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Technicka kniha QUINN" SAN

1. CHARAKTERISTIKA VYROBKU

QUINN SAN je obchodni nazev pro extrudované desky z kopolymeru styrolakrylnitrilu (SAN) od firmy QUINN Plastics.
Vyrobni program QUINN SAN nabizi vyrobky, které jsou vhodné jak pro pouziti v interiéru, tak v exteriéru. Pro exteriér
je doporucena UVP-verze s obchodnim oznac¢enim QUINN SAN UVP. Technologie vyroby umoznuje dodavat nejen
plné transparentniverzi, ale i dalSibarevné a dekorativni provedeni.

Vlastnosti desek QUINN SAN umoznuji velice Siroké vyuziti v pramyslu a zarover oteviraji dalsi nové zpUsoby reseni.

2. VLASTNOSTI

Desky QUINN SAN se vyznacuji velmi dobrymi optickymi viastnostmi a lesklym, hladkym povrchem.

Sortimentni fada QUINN SAN obsahuje desky, s nimiz Ize snadno manipulovat, které se daji zpracovat vakuovym
tvarenim a které maiji vysokou rozmeérovou stalost.

Pro desky QUINN SAN je typicka velmi dobra chemicka odolnost: jsou odolné proti vétsiné mastnych latek, proti slabé
kyselym roztokim, olejum a bé&znym bélicim prostfedkdm a rovnéz proti nékterym rozpoustédllim a slabé alkalickym
roztokm.

Desky mohou byt pouzity v interiéru i exteriéru (ve verzi UVP) a jsou odolné proti kolisani teploty.

Vyrobky QUINN SAN mohou pfijit do styku s potravinami.

Vyrobky QUINN SAN se vyznacuji kombinaci téchto vlastnosti:
e vysoky bod méknuti

* nizka nasakavost

* velka tuhost

3. POUZITI

e Primyslova zaskleni (dvere, vrata)

* Boxy a vika na potraviny

* Kryty pro kancelarské pristroje

* Sitotisk

* Reklamni Stity a tabule

* Stojanky do obchodu a kancelari

* Displeje

* Rovné i obloukové stény do sprchovych kabin
» Zaskleni sklenikd a bazént

* Délici pricky

4. TECHNOLOGIE KONECNEHO ZPRACOVANI

Desky QUINN SAN se velice lehce a snadno opracovavaji. Rezani, vrtani, lepeni, potiskovani, frézovani, gravirovani,
mechanicke lesténi, vakuoveé tvareni a ohybaniza tepla nepredstavuje pro desky QUINN SAN zadny problém.
Detailnéjsi informace k jednotlivym technologiim opracovani jsou uvedeny v této technické knize v odstavci 6.3.
Smeérnice pro pouziti.
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Technicka kniha QUINN" SAN

5. PROHLASENI
5.1. PROHLASENI O ZDRAVOTNiIi NEZAVADNOSTI

Desky QUINN SAN mohou pfijit do pfimeého kontaktu s potravinami (mimo UVP verze). Proto jsou desky QUINN SAN
vynikajicim fesenim na vyrobu boxu a vik na potraviny nebo pro vybaveni prodejen.

Prdhledné desky QUINN SAN jsou extrudované styrolakrylonitrilové desky, vyrobené z materialu, ktery odpovida
pozadavkim predpist FDA 21 CFR 181.32 pro pouziti u vyrobku, které prichazeji do primého styku s potravinami.

Toto platijen pro vyrobky, které nemaji ochranu proti UV zareni.

Koneé&ny uzivatel by se mél presvédcit, zda je vyrobek vhodny pro predpokladany uc¢el a zda odpovida normé,
uré¢ené pro jeho pouziti.
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5.2. 10 LET ZARUKA

Jak je jiz vySe uvedeno, jsou desky QUINN SAN UVP vhodné pro venkovni pouziti. Nize uvedena 10-ti leta zaruka
je platna ve vSech zapadoevropskych zemich.

1.  QUINN Plastics zarucuje, ze desky QUINN SAN UVP (prdhledné a opalové) jsou z obou stran chranény proti
nepfiznivym vlivim UV-zareni, takze v mirnych povétrnostnich pomérech, obvyklych pro Evropu, nedochazi
k zadnym vyznamnym zménam materialu. V prubéhu 10 let nedojde k zadnym vaznym zménam
v propustnosti svétla, budou-li desky vystavovany mirnému evropskému klimatu. Dale QUINN Plastics
poskytuje pétiletou zaruku na mechanicke vlastnosti desek.

2. Tato zaruka se vztahuje pouze na standardni prihledné a opalové QUINN SAN UVP ploché desky a je platna
pouze v pfipadé, Ze jsou desky instalovany a udrzovany podle instrukci a doporu¢eni QUINN Plastics. Pritom se
predpoklada, ze kupujici zna uvedena doporuceni a uvedené instrukce. Pokud tomu tak neni, mize obdrzet
prislusné podklady u specializovaného prodejce.

3. Zaruka se nevztahuje na desky, které byly vystaveny vlivim korozniho prostredi. Rovnéz se nevztahuje na desky
poskozené zarezy, které vznikly napr. fezanim nebo byla-li ochranna vrstva desky poskozena jakymkoli jinym
zpusobem.

4. K uplatnéni zaruky musi byt deska spolu s dodacim listem vracena spoleénosti QUINN Plastics
prostrednictvim jejich prodejnich zastupct a autorizovanych distributoru.

5. Rozsah Zloutnuti se zjistuje mérenim faktoru Zloutnuti pfislusné desky podle ASTM D1925 (1977). Z desky
se odebere nékolik vzorkl a narfezou se na rozmeéry, vhodné pro zkusebni Ucely. Vzorky musi byt pred zkousenim
vycistény. Desku QUINN SAN UVP ktera ma od puvodni hodnoty primeérnou odchylku mensi nez 10 delta
jednotek nelze reklamovat.

6. Rozsah zmén propustnosti svétla se méri metodou podle DIN 5036. Z desky se odebere nékolik vzorkud, které se
narezou na rozméry, potrfebné pro zkouseni. Vzorky se musi pred zkousenim vycistit. Desku QUINN SAN UVR,
ktera ma odchylku mensinez 10% od plvodni hodnoty, kterou uvadiv dobé vyrobeni firma QUINN Plastics, nelze
reklamovat. Tato ¢ast zaruky plati jen pro hladké a ¢iré desky QUINN SAN. Strukturované a zabarvené desky
do této Casti zaruky nespadaji.

7. Mechanické vlastnosti jsou definovany modulem ohybu (DIN 53452) a pevnosti v tahu (DIN 53455).
Odebira se nékolik vzorkl a na desku, ktera ma ve srovnani s pivodnimi hodnotami, uvedenymi v dobé vyrobeni
ve firmé QUINN Plastics, odchylku mensinez 10% od modulu ohybu a pevnosti v tahu, se zaruka nevztahuje.

8. V pfipadé, Ze narok na zaruku bude uznan, QUINN Plastics desku vymeéni bez jakychkoliv dalSich naroku
na odskodnéninasledovné:
Do 5 let od prodejniho data nahradi QUINN Plastics 100% materialu
Od5do 7 letod prodejnino data nahradi QUINN Plastics 60% materialu
0Od 8do 10 let od prodejniho data nahradi QUINN Plastics 30% materialu

Pokud nelze provést vyménu materialu v fadném &asovém terminu, je firma QUINN Plastics opravnéna
dobropisovat puvodni naklady na material bez jakéhokoli ru¢eni za jakékoli jiné dodate¢né skody. Tato zaruka
nekryje napr. opétovné montazni naklady nebo jakékolijiné vedlejsi naklady, které by mohly vzniknout v dUsledku
poskozeni.

9. Neexistuji zadné vyslovné nebo implicitni, pisemné nebo uUstni zaruky, popfr. prohlaseni firmy
QUINN Plastics, v nichz by byly obsaZeny zaruky nebo prohlaseni, tykajici se prodejnosti nebo
vhodnosti vyrobku pro urcité ucely, pokud nejsou prfimo obsazeny vtomto popisu.
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5.3. BEZPECNOSTNI UDAJE

Toto prohlaseni obsahuje vSechny bezpec&nostni predpisy, které je nutno dodrzovat pfi pouzivani
desek QUINN SAN.

1. Latka /Nazev produktu a firmy
QUINN SAN
Firma:
Quinn Plastics s.r.o., Obecnicka 520, 261 01 Pribram, Ceska republika
Tel.: +0042(0)318 49 39 11
Nouzové informace:
Quinn Plastics s.r.o.
C. tel.: +0042 (0)318 49 39 35 Fax: +0042 (0)318 63 56 35

2. Slozeni/Udaje o slozkach
Chemicka charakteristika:

Styrén - akrylonitril kopolymer ¢. CAS 107-13-1 ¢. ES 202-466-5 R37/38,R43
Styrén ¢. CAS 100-42-5 ¢. ES 202-851-5 R20,R36/38
Barviva: (<2%)
Nebezpelné obsazené latky: zadné

3. Moznarizika
Nejde o produkt s povinnym znacenim podle smérnice ES 1999/45/EG

4. Opatreni prvni pomoci
e po vdechnuti: po vdechnuti rozkladnych produktud: klid, ¢erstvy vzduch, |ékarské osetreni
* pfi zasazeni pokozky: popaleniny, zplUsobené roztavenym materialem, ihned ochladte studenou vodou
a potom vyhledejte Iékare

Pokyny pro Iékare: po vdechnuti rozkladnych produkti: symptomatické oSetreni (dekontaminace, vitalni
funkce), neni znam zadny specificky protijed

5. Protipozarni opatreni
» vhodné hasici prostfedky: hasici prasek, hasici pisek, p&na, CO? voda
* zvlastni ochranné prostredky: v pripadé pozaru noste dychaci pfistroj, nezavisly na okolnim vzduchu

Dalsi udaje: zbytky po pozaru a kontaminovanou hasici vodu likvidujte podle mistnich Urednich predpist

6. Opatreni pri nahodném uvolnéni
Metoda ¢Cisténi/absorpce: zachyceni produktu se provadi mechanicky

QuINN~
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7. Manipulace a skladovani
Manipulace: zajistéte na pracovisti dostateCné vétrani nebo odsavani. Prfi mechanickém zpracovani
(rozemilani a fezani) musi byt dodrzovany predpisy o nebezpeci vybuchu prachu (smérnice VDI 3673, 2263)

(Némecko)

Pokyny pro ochranu proti pozaru a vybuchu: produkt nesmi byt umistén v blizkosti zapalnych zdroju

Skladovani: v pavodnich nadobach, chranéno pred okolnimi vlivy, skladujte v suchu

8. Omezeni vystaveni pusobeni produktu a osobni ochranné vybaveni

Bé&hem zpracovani se mohou uvolfiovat stopova mnozstvi téchto slozek.
Soucasti s meznimi hodnotami, které je nutno na pracovisti sledovat:
Hodnota MAK-akrylonitril 7 mg/m3

Hodnota MAK-styrén 86mg/m3

Je nutno dodrzovat pfislusné hodnoty MAK (Némecko); TRGS 100, 102, 900(Némecko).
Pri vhodnych vzduchotechnickych opatfenich Ize akceptovat bezpecné nedosazeni meznich hodnot.

Osobni ochranné vybaveni: pri bézné manipulaci neni zapotrebi

Vzhledem k pouzitym pracovnim technikam muze byt zapotrebi:

Ochrana dychacich organu: noste dychaci filtra¢ni pristroj s filtrem typu P1 proti prachu
Ochrana pokozky: ostré hrany mohou zpUsobit porfezani; noste ochranné rukavice
Ochrana o¢i: noste ochranné bryle nebo celkovou ochranu obliceje

VSeobecna ochranna a hygienicka opatreni: nejsou zapotrebi zadna zvlastni opatreni

9. Fyzikalni a chemické vlastnosti
Tvar: desky
Barva: bezbarvy, ¢iry nebo zabarveny produkt

Zapach: slaby viastni zapach

Zména stavu:

Teplota méknuti >95°C ISO 306

Zapalna teplota >400°C DIN 51794
Vlastnosti, podporujici pozar Zadné

Hustota 1,05-1,2g/cm® ISO 1183

Sypna hustota neni uvedena

Rozpustnost ve vodé nerozpustny

Rozpustnost v jinych rozpoustédlech rozpustny v organickych rozpoustédlech

LVUINN™
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

. Stalost a reaktivita

Tepelny rozklad: od 320°C

Pri tepelném rozkladu, k némuz dochazi v pfipadé pozaru nebo prehrati pri neodborném zpracovani, mdze
dojit k vytvareni plynd a vypart, skodlivych zdravi.

PFi tepelném rozkladu vznika kysli€nik uhli€ity a vodni para. Kromé toho vznika kysli¢nik uhelnaty,
monomery, jiné produkty odbouravani, stopy kyanovodiku.

Zabrante prehrivani a tepelnému rozkladu!

Udaje o toxikologii

Akutni toxicita: nejsou k dispozici Zzadné udaje, nerozpustny ve vodé

Podle nasich zkusSenosti a existujicich informaci neni produkt zdravi Skodlivy.
Predpokladem pro to je spravna manipulace a zpracovani podle nasich doporuceni.

Udaje o ekologii
Chovani v zivotnim prostredi: vzhledem ke konzistenci a nerozpustnosti ve vodé nemuze byt vyrobek pouzit
jako bioprodukt.

Pokyny pro likvidaci
Produkt je vhodny pro recyklaci materialu. Po prislusné upravé muze byt znovu roztaven a dale zpracovavan.
Produkt muze byt likvidovan na vhodné skladce nebo ve vhodném spalovacim zafizeni podle mistnich
predpisu.
Kli¢ odpadu: Koéd EAK: 120 105 (odpady z mechanického tvareni, zpracovani)

Koéd EAK: 170 203 (Casti odpadu, zbytkové kusy) (Némecko)

Udaje o dopravé
Podle dopravnich predpist nejde o nebezpecny naklad.

Predpisy

Znaceni dle smérnic EU: nejde o produkt s povinnym oznac¢enim nebezpecného nakladu.
Narodni predpisy: produkt nepodléha vyhlasce o nebezpenych latkach (Némecko).
Trida ohrozeni vod: WGK (0)(Némecko)

Jiné udaje

R20 - pfi vdechnuti je produkt zdravi Skodlivy

R36/38 - zplsobuje podrazdéni oc¢i a pokozky

R37/38 - zpUsobuje podrazdéni dychacich organd a pokozky
R43 - muze dochazet k citlivym reakcim pokozky

Tyto udaje jsou zaloZeny na dnesnim stavu nasich poznatkld a nejsou zarukou vlastnosti. Uzivatel naseho
vyrobku musi na vlastni odpovédnost dodrzovat existujici zakony a nafizeni.

LVUINN™
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5.4. TEPELNA IZOLACE

Pouzitim desek QUINN SAN k zasklivani dochazi ke zna¢né uUspore energie, nebot zabranuji v zimé tepelné ztraté
a v lété pronikani tepla. Pri stejné tloustce je faktor tepelné propustnosti materialu, znamy jako U-hodnota, znaéné
mensi nez u skla. Na dukaz tepelné izolace desek QUINN SAN vyuzitych pfi jednoduchém a dvojitém zasklivani je
uvedeno nasledujici porovnanijejich hodnoty s hodnotami u skla.

Vyhody desek QUINN SAN pired sklem:

1. P¥i stejné tloustce: * ZlepSeni U-hodnoty
* Uspora hmotnosti

JEDNODUCHE ZASKLIiVANI: Sklo 5 mm:
Hmotnost = 12,5 kg/m®
U-hodnota = 5,74W/m?® °C
QUINN SAN 5 mm:
Hmotnost = 5,4 kg/m?
U-hodnota = 5,01W/m?® °C

Zlep$eni U-hodnoty = 0,73 W/ m®°C = 12,7%
Snizeni hmotnosti = 7,1kg/m”® = 56,8%

DVOJITE ZASKLIVANI: 2x sklo 4mm se vzduch. mezerou 5mm:
Hmotnost = 20,0 kg/ Mm?
U-hodnota = 3,57W/m?® °C
2x SAN 4mm se vzduch. mezerou 5mm:
Hmotnost = 9,60 kg/ m?
U-hodnota = 3,15W/m?® °C

Zlep$eni U-hodnoty = 0,42 W/ m® °C = 11,8%
Snizeni hmotnosti = 11,36kg/m* = 56,8%

2. Pri stejné U-hodnoté: *Uspora hmotnosti
*Uspora tloustky

JEDNODUCHE ZASKLIVANI Sklo 10 mm:
Hmotnost = 25,0 kg/ m?
U-hodnota = 5,60W/m? °C
QUINN SAN 2 mm:
Hmotnost = 2,16 kg/ m*®
U-hodnota = 5,50W/m? °C

Uspora hmotnosti = 22,84 kg/ m? = 91,4%
Uspora tloustky = 8 mm

DVOJITE ZASKLIVANI: 2x sklo 5mm se vzduch. mezerou 15mm:
Hmotnhost = 25,0 kg/ m?
U-hodnota = 3,05W/m?® °C
2x SAN 5mm se vzduch. mezerou 5mm:
Hmotnost = 10,8 kg/ m?
U-hodnota = 3,04W/m?® °C

Uspora hmotnosti = 14,2 kg/m? = 56,8%
Uspora tloustky = 10 mm

Na pozadani mohou byt uvedeny U-hodnoty pro specialni zasklivaci systémy podle specifikace
zakaznika. Dalsi informace obdrzite u prodejct firmy QUINN Plastics.
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5. TECHNICKE INFORMACE

6.1. LIST S TECHNICKYMI UDAJI

UV stabilizovany nebo UV nestabilizovany QUINN SAN

Vlastnost Normy Metody QUINN SAN

VSEOBECNE ,

Hustota 1505 g/em 1,08

Tvrdost podle Rockwella D-785 Stupnice M 84
Stupnice R >120

OPTICKE

Propustnost svétla 5036 % 88

Index lomu 53491 1,57

MECHANICKE

Modul ohybu 53452 MPa 3700
Pevnost v ohybu 53452 MPa 120
E - modul 53455 MPa -
Pevnost v tahu 53455 MPa 70
Taznost 53455 % 8
TEPELNE
Teplota méknuti Vicat (B) 53460 °Cc 101
Teplota méknuti (A/B) 53461 °C 98/101
Specificky tepelny vykon D-2766 J/gK 1.38
Koeficient linearni tepelné roztaZnosti 53752 K'x10° 5
Tepelna vodivost 52612 W/mK 0,17
Teplota destrukce materialu °C >280
Maximalni teplota trvalého zatizeni °Cc 90
Teplotni rozmezi pro tvareni desek °C 130-170
RAZOVA PEVNOST
Izod 1ISO180 KJ/m? 13
Charpy (nevrubova) 53453 KJ/m? 17
ELEKTRICKE
Vnitfni odpor D257 Q.cm >10"°
Vné&j&i odpor D257 Q >10"
Dielektricka sila D149 kV/m 18
Ztratovy faktor (50HZ) IEC250 1x10™
®
QUINN" SAN
ODOLNOST PROTI CHEMIKALIIM PRI TEPLOTE 20°C

Aceton -

Kyseliny (slabé roztoky) +

Alkoholy

- Ethyl +

- Isopropyl +

- Methyl +

Amoniak (slaby roztok) +

Benzol -

Uhli¢itan tetrachlorid - - = puUsobi

Chloroform -

Ethyl acetat - + = nepusobi

Glykoly +

Glycerin +

Hexan +

Methylchlorid -

Methylethylketon -

Mineralni olej +

Parafin +

Toluen -

Chlorid sodny +

Hydroxid sodny +
LVUINN~
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6.2. VYROBNIi SORTIMENT QUINN SAN
Desky QUINN SAN jsou standardné vyrabény v UVP verzi.

A. Standardni tloustky
Od 1 mm do 10 mm

B. Standardni Sirky
min. 1000 mm

max. 1220 mm pro tloustky <1,5mm
max. 2000 mm > 1,5 mm
max. 2030 mm > 2,0 mm
max. 2050 mm > 3,0 mm

C. Standardni délky
min. 1000 mm

max. 2050 mm pro tloustky <1,5mm
max. 3050 mm > 1,5 mm
D. Tolerance tloustky
1,0 mm - 2,9 mm +10%
3,0mm-10,0 mm + 5%
E. Tolerance délky a Sirky
> 1000 mm -0 + 3%o
F. Tolerance na fez nestandardniho formatu
+ 1,50 mm
G. Minimalni vyrobni mnozstvi pro
specialni tloustky 2 000 kg
specialni struktury 5 000 kg
specialni barvy 2 000 kg

Jiné tloustky, rozméry a tolerance je mozné vyrobit podle poptavky.
Desky QUINN SAN jsou na obou stranach potazeny PE folii na ochranu povrchu. Strukturované desky maji
ochrannou folii jen na strané s hladkym povrchem.
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6.3. SMERNICE PRO POUZITI

6.3.1. UVOD

Vyrobci plastovych produktt mohou desky z materialu SAN bezproblémové opracovavat béznymi technologiemi
jako napf. fezani, vrtani, ohybani, dekorace a montaz. K dosazeni optimalniho vysledku pfi t&€chto technologiich jsou
uréeny nasledujici odstavce, které jsou souhrnem navodd, doporuceni, vlastnosti a charakteristik desek
QUINN SAN.

6.3.2. OPRACOVANI

6.3.2.1. SMERNICE PRO STROJNi OPRACOVANI

Desky QUINN SAN Ize obrabét vétsinou nastrojl, kterymi se obrabi dievo a kov. Rezna rychlost nastroji by méla byt
takova, aby vlivem vznikajiciho tfeciho tepla nedochazelo k taveni materialu. VSeobecné receno, optimalni je takova
teplota, pfi niz se neprehfivaji nastroje.

Je dulezité, aby nastroje byly neustale ostré. Doporucuje se pouzivat nastroje odolné proti opotrebeni a nastroje
s veétsi presnosti nez ty, které byvaji bézné pouzivany na rfezani kovu. Pro dlouhodobé pouzivani jsou vhodné
vysokorychlostni stroje a nastroje s bfitem z tvrdokovu.

Teplo vznikajici obrabénim by mélo byt vstfebavano nastrojem, protoze plasty jsou velice Spatné vodice tepla. Proud
vzduchu namireny na bfit pomuze jak zchladit nastroj, tak i odstranit tfisky.

Bé&hem opracovani a montaze nesnimat z desek QUINN ochrannou fo6lii, aby nedoslo k poskrabani nebo jinému
poskozeni jejich povrchu. Strojni opracovani plastovych materialt vede k vytvareni napéti v materialu. Pfed dalSimi
operacemi a hlavné pred kontaktem s aktivnimi rozpoustédly doporuc¢ujeme tepelnou Upravu opracované casti
desek.

6.3.2.2. FREZOVANI

Desky QUINN SAN lze opracovavat pomoci standardnich rychlofeznych fréz na kovy, ale jen v pfipadé optimalné
ostrych bfitl a s adekvatnim uhlem hrbetu.

6.3.2.3. VRTANI

Doporucuje se pouziti vrtakl konstruovanych specialné pro
plastové materialy. Mohou byt pouzity standardni Sroubovité
vrtaky na drfevo nebo kov. Pfi pozadavku vrtat presny otvor,
doporucuje se nizsi poCet otactek a mensi rychlost posunu.

Odlehceni frezné spiraly

Rl e DL “Ta Sroubovité vrtaky pro plastové materidly by mély mit dvé
i o

1 'I' "'a.__ -"'-.‘:ﬁhﬂn:___ "" odvadéci drazky a hrot s vrcholovym uhlem od 70° do 120°.

T I [ T R S - PP Mensi Uhel je vhodny pro vrtani mensich otvort, vétsi pro vétsi

otvory. Uhel hibetu by mél byt mezi 12° a 18°, jak je uvedeno na

obr. 1. Nejvhodnéjsi jsou Sirokeé, vysoce lesténé odvadéci drazky,

protoze odvadéji tfisky s mensim tfenim, a tim se zabranuje
prehrati a naslednému lepeni.

Podbrouseni hrotu 12° - 18° Vrtaky by se mély &astdji vytahovat z otvoru, aby se |épe
odstrafiovaly t¥isky. Plati to zvla&t& pro hluboké vrty. Rezné
rychlosti Sroubovitych vrtakd pfi vrtani desek QUINN SAN by se
mély pohybovat vrozsahuod 30do 61 m/min.

5 Vrcholovy uhel
70°- 120°

UPOZORNENI:
Bé&hem vrtani musi byt vrtana soucast upevnéna pomoci podlozky ze dreva, aby se zabranilo
poskrabani nebo sklouznuti materialu a aby byla zajiSt&éna bezpeé&nost pfi praci.

QuINN~
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6.3.2.4. REZANI

Na fezani termoplastut Ize pouzit nasledujici typy pil:
pasove pily, kotou€oveé pily, vykruzovacky, ale i ru¢ni pily.

Doporucujeme pouzivat nové, dobre naostrené pily. PFi vysoké
fezné rychlosti je nutné pilovy list ochlazovat vodou nebo jinym
chladicim médiem.

e

stiidavy plochy 8ikmy bocéné skoseny
zub zub zub stiidavy zub

Tabulka ¢&.1: Pokyny pro rezani

Typ pily Pasova pila Kotoucova pila

vzdalenost zubu t tloustka desky pod 3mm, 1-2 mm 8-12mm
tloustka desky od 3 do 12 mm, 2 - 3mm

Uhel hibetu O 30 - 40° 15°

uhel Cela Y 15° 10°

Uhel zubu [3 - 15°

fezna rychlost 1200 - 1700 m/min 2500 - 4000m/min

rychlost posuvu - 20 m/min

6.3.2.5. REZANi LASEREM

Desky QUINN SAN je mozné fezat laserem az do tloustky 10 mm. Hrany po fezani nejsou vsak hladké a Cisté
a musi se nasledné lestit.

Fezat laserem az do tloustky 10 mm. Hrany po fezani nejsou vSak hladké a Cisté

a musi se nasledné lestit.

6.3.2.6. DRAZKOVACI FREZOVANI

U desek QUINN SAN ze provadét drazkovaci frézovani, ale jen za predpokladu, Zze budou dodrzeny nasledujici
podminky:

Tabulka ¢.2: Frézovani - doporu¢ené parametry

Pramér frézy 4 - 6 mm
Rychlost posuvu cca 1,5 m/min.
Otacky/min 18 000 - 24 000

LVUINN™
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6.3.3. TVARENI

6.3.3.1. OHYBANI ZA TEPLA

Desky QUINN SAN musi byt pred ohybanim na maly polomér na obou stranach predehrfivany v misté ohybu
elektrickym topnym dratem a potom rychle ohnuty podél predehraté linie. Desky s tloustkou had 3 mm by se mély
bé&hem predehrivacino procesu pravidelné otacet. Strana desky, ktera tvofri vnitfni Uhel, musi byt zahfivana napred
ateprve potom stranavnéjsino uhlu.

Po dosazeni optimalni teploty desky (120 - 140°C) a vzniku mirného odporu proti ohybu muize byt soucast definitivné
tvarovana. Pokud se ohybani provadi pfi nedostateCném zahrati, vznika pnuti, které ma za nasledek krehnuti
soucasti. Naopak prehrati mize zplsobit tvorfeni bublin v zéné ohybu.

Desky QUINN SAN neni nutné pred ohybanim za tepla predsouset.

6.3.3.2. TVARENI ZA TEPLA

Existuje nékolik rGznych technologii tvareni za tepla, které mohou byt pouzity, aby se predehraté desky QUINN SAN
daly mechanicky tvaret podle tvaru matrice stlacenym vzduchem nebo pomoci vakua. K tomuto uc¢elu se pouzivaji
jak pozitivni formy (razniky), tak i negativni formy (matrice).

Nastroje mohou byt tvorfeny bud levnou plastovou matrici, nebo drahou ocelovou matrici chlazenou vzduchem, ale
vétSinou se pouziva hlinikova matrice. Je mozné pouzit i jiné materialy napf. dfevo, sadra, epoxidova pryskyfrice.
V soucasnosti se vyuziva negativni vakuové tvareni, pozitivni tvareni, lisovani ve dvojité formé&, lisovani stlacenym
vzduchem - pozitivni vakuoveé tvareni, tvareni pod tlakem, pozitivni vakuoveé tvareni a volné tvareni.

Dily vyrobené tepelnym tvarenim se pouzivaji napr. na osvétlovaci télesa, soucasti pristrojovych a palubnich desek,
fotografické misky, potfeby pro domacnost, hracky apod.

Tabulka 3
Doporuc¢ené parametry na tvareni za tepla pro desky QUINN SAN
Teplota desky 130 - 170°C
Teplota formy 55 - 90°C
Vyjmuti z formy lhned poté, co je soucast pevna
Smrsténi vylisku 0,4-0,7%

Desky BARLO SAN se nemusi pred tepelnym tvarenim predsouset.
6.3.3.2.1. NEGATIVNiI VAKUOVE TVARENI

Tvareni ve vakuu je nejbéznéjsi a nejrozsirengjsi technologii tvareni plasti.Vybaveni, které je k tomuto nutné, je
levnéjsi nez prfi mechanickém tvareni nebo tvareni tlakem. Pfi vakuovém tvareni se deska QUINN SAN upevni
a zahreje. V okamziku, kdy je deska elasticka natahne se na raznik. Potom se vakuem odstrani z razniku vzduch
a atmosféricky tlak pfitla¢i horkou desku k razniku. Po dostate€ném zchladnuti se vyjme deska z formy. U hlubokych
raznikd nékdy dochazi ke zten¢ovani hran. Toto ztenceni je zplsobeno tim, Ze stfed desky se dotyka formy jako prvni,
a okraje se musi hodné natahovat. Z tohoto dlvodu je vhodné pouzivat tvareni ve vakuu pouze ke tvoreni
jednoduchych a nehlubokych tvaru.

Viz obr. 3

6.3.3.2.2. POZITIVNI TVARENI

Pozitivni tvareni se podoba negativnimu vakuovému tvareni, s tim rozdilem, ze deska QUINN SAN je po upnuti
a ohfevu mechanicky natazena na formu a potom pomoci tlakoveého diferencialu prfesné dotvarovana pres raznik.
V tomto pfipadé si deska, kteraje formovana, ponechavatémér celou svou plvodni tloustku.

QuINN~
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Pozitivnim tvarenim je mozné tvarovat soucasti s pomérem hloubka:primér max 4:1. Tato technologie je vSak

formy se rychleji poskodi. Pozitivni tvareni lze provadét i gravitaci. K vice pozicovému tvareni se pouzivaji prednostné
negativni formy, protoZze nezabiraji tolik mista jako pozitivni formy viz obr. 4.

Svérka
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Vakuum Vakuum
A) Pevné uchycena ohfata deska se vtlagi A) Pevné uchycena plastova deska mize
do formy po predchozim vakuovani byt ohnuta pres formu, nebo
prostoru pod deskou. forma muze byt vtlagena do desky.
r -1
Plastova deska 1] _}--_--—'-'ﬂ:__l
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[N = B) Poté, co deska vytvofi kolem formy tvar,
Vakuum vpusti se vakuum, aby se deska pevné
B) Plastova deska se ochlazuje, jakmile se zatlagila proti povrchu formy.

dostane do styku s formou.

Silna oblast

Tvofena souéésﬂe”ke rohy

Silna oblast

1 Tenké rohy

Tvorena soucast

C) Oblasti desky, které se dotykaji formy (C) Koneéné rozdéleni tloustky stény
naposled, jsou nejtendi. ve tvarované soucasti.

Obr. 3 Qbr. 4

Negativni vakuoveé tvareni Pozitivni tvareni

6.3.3.2.3. LISOVANI VE DVOJITE FORME

Lisovani v dvojité formé se podoba lisovani v tom, ze se predehrata deska QUINN SAN vklada mezi ¢asti pozitivni
a negativniformy, které jsou vyrobeny ze dreva, sadry , epoxidové pryskyrice nebo jiného materialu.

ACkoli jsou lisovaci formy, chlazené vodou, drazsi, daji se jejich pomoci vyrobit presnéjsi soucasti s malymi
tolerancemi.

6.3.3.2.4. LISOVANIi STLACENYM VZDUCHEM - POZITIVNiIi VAKUOVE TVARENI

Lisovani stlacenym vzduchem - pozitivni vakuoveé tvareni se pouziva tehdy, kdyz desky QUINN SAN jsou tvarovany
na hluboké vylisky, které musi mit vysokou rovhomérnost, co se ty¢e tloustky. Deska se ulozi do ramu a ohreje se.
Potom se fizenym stlacenym vzduchem vytvori vzduchova bublina. Jakmile se bublina zvétsi na stanovenou velikost,
najede raznik (obvykle predehraty) smérem doll a zatla¢i desku do matrice. Posuv razniku a tvar se
mohou ménit, a tim je zajisténo lepsi rozdéleni materialu. Raznik se zpravidla déla co nejvétsi, aby
plast byl formovan tak, aby co nejpresnéji odpovidal tvaru finalnino vyrobku. Raznik by mél byt
zatlacen do formy na 75% az 85% hloubky dutiny. Ze strany razniku se potom pfrivadi stlaceny
vzduch, zatimco vakuum napomaha vtahovani do formy. V negativni formé musi byt vyrobeny

odvétravaci kanalky, aby se umoznilo unikani uzavifeného vzduchu. aglltltvycr
stics
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6.3.3.2.5. TVARENI POD TLAKEM

Tvareni pod tlakem se podoba pozitivhimu vakuovému tvareni v tom, Zze raznik tlaéi predehratou desku QUINN SAN
do negativni formy. Stlaceny vzduch z razniku tlaci desku proti st&€nam formy. Konstrukce a posuv razniku se mohou
meénit, aby se zajistilo optimalni rozdéleni materialu.

6.3.3.2.6. POZITIVNi VAKUOVE TVARENI

Ztenceni materialu v rozich nebo na obvodu predmétl ve tvaru valce nebo krychle Ize zabranit pouzitim pomocného
razniku k dodate¢nému mechanickému vtazeni plastového materialu do dutiny negativni formy. Raznik by mél byt
0 10% az 20% mensi nez forma a musi byt pfedehran tak, aby teplota byla tésné pod teplotou tvarovani desky. Poté,
co raznik vtla¢i ohratou desku do dutiny formy, odsaje se vzduch z formy, aby se mohla souc¢ast dotvarovat.

Pozitivni vakuové tvareni a tvarovani pod tlakem (viz pfedchozi oddil) umoznuji hlubokeé tazeni, kratsi cykly chlazeni
a stejnomérné tloustky stén. Oba zpUlsoby vyzaduji pfesnou kontrolu teploty a jsou slozitéjsi nez negativni vakuové
tvarovani.

6.3.3.2.7. VOLNE TVARENI

Pfi volném tvareni se stlateny vzduch pouziva k tomu, aby se ohrata deska QUINN SAN formovala podle tvaru
negativni formy. Stlatenym vzduchem se deska tvaruje na hladky predmét ve tvaru bubliny , ktery se pouziva napfr.
pro stfesni okna nebo kryty oken. ProtoZe se obou stran vylisku dotyka jen vzduch, nezlstavaji na materialu zadné
otlaky, za predpokladu ze se nepouziva narazka, ktera v bubliné vytvori specialni profil.

Obr. 5

PFiklady vylisku,

vyrobenych volnym tvarenim,

které mohou byt zhotoveny i s vétranim.
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6.3.4. SPOJOVANI

Desky QUINN SAN mohou byt spojovany do riznych tvar za pomoci rozpoustédel a tmell (polymery rozpusténé v
rozpoustédle) nebo pomoci lepidel. Obecné ale plati, Ze jsou-li spojovany nepravidelné tvary, je lepsi dat prednost
tmelu pred rozpoustédliem.

Rozpoustédla a tmely nemohou byt pouzity, kdyZz jsou desky QUINN SAN spojovany s jinymi termoplasty. Lepidla -
véetné kyanoakrylovych lepidel, dvouslozkovych akrylovych lepidel, lepidel, ktera se tavi za tepla, a polyuretant -
jsou pri spojovani desek QUINN SAN s jinymi materialy u¢innéjsi a mohou byt pouzity i ke spojovani dilt vylu¢né
zmateriald QUINN SAN.

6.3.4.1. POKYNY PRO SPOJOVANI

Pri spojovani desek QUINN SAN je nutno brat v Uvahu nasledujici pokyny:

1. Na hranach desek nesmi byt zadna nedistota.

2. Povrch musi byt hladky a hrana desky musi byt rovna.

3. Rozpoustédlo nebo tmel musi byt dostate¢né ucinné, aby doslo k zméknuti spojovanych povrcht pri
pUsobeni tlaku.

4. Na spojované desky je nutno vyvijet tlak az do doby, kdy je spoj pevny. Zabrani se tak pohybu desek.

5. P¥i praci s rozpoustédly je zapotrebi dobré vétrani. Mezni hodnoty musi byt kontrolovany podle smérnic
OSHA.

6.3.4.2. TECHNIKY LEPENi: ROZPOUSTEDLA, TMELY A LEPIDLA

Malé predméty s rovnymi plochami mohou byt spojovany lepenim s nanasenim vhodného pojiva (rozpoustédia,
tmelu nebo lepidla). Musi se dbat na to, aby mista spojeni byla rovhomérné pokryta lepidlem. K nanaseni
rozpoustédia je vhodna jehla. Casti, které maji byt spojovany, musi byt v koneéné poloze pevné uchyceny, aZ do doby
kdy je spoj pevny. Musi se provadét stalé doplnovani rozpoustédla v ploché misce a musi byt k dispozici vSechny
pomocné prostredky k lepeni, aby se zajistilo dobré spojeni soucasti.

Slozeni rtznych rozpoustédel, tmell a lepidel, které zajistuji pevné spojeni s dobrou prihlednosti a jsou vhodné pro
zpracovani desek QUINN SAN:

Material Druh pojiva
Metyletylketon MEIO) rozpoustédlo
Metylénchlorid rozpoustédlo

Smeés SAN se smési toluen/MEK v poméru 50/50 rozpoustédlo

(300 g SAN/1000 g smés)

Super Glue kyanoakrylatové lepidlo

6.3.4.3. MECHANICKE UPEVNENI

Desky QUINN SAN mohou byt spojovany mechanickymi upevriovacimi prostfedky do velmi esteticky pulsobivych
celkd. Primér otvord by mél byt vrtany vétsi, aby byl umoznén pohyb smontovanych ¢asti, vyvolany tepelnou
roztaznosti. Trvalé spojeni zajistuji napr. Srouby a nyty.

V mnoha pripadech se pouzivaji standardni Srouby, svorniky a strojni Srouby vedle specialnich Sroubu a nytu, které
byly specialné vyvinuty pro pouziti s plastovymi materialy. Levnéjsi upevnovaci prostredky jsou pruziny, svorky
a Srouby, pro montazni celky Ize také pouzit panty, specialni knofliky a hmozdinky.

LVUINN™
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6.3.5. KONECNE UPRAVY

6.3.5.1. BROUSENI

Brouseni desek QUINN SAN se doporucuje mokrou cestou. Zabrani se tak tfecimu teplu, které obvykle vznika pfri
brouseni za sucha. Pouzije-li se jako chladici smés voda, brusny nastroj vydrzi déle. Pri brouseni desek se postupné
prechazi na jemnéjsi brusné prostredky: napr. po hrubém brouseni Si-karbidem o zrnitosti 80 bude nasledovat
jemnéjsi brouseni Si-karbidem o zrnitosti 280, at uz namokro ¢i nasucho. Kone¢né zabrouseni muze byt provadéno
skelnym papirem o zrnitosti 400 nebo 600. Po skon&eni brouseni a pred provadénim dalSich koneénych uUprav
je nutné odstranit zbytky brusnych prostredkd.

6.3.5.2. HOBLOVANI

Pomoci standardni hoblovky na drfevo lze vytvorit u desek QUINN SAN presné vyrovnané a velmi kvalitni hrany.
Karbidové a rychlorfezné noze, které maiji delsi zivotnost, jsou pro kone¢né zpracovani desek QUINN SAN vhodné.

6.3.5.3. PILOVANI

Pri pilovani vétsiny termoplasti (QUINN SAN nevyjimaje) se obvykle tvofi lehky prasek, a proto se doporucuje
pouzivat hlinikové pilniky typu A nebo jiné hrubé pilniky s Uhlem zubt 45°.

6.3.5.4. LESTENI

6.3.5.4.1. MECHANICKE LESTENI

Po brouseni mohou byt hrany desek QUINN SAN lestény, aby se dosahlo vysoce hladkého zakaleného povrchu.
Dobré vysledky Ize ziskat pouzitim lesticiho kotouce z textilu nebo netkanych textilii a plst&énych lesticich pasu,
ve spojeni s vhodnym lesticim voskem. Zkusenosti ukazaly, Ze se povrchoveé teploty materialu nesméji pfilis zvySovat,
jinak by mohlo dochazet ke vzniku trhlin.

6.3.5.4.2. LESTENi DIAMANTEM

Desky QUINN SAN mohou byt lestény diamantem, ¢imz se docili vynikajici kvality povrchu, ktery jiz nepotrebuje
zadnou dalSi upravu. Pfed procesem lesténi diamantovym nastrojem neni nutné zadné predlesténi.

6.3.5.4.3. LESTENIi POMOCIi ROZPOUSTEDLA

Vzhled feznych hran lze zlepSit brousenim a dodateCnym lesténim rozpoustédly MEK nebo metylénchlorid.
Je dllezité pridavat pomalu vysouseci slozky, jako napr. diacetonalkohol, aby se zabranilo zakaleni v dusledku vyssi
vlhkosti po vysuseni. Uplné odstrafiovani povrchovych §krabanct a ryh na hranach neni pomoci rozpoustédia u&inné,
protoze QUINN SAN ma velmi dobrou chemickou odolnost.

POZNAMKA:
Pri pouziti rozpoustédel je dulezité dobré vétrani. Je nutné dbat na vSechna bezpecénostni opatreni, obsazena
Vv bezpeénostnim listé uréeném pro pouzivané rozpoustédio.

6.3.5.4.4. POTISKOVANI

Desky QUINN SAN Ize potiskovat béznym zplsobem. Tiskarska barva vSak nepronika do plastt tak dobre jako do
papiru nebo do latek, a proto potisk podléha otéru. Otéru Ize zabranit prelakovanim potisku.
Pro potiskovani plastl je mozné pouzit nasledujici metody: knihtisk, suchy ofset, ofsetova litografie,
hlubotisk, tisk Sablonou a nejbéznéji pouzivany sitotisk. Pri sitotisku je tiskarska barva pomoci
vale€ku protlacovana skrze kovové nebo latkove platno na potiskovany podklad.
Jelikoz rtzné tiskarské metody vyzaduji rizné druhy barev, doporucuje se vybér konzultovat
sjejich vyrobcem.

QuINN~
plastics



Technicka kniha QUINN" SAN



FERONA THYSSEN PLASTICS

PRAHA
e o o )
KRALUV DVUR

OoLOMOUC

Sidlo firm
® y

o BRATISLAVA

Olomouc Kraluv Dvur Bratislava
CSA 730, Velka Bystrice Primyslova 436 Puchovska 14
772 30 Olomouc 267 01 Kraltv Dvar 831 02 Bratislava
tel. 585 151 214-6 tel. 311 909 050-53 tel. +421 244 680 314
fax 585 351 807 fax 311 909 059 fax +421 244 680 316

www.feronathyssen.cz



