarom upinacieho rdmu ajej vyska tlakom @ Q @
vyfukovaného vzduchu. Fukanie vzduchu by

nemalo byt bodové, ale rozptylené na viac trysiek.

7.7.3. Temperdcia (popustanie)

AKRYLON XT je schopny vydrzaf urCité namdhanie/pnutie, ale len v pripade, ked nan sucasne
neposobia korozivne Iatky.

Vnutorné pnutie zdkladnych dosiek je minimdine a v praxi je hlavne vytvdrané obrdbanim, rezanim
laserom, tvarovanim za tepla, nerovnomernym ohrevom a vonkaj§im napdtim alebo namdhanim.
VnuUtorné pnutie expanduje StruktUru materidlu, a tym znizuje odolnost voci vonkajsim podmienkam
a vplyvom. RozpuUstadid tlaciarenskych farieb, monomérové pary, lepidld a zmdkcovace plastickych
hmot, ako aj nevhodné Cistiace prostriedky (na bdze liehu alebo organickych rozpustadiel), mézu
zapricinit vznik prasklin az rozpad materidlu.

Vzniku prasklin mozno zabrdnit pouzitim materidlu bez pnutia (uvolneny materidl) a vylGcenim
kontaktu s korozivnymi Idtkami.

Kedze ndhodny kontakt s korozivnymi Idtkami sa nedd Uplne vylUcit, je nutné v maximdinej miere
zabrdnif vzniku vnitorného pnutia pri spracovani a montdzi. Redukcia vnitorného pnutia sa docieli
temperdciou — popuUstanim produktov. Externé namdhanie sa musi vylUcit pouzitim primeraného
upinacieho systému.

Temperovanie AKRYLON XT je najlepsie vykondvat v ohrevnych komordch s cirkuldciou vzduchu pri
teplotdch 70 - 80°C. Prirezy a vyrobky doporucujeme temperovat bez ochranného PE filmu.

Hribka materidlu (mm) 1.8 2 3 4 5 6 8 10
Cas temperdcie (h) 2 2 2 2 2 3 3 4

AKRYLON XT dosky sa musia pomaly chladit, aby pocas znizovania teploty pri popuUstani opdf
nevzniklo vnutorné pnutie. Maximdlna rychlost poklesu teploty po popuUstani by nemala byt vacsia
ako 45°C za hodinu.

Teplota pece/temperacnej komory pri vyberani materidlu mbdze byt maximdine 60°C.
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AKRYLON XT sa zvaciuje pdsobenim tepla a absorpciou vihkosti
astahuje sa v chladnom a suchom pocasi. Rozsah linedrnej
zmeny v zdvislosti od teploty mozno zistit vypo&tom z koeficientu
tepelnej roztaznosti.

Pre AKRYLON XT plati hodnota koeficientu tepelnej rozfaznosti
0,07 mm/m°C.

Zmena rozmeru musi byt umoZznend i pocas skladovania i pri
montdzi. Maximdlna ocakdvand hodnota linedrnej roztaznosti
zAvisi od teploty, pri akej sa montdz vykondva atiez od

Drézka 25 mm

. O5xvypodiland vila

zemepisného umiestnenia.

L

L
N

|-

1.5 x nutny priemer

O™

—

|
{
|
)

Pre AKRYLON XT je primerand medzera 5 mm/m. Presny v3ak
mobze byt len vypocet.

Hibka uchytenia v drédzke by mala byt priblizne 20 - 25 mm,
skutocnd velkost viak zdvisi od velkosti panelu a miestnych
podmienok.

Pre dosiahnutie nepriepustnosti voli dazdove] vode a rose
doporucujeme pouiit len tesniace materidly vhodné pre pouzitie
s akryldtmi. Konstrukcia a tesniaci materidl musi umoznit pohyb
dosky vo vnutri drdzky v désledku roztaznosti materidlu.

Profily z EPDM najlepsie bielej farby znizuju moznost Uniku tepla. Vo
vacsine pripadov sU uchytenia profilimi z mé&kéeného PVC alebo
PUR peny nevhodné kvoli moznosti migrdcie zmdak&ovadiel do

akryldtového materidlu.

Vyvitané otvory pre uchytenie musia byf zodpovedagjiuco nadimenzované pre zabezpecenie
minimdinej véle 5 mm/m kvéli umoZneniu rozfaZznosti. V tomto pripade sa za dfzku dosky povaiuje
najvacsia vzdialenost medzi otvormi. Aby nedoslo k praskaniu materidlu na okraji dosky, musi byt
vzdialenost vitania od okraja dosky najmenej 1,5-ndsobok priemeru otvoru.

7.8.1. Vertikdlne a horizontdine zasklievanie

Pozadovand hribka materidlu na zasklievanie je uvedend v tabulke. Hribka materidlu potrebnd na

zasklievanie zavisi v prvom rade od velkosti dosky.

Vychodiskom pre doporu¢enu hrdbku materidlu v mm je uvazované povrchové zatazenie 750 N/m?2,

AKRYLON XT (hrébka materidlu)

Dizka (m)
0.5 1,0 1.5 2,0 2,5 3,0
0.5 3 4 4 4 4 4
Sirka (m) 1.0 4 6 8 8 8 8
1.5 4 8 10 10 12 12
2,0 4 8 10 12 15 15

3,5 4,0 4,5 5.0

N
N
N
N
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7.8.2. Ohybanie za studena

Ohybané presklenie

AKRYLOM XT

Nosna vedialenos!

AKRYLON XT je vhodny pre ohybanie za
studena. Tadto metdébda umoznuje pouzit tensi
materidl v porovnani srovnym prekryvanim,
v désledku zvysenej vilastnej pevnosti dosky
dosiahnutej zmenou geometrie.

Minimdlny polomer ohybu nesmie byt mensi
ako 330x hriubka dosky, ind& hrozi riziko
poskodenia materidlu v désledku vnutorného
pnutia  avplyvov  prostredia.  Materidly
(upevnenia a tesnenia), ktoré mozno pourit,
nesmU matf korozivne UCinky (vedice
k popraskaniu) na AKRYLON XT.

Odportcané hribky materidlu v mm pri
danom povrchovom zafazeni 750 N/m? sU

————— ‘ = X uvedené v tabulke.

AKRYLON XT

Polomerr
(mm)

Rozpdtie upevnenia (mm)

1000
1500
2000
2500
3000
3500
4000
4500
5000
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7.8.3. Tepelnd izoldcia

ALRYLON XT

vaduchovd madaena

Dvaiité zosklenie

Pouzitie AKRYLON XT dosiek na zasklievanie predstavuje vyznamné znizenie
ndkladov na energiu v dbsledku toho, Ze zabranuju stratdm tepla v zime
a prenikaniu tepla z vonkajSieho prostredia v lete. Koeficient prestupu tepla pre
AKRYLON XT, bezne uddavany ako K-hodnota, je vyrazne nizsi ako pre silikdtové
sklo rovnakej hribky. K-hodnota je parameter identifikujuci straty tepla budovy
s presklenymi stenami.

Definicia: K-hodnota uddva straty tepla vo W na m? povrchu steny ana °C
teplotnej zmeny oproti vonkagjiej teplote pre jednotlivé dosky.

K-hodnota zdvisi od montdze zasklenia. Priklady tepelno-izolaénych viastnosti
AKRYLON XT v jednoduchom, dvojitom a frojitom zasklievacom systéme su
uvedené v tabulke. V porovnani so silikdtovych sklom md& AKRYLON XT
vyznamné vyhody kvoli izolacnému efektu a nizSej hmotnosti.
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Konstrukcia AKRYLON XT Silikatové sklo
Hribka dosky  Vzduchovd Konstruk&nd K-hodnota Hmotnost K-hodnota Hmotnost
(mm) medzera hrubka (mm) (W/m2K) (kg/m?) (W/m2K) (kg/m?)
(mm)
Jednoduché zasklievanie
2 - 2 5,54 2,38 5,83 4,96
3 - 3 5,39 3,57 5,80 7,44
4 - 4 5,24 4,76 5,77 9,92
5 - 5 5,10 5,95 5,74 12,40
6 - 6 4,96 7,14 5,71 14,88
8 - 8 4,72 9,52 5,66 19,84
10 - 10 4,49 11,90 5,60 24,80
Dvoijité zasklievanie
2 5 9 3,34 3,55
2 10 14 2,94 4,76 3,10 9,92
2 15 19 2,77 2,91
3 5 11 3,23 3,53
3 10 16 2,85 7,14 3,09 14,88
3 15 21 2,69 2,90
4 5 13 3,12 3,50
4 10 18 2,77 9,52 3,07 19,84
4 15 23 2,62 2,88
5 5 15 3,02 3,48
5 10 20 2,69 11,90 3,05 24,80
5 15 25 2,55 2,87
Trojité zasklievanie

2 2x5 16 2,39 2,55
2 2x10 26 2,00 7,14 2,11 14,88
2 2x15 36 1,84 1,94
3 2x5 19 2,30 2,53
3 2x10 29 1,94 10,71 2,10 22,32
3 2x15 39 1,79 1,93
4 2x5 22 2,22 2,52
4 2x10 32 1,88 14,28 2,09 29,76
4 2x15 42 1,74 1,92
5 2x5 25 2,15 2,50
5 2x10 35 1,83 17,85 2,08 37.20
5 2x15 45 1,70 1,91
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7.9. Laverecné pozndmky

PodrobnejSie informdcie o inych metddach spracovania vam poskytne technické oddelenie.

POZNAMKA:

Nase technické odporucania nemaju pravnu zavéznost.

Informdcie uvedené v tejto prirucke sU zaloZzené na nasich sucasnych znalostiach a skusenostiach.
Nezbavuju uZivatela povinnosti uskutonit viastné pokusy a testy, vzhladom na velky pocet faktorov,
ktoré moézu ovplyvnovat spracovanie a aplikdciu; takisto nie sU zavdazné pre akékolvek 3pecifické
vlastnosti alebo vhodnost pre Specifické Ucely.

Je na zodpovednosti tych, ktorym doddvame nase produkty, aby zabezpedili dodrziavanie
vlastnickych prdv a existujucich pravidiel a legislativy.

Technické Udaje o nasich produktoch su typické hodnoty; skutoéne namerané hodnoty zdvisia od
odchylok vyrobnych parametrov.



