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ika vyrobku, vlastnosti, pouziti

1. CHARAKTERISTIKA VYROBKU

QUINN XT je obchodni nazev pro extrudované (vytlacované) polymetylmetakrylatove desky firmy Quinn Plastics.
Vyrobky QUINN XT jsou vhodné pro pouzitivinteriéruiexteriéru.

Diky vytlac¢ovani muze firma Quinn Plastics nabidnout vedle prihlednych a opalové bilych standardnich vyrobkd
i fadu jinych barev a designd.

2. VLASTNOSTI
Desky QUINN XT maji dobré optické viastnosti a leskly povrch.

Desky QUINN XT Ize snadno zpracovat, mohou byt snadno vakuové tvareny a maji vysokou priuhlednost (92%
vinové délky 380-780 nm u tloustky 3 mm).

Vysoka odolnost proti posSkrabani a vynikajici stalost barev

Vyznamnou prednosti desek QUINN XT je vysoka odolnost proti poskrabani a vynikajici stalost barev. Desky
QUINN XT jsou odolné proti ultrafialovému zareni a jsou po dlouha Iéta barevné stalé.

Desky QUINN XT odpovidaji vS§em v souc¢asne dobé platnym evropskym smérnicim pro potraviny a mohou prijit
do styku s potravinami. Jakostni tfida QUINN XT610 se vyznacuje vysokou razovou pevnosti, neni v§ak vhodna
pro styk s potravinami.

Desky QUINN XT se vyznacuji kombinaci nize uvedenych viastnosti:
O vynikajici prahlednost
O velmi dobra odolnost proti povétrnostnim vliviim a proti starnuti
0O dobra tvrdost povrchu
O odolnost proti poskrabani
O moznost recyklovani

3. POUZITI
Stavebni prvky

O prosvétlovaci kopule

O prepazky

O zaskleni dveri

O stresni krytiny

O stfechy karavanU
Osvétleni

O kryty svitidel

0O kazetova svitidla

O kuchyniské osvétleni

O svételné panely
Prvky ve strojirenstvi

O télesa pristrojt

O kryty strojt
Reklama a dekorace

O pismena

0O dekorace

O displeje

O svételna reklama

O reklamni plakaty
Jina pouziti

0O nadrze

O Sablony k popisu

O signalni vybaveni atd.

- . . . LVUINN~
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zpracovani, Vysvetlivky, Styk s potravinami

4. TECHNOLOGIE KONECNEHO ZPRACOVANI

Desky QUINN XT Ize snadno zpracovavat.

Jsou vhodné pro vSechny bé&zné technologie zpracovani, napr. pro rezani, frézovani, vrtani, soustruzeni, brouseni
alesténi, ajsou velmivhodnéipro tvarovanizatepla.

5.VYSVETLIVKY
5.1. STYK S POTRAVINAMI

Desky QUINN XT mohou prijit do pfimeého styku s potravinami. Proto mohou byt desky QUINN XT pouzity takeé na
vika potravin nebo na osvétleni prodejen s potravinami atd.

Prdhledné desky QUINN XT jsou vytlacované polymetylmetakrylatové desky ze surovin, jejinz slozeni odpovida
smérnicim EU 89/109/EEC a 90/128/EEC.

Smérnice EU 89/109/EEC stanovi pozadavky, na vSechny materialy, které prichazeji do styku s potravinami, tedy
nejen na plasty. Smérnice EU 90/128/EEC se vztahuje na plastové materialy a predméty, které by monhly prijit do
styku s potravinami. V souc¢asnosti neexistuji Zzadné smérnice EU pro pfisady a pomocné latky pro polymeraci,
proto se pouzivaji jesté stale narodni normy. Desky QUINN XT proto neodpovidaji narodnim zakonim, platnym v
Némecku a Nizozemi, ale predpisim, které plati ve vSech ostatnich velkych zapado-evropskych zemich.

"Monomery a jiné zakladni materiadly”, které se pouzivaji pro vyrobu QUINN XT, jsou specifikovany bez zvlastnich
omezeni v Némeckych urednich predpisech o predmétech denni spotrfeby z 10. dubna 1992 (Spolkovy zakon
1992, 1. dil, strana 866, dodatek 3, pododdily A + B).

Dalsi latky, které se pouzivaji pro vyrobu QUINN XT, jsou (v poradi mnozstvi u nas pouzivanych) specifikovany
v Doporuceni XXIl, vydaném Némeckym zdravotnim uradem 15. dubna 1991, pod nazvem " Polyakrylaty
a polymetylakrylaty, jejich kopolymery a smési téchto polymer(” (Zdravotni list Némeckého zdravotniho uUradu
34/1991, strana 296, poznamka ¢. 187).

Tyto udaje neplati pro QUINN XT610 a QUINN XT UVT.

Vys$e uvedené informace neplati pro finalni vyrobky, vyrobené z prihlednych desek QUINN XT.
Vyrobce finalniho vyrobku musi zajistit, aby vyrobek odpovidal pozadavkdm, platnym v zahraniéi.

LVUINN~
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10 let zaruky, Bezpecnostni udaje

5.2. 10 LET ZARUKY
Desky QUINN XT jsou vhodné pro pouziti v exteriéru.

1.Vychozi surovina pro desky QUINN XT je vysoce jakostni polymetylmetakrylat (PMMA). Firma Quinn Plastics
poskytuje desetiletou zaruku na ploché prihledné desky QUINN XT, a to na dodorzeni svételné propustnosti a
mechanickych vlastnosti. Zaruka je platna ode dne, kdy byly desky QUINN XT dodany zakaznikovi.

2.Tato zaruka plati vyhradné pro standardni desky QUINN XT, které se pouzivaji jako ploché desky a montuji se,
zpracovavaji a udrzuji podle doporuceni a pokynd firmy Quinn Plastics. Pritom se predpoklada, Ze kupujici zna
uvedena doporuceni a pokyny. Pokud je nezna, mulze ziskat odpovidajici podklady od autorizovaného
specializovaného prodejce.

3. Zaruka se neposkytuje, pokud byly desky vystaveny ptlisobeni latek, zplsobujicich korozi nebo agresivnim
vliviim okolniho prostredi.

4.V pripadé uplatfnovani naroku na zaruku musi byt deska a original potvrzeni o koupi zaslany zpét firmé Quinn
Plastics prostrednictvim autorizovaného specializovaného prodejce.

5. Zména propustnosti svétla se stanovi podle zkusebni metody DIN 5036. Z desky se odebere nékolik vzorkd,
které se nadéli na ¢asti, vhodné pro zkusebni ucely. Vzorky se musi pred zkouskou ocistit a v pfipadé potreby
vylestit. Na desky QUINN XT, které maji odchylku svételné propustnosti od vychozi hodnoty mensi nez 4% se
zaruka nevztahuje. Tato ¢ast zaruky plati pro ploché, ne v§ak vzorované nebo zbarvené desky.

6. Mechanickeé vlastnosti se stanovi na zakladé modulu ohybu (DIN 53452) a pevnosti v tahu (DIN 53455).
Odebira se vzdy vice zkuSebnich vzork(. Na desky, které maji u modulu ohybu a pevnosti v tahu odchylku
mensi nez 10% oproti plvodni hodnoté, ktera byla uvedena firmou Quinn Plastics v okamziku vyroby, se zaruka
nevztahuje.

7. Pokud se prokaze narok na zaruku jako opravnény, poskytne firma Quinn Plastics nahradu za reklamovany
material, ale neposkytuje Zadné odskodnéni za pripadné dalsi vicenaklady.

Az do 5 let po datu prodeje vyméni Quinn Plastics material do vySe 100%.
5az 7 let po datu prodeje vymeéni Quinn Plastics material do vyse 60%.
8 az 10 let po datu prodeje vymeéni Quinn Plastics material do vySe 30%.

Nelze-li material nahradit v pfimérené dobé, je firma Quinn Plastics opravnéna k tomu, aby uhradila pdvodni
naklady na material, bez jakéhokoli ru¢eni za dodateéné naroky na nahradu Skody. Tato zaruka se netyka
napfiklad nakladl na opé&tovnou montaz nebo jakychkoli jinych vedlejSich nakladl, které by mohly vyplynout
zreklamace.

8. Neexistuji Zzadné primé nebo neprimé, pisemné nebo Ustni zaruky, popr. prohlaseni firmy Quinn Plastics,
které by obsahovaly zaruky nebo prohlaseni, tykajici se prodejnosti nebo vhodnosti vyrobku pro urcité ucely,
pokud nejsou obsazeny v predlozeném popisu.

5.3. BEZPECNOSTNIi UDAJE

Tyto bezpecnostni udaje se tykaji vSech bezpecnostnich opatreni, ktera je nutno brat v uvahu pfi pouzivani
desek QUINN XT.

Na pozadanilze list s bezpe&nostnimi udaji zaslat.

LVUINN~
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epelna izolace

5.4. TEPELNA IZOLACE

Desky QUINN XT, pouzivané pro zaskleni, umozriuji zna¢nou uUsporu nakladl na energii, protoze Ize jejich
pouzitim zabranit nadmeérné ztraté tepla v zimé a obracené pristupu tepla dovnitf v [été. Faktor ztraty tepla
desek QUINN XT, ozhadovany bé&Zné jako hodnota K, je zna&né& niZzsi nez u skla o stejné tloudtce. N&které
priklady tepelné izolace desek QUINN XT v systémech jednoduchého a dvojitého zaskleni jsou uvedeny nize
spolu se srovnavacimi hodnotami skla.

Prednosti QUINN XT ve srovnani se sklem

1. P¥i stejné tloustce: ZlepSeni hodnoty U
Uspora hmoty

JEDNODUCHE ZASKLENI:

ZlepSeni hodnoty U
Sklo 5 mm: Hodnota U = 5.74 W/m?°C
QUINN XT 5 mm; Hodnota U = 5,06 W/m?® °C
A =0,68 Wm?°C =11,8%

Uspora hmoty:
Sklo 5 mm; 12,5 kg/m?®
QUINN XT 5 mm; 5,95 kg/m?
A =6,55 kg =52,4%

DVOJITE ZASKLENI:
Zlepseni hodnoty U:
2 x sklo 4 mm se vzduchovou mezerou 5 mm: Hodnota U = 3,57 W/m? °C
2 x QUINN XT 4 mm se vzduch. mezerou 5 mm: Hodnota U = 3,18 W/m?®°C
A = 0,39 W/m?°C = 10,9%
Uspora hmoty:
2 x sklo 4 mm: 20 kg/m?®
2 X QUINN XT 4 mm: 9,52 kg/m?
A = 10,48 kg/m® = 52,4%

2. P¥i stejné hodnoté U: Uspora hmoty
Uspora tloustky

JEDNODUCHE ZASKLENI: Sklo 10 mm: Hodnota U = 5,60 W/m? °C
QUINN XT 2 mm: Hodnota U = 5,52 W/m?® °C
Uspora hmoty:
sklo 10 mm 25,0 kg/m?
QUINN XT 2 mm: 2,38 kg/m?

] A = 22,62 kg/m® = 90,5%
Uspora tloustky:
A =8mm

DVOJITE ZASKLENI: 2 x sklo 5 mm se vzduch. mezerou 15 mm: Hodnota U = 3,05 W/m?°C
2 x QUINN XT 3 mm se vzduch. mezerou 10 mm: Hodnota U = 3,01 W/m?°C

Uspora hmoty:
Sklo 2 x 5 mm: 25,0 kg/m?
QUINN XT 2 x 3 mm: 7,14 kg/m?
A =17,86 kg/m?® = 71,4%

Uspora tloustky:

sklo2 x5 + 15: 25 mm
QUINN XT2 x 3 + 10: 16 mm
A =9 mm

Hodnoty U pro specialni systémy zaskleni, specifikované zakaznikem, je mozné na
pozadaniobdrzet od vyrobce . Dalsiinformace muizete ziskat u prodejct firmy Quinn Plastics.

LVUINN~
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QUINN" XT

List s technickymi udaji QUINN XT a QUINN XT610

Vlastnost Metoda Jednotky QUINN XT | QUINN XT610
VSEOBECNE

Hustota ISO 1183 glem? 1,19 1,15
Tvrdost podle Rockwella D-785 stupnice M _ _
OPTICKE

Propustnost svétla DIN 5036 T3 % 92 20
Index lomu ISO 489 np 20 1.492 1.492
MECHANICKE

Modul ohybu MPa _ 1700
Pevnostvohybu ISO 178 MPa 120 65
Modul pruznosti ISO 527 MPa 3200 1850
Pevnostvtahu ISO 527 MPa 70 40
Taznost ISO 527 % 4 35
TEPELNE

Teplota méknuti Vicat (VST/B 50) °C >100 o8
Teplota méknuti (A/B) 1ISO 306 °C 97/101 90
Spec. tepelny vykon ISOR 75 J/gK 1.47 1,5
Koeficient linear. tepelné roztaZznosti _ K" x10° 7 12
Tepelna vodivost DIN 53328 W/mK 0,19 0,18
Teplota destrukce materialu DIN 52612 °C >280 >280
Max. prov. teplota pri trvalém zatizeni °C 70 65
Max. provozni teplota pfi kratkodobém °C 85 90
zatizeni

Teplotnirozsah pfi tvarovani desek °C 130-170 140-160
RAZOVA PEVNOST

Izod (navrubovano) ISO 180 kJ/m? = 55
Charpy (navrubovano) ISO 179 kJ/m? 5.2
Charpy (nenavrubovano) ISO 179 kJ/m? 11

ELEKTRICKE

Dielektricka konstanta 50 Hz DIN 53483 3,7 -
Vnitfni izola&ni odpor DIN 53482 Qcm 10" 10™
Povrchovy odpor DIN 53482 Q 10™ 10™
Dielektricka pevnost DIN 53481 KV/mm 30 15
Ztratovy faktor (50 Hz) DIN 53483 0,06 -

CHEMICKA ODOLNOST

Desky QUINN XT jsou pfi pokojové teploté odolné proti nasycenym uhlovodikiim, pohonnym latkam bez
obsahu aromatt a mineralnim olejim, rostlinnym a zivoc¢iSnym tukiim a olejim, vodé, solnym roztokim,
obsahujicim vodu, a fedénym kyselinam. Aromatické uhlovodiky a chlorovodik, ester, éter a ketony plisobi na

QUINN XT korozivné.

QUINN XT A QUINN XT610 | CHEMICKA ODOLNOST PRI 20°C
Aceton -
Kyseliny (slaby roztok)

Alkoholy

+

- = korodujici
Etyl
|zopropyl
Metyl
Cpavek (slaby roztok)
Benzen
Chlorid uhli¢ity
Chloroform
Octan etylnaty
Glykoly
Glycerin
Hexan
Metylénchlorid
Metyletylketon
Mineralni olej
Parafin
Toluen
Chlorid sodny (aq)
Hydroxid sodny (aq)

+= nekorodujici

B L S I LI S Ao

LVUINN~

plastics




Technicka kniha @U IN N® XT

ro pouziti QUINN XT, Uvod Zpracovani-smeérnice pro strojni zpracovani

6.2. NABIDKA VYROBKU QUINN XT

Desky XT jsou na obou stranach chranény PE fdlii, s vyjimkou strukturovanych desek, u kterych je PE fdlie jen
nahladkeé strané.

A. Tloustka
Od 1,5 mm do 20 mm
Standardni tloustky pro ploché priuhledné desky jsou: 1,5-2-3-4-5-6-7-8-9-10-12-15-18-20 mm

B. Sitka, pfimo délena

Max. 2000 mm pro 1,5 mm
Max. 2020 mm pro 2,0 mm
Max. 2050 mm od 2,5 mm do 20 mm

C. Délka, prfimo délena
Min. 1000 mm
Standardni deélka 3050 mm je mozno dodat vétsi délky

D. Tolerance tloustky

1,5 mm -0,1/+ 0,2mm
2,0 mma2,5mm +10%
3,0 az 20 mm + 5%

E. Tolerance déelky a Sirky
Vice nez 1000 m -0 /+ 3% (3 mm na 1000 mm)
Méné nez 1000 mm +1,5mm

F. Tolerance fezu nestandartniho formatu
+ 1,00 mm

G. Minimalni vyrobni mnozstvi pro

Specialni tloustku 5.000 kg
Specialni vzor 5.000 kg
Specialni barvu 10.000 kg

Jiné tloustky, rozméry a tolerance Ize dodat na pozadani.

6.3. SMERNICE PRO POUZITi PRO QUINN XT
6.3.1. UVOD

K vyrobé plastovych vyrobku s pouzitim desek QUINN XT patfi vyrobni postupy, jako je fezani, vrtani, ohybani,
dekorovani a montaz. Tyto smérnice pro pouziti obsahuji prehled viastnosti a charakteristickych znakl
QUINN XT, které je nutno bratv uvahu, maji-li byt spravné provedeny uvedené prace.

6.3.2. zpnAgovANl' ) o
6.3.2.1. SMERNICE PRO STROJNi ZPRACOVANI

Desky QUINN XT Ize zpracovavat vétSinou stejnymi nastroji, které se pouzivaji pro zpracovani dfeva nebo
kovu. Rezné rychlosti musi byt voleny tak, aby se deska netavila vlivem tfeciho tepla. VSeobecné Ize fici, ze
pri maximalni fezné rychlosti, pfi niz nedochazi k prehrati nastroje nebo plastového materialu, je dosazeno
optimalnich vysledku.

Rezné nastroje musi byt stéle ostré. Doporuduji se tvrdé nastroje, odolné proti otéru, s vét§im uhlem hibetu
nez ten, ktery se pouziva pro fezani kovu. Rychlorezné nastroje nebo nastroje osazené tvrdokovovymi brity
se vyznacuji dlouhou trvanlivosti ostfi 2 umozniuji presny a rovnomeérny rez.

Plasty maji Spatnou tepelnou vodivost. Proto nemuUze teplo, vznikajici pfi strojnim zpracovani, snadno
odchazet a je pohlcovano nastrojem nebo je odvadéno pomoci chladiciho prostfedku. Pokud se k fezné
hrané nastroje pfimo privadivzduch, dochazi k chlazeni nastroje a lepSimu odvadéni tfisek.

K chlazeni je mozné pouzivat Cistou nebo mydlovou vodu, pokud se odpady jiz dale

nezpracovavaji.

LVUINN~
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ovani, Vrtani, Rezani vnitinino zavitu

6.3.2.2. FREZOVANI

Desky QUINN XT mohou byt zpracovavany standardnimi rychlofeznymi frézovacimi nastroji na kov, za
predpokladu, Zze maji ostré rezné hrany a dostatecné velky uhel hrbetu.

6.3.2.3. VRTANI

Obr. 1 Navrh vrcholu vrtaku k vrtani plastovych desek
Doporucuje se pouzivat vrtaky, konstruované spe- =

cialné pro plasty. Lze pouzit také standardni
Sroubovité vrtaky na dfevo nebo kov. Pokud chceme Odleh&eni Fezné spirdly
vrtat Cisty otvor, doporucuje se nizsi pocet otacek
amaldrychlost posuvu. Sroubovité vrtaky pro plasty

« . « L oyx o r o~ _ . T = ——
by mély mit dvé odvadéci Sroubovité drazky a .-"'F ’ﬁ-.l _,-:"—-. e r
vrcholovy thel od 70° do 120°. Uhel hibetu by mél byt I._ S o 'h*-____;___ 5
mezi 12°a 18°, jak je uvedeno na obr. 1. Siroké vysoce '-7.-_.,__.-"' e __--:"---_ _'-'=:-.: 4

lesténé odvadéci drazky jsou nejvhodnéjsi, protoze

odvadeéji trisky s mensim trfenim, a tim zabranuji

prehrati a nasledné lepivosti. Vrtaky by mély byt pfi : \7/50_h<1>'2°c\)/y uhel
praci ¢&asto vytahovany z vrtaného otvoru, aby se

odvadély trisky. To plati zvlasté pro hluboké otvory.
Rezné rychlosti $roubovitych vrtakd pro plasty by
meély bytv rozsahu od 30 m/minutu do 61 m/minutu.
Rychlost posuvu pri vrtani desky kolisa mezi 0,25 a
0,63 mm/otacku.

Podbrousgeni hrotu 12° - 18°

POZNAMKA:
Pri vrtani je nutné podeprit desku drevénym hranolkem, aby byla souc¢ast dobrfe upevnéna a a zabranilo

se tak poskrabani nebo sklouznuti, a aby byla zajisténa ochrana pracovnika.

6.3.2.4.REZANI VNITRNIHO ZAVITU

K Ffezani zavitu v plastovych deskach mohou byt pouzity bézné zavitniky se 4 reznymi drazkami, pokud je
zapotrebi presné licovani zavitl. Tyto zavitniky v8ak pfi praci ¢asto vyvijeji mnoho tepla. Rychlofezné
zavitniky se 2 feznymi drazkami jsou trvanlivéjsi a nabizeji moznost vétsi fezné rychlosti nez bézny zavitnik a
v&t&i uhel hifbetu umozriuje lepsi odvadéni tiisek. Rezné drazky musi byt brougeny tak, aby obé hrany fezaly
zaroven; v opaéném pfipadé& neni zavit jednotny. Rezné hrany by mély byt pod uhlem 85° od osy, coz
znamena zaporny uhel ¢ela 5°, takZe zavitnik se v otvoru nezadira, je-li vytahovan. Doporucuje se nechat na
stranach zavitt trochu vdle.
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zani laserem, Drazkovaci frézovani

6.3.2.4.REZANI

Obr. 2
Priklady pilovych listt

K fezani termoplastickych materiald Ize pouzit tyto
typy pil: pasova, kotoucova, primocara nebo rucni.
<> Doporucuje se pouzivat nové nebo dobre na ostrené
nastroje. Pri velmi vysokych rychlostech musi byt
pilovy list chlazen vodou nebo vhodnou chladici emulzi.

L TRl R R )

stiidavy plochy Sikmy bocné skoseny
zub zub zub stfidavy zub

Tabulka 1

Doporuéeni pro rezani

Druh fezani Pasova pila Kotoucova pila
L:Jhel hrbetu a 30°-40° 15°-20°

Uhel Cela y 0°-8° 0°-5°

Rezna rychlost 1000-3000 m/min 2500-4000m/min
Posuv 3-8 mm 10-20mm

6.3.2.5. REZAN| LASEREM

Desky QUINN XT mohou byt fezany laserovym paprskem. Laserovy paprsek lze pouzit ke zhotoveni
komplikovangéjsich otvord a komplexnich tvart, nebo také jen na gravirovani plastu. Otvory a fezy zhotovené
laserovym paprskem jsou lehce konicke, ale jsou Cisté a presné, takze finalni vyrobek ma pékny vzhled.
Tolerance jsou presnéjsi u laserového paprsku, nez u béznych obrabécich nastrojd. Sila arychlost laserového
paprsku musi byt optimalizovany, aby se minimalizovalo "zbéleni” desek QUINN XT pfri fezani.

6.3.2.6. DRAZKOVACI FREZOVANI

Pomoci dvojbritych drazkovacich fréz s ostrymi brity Ize fezat velmi hladké hrany. Jsou vhodné predevsim pro
rfezani hran v plochych nebo tvarenych soucastech, zvlasté kdyz je soucast pfilis Siroka pro pouziti pasove pily
nebo pokud ma pfilis nepravidelny tvar. Jsou vhodné i prenosné nastroje, jako napr. opérna ramena nebo
pridavna frézovaci zarizeni. Plastova deska by méla byt do drazkovaci frézy privadéna pomalu, aby se
zamezilo velké treci teploté a roztristéni. Drazkovaci fréza nebo plastova deska musi byt upevnéna do
vhodného upinaciho zarizeni, podle toho, ktery prvek se pohybuje a ktery je pevny. Béhem drazkovaciho
frézovani mdze byt pouzit stlaceny vzduch k ochlazovani nastroje a k odvadéni trisek.

LVUINN~
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I zatepla, Tvareni zatepla, Vakuové tvareni

6.3.3. TVARENI
6.3.3.1. OHYBANI ZA TEPLA

Desky QUINN XT musi byt pfed ohybanim na maly polomér ohrivany na obou stranach elektrickym topnym
dratem a potom rychle ohnuty podél pfedehraté linie. Desky o tloustce v&tsi neZ 3 mm musi byt b&hem
ohrivaciho cyklu pravidelné otac¢eny. Strana desky, ktera tvori vnitfni uhel, musi byt ohrivana prvni, vnéjsi
strana pozdéji.

Po dosazeni optimalni teploty desky (t€sné nad 105°C) a vzniku mirného odporu proti ohybu muze byt

soucast definitivné tvarovana. Pokud se ohybani provadi pri nedostate¢ném zahrati, vznika pnuti , které ma
za nasledek krehnuti soucasti. Naopak prehrati muize zpusobit tvoreni bublin v zdéné ohybu.
Pred ohrivanim musi byt odstranéna ochranna félie na obou stranach zény, ktera ma byt zahrivana. Minimalni
polomé&r ohybu by mé&l byt minimalné dvakrat vétsinez je tloustka desky.

6.3.3.2. TVARENI ZA TEPLA

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

Nastroje mohou byt tvoreny bud levnou sadrovou nebo plastovou matrici, nebo drahou ocelovou matrici
chlazenou vzduchem, ale vétSinou se pouziva hlinikova matrice. Je mozné pouzitijiné materialy napr. drevo,
sadra, epoxidova pryskyrice. V soucasnosti se vyuziva negativni vakuové tvareni, pozitivni tvareni, lisovani ve
dvojité formé, lisovani stltacenym vzduchem - pozitivni vakuové tvareni, tvareni pod tlakem, pozitivni vakuové
tvareniavolné tvareni.

Kdyz béhem ohfevu desek QUINN XT vzniknou malé bubliny, je to disledek toho, Ze desky bé&hem skladovani
absorbovaly vihkost. V tomto pripadé musi byt desky QUINN XT pred zpracovanim vysuseny. Je to zpravidla
mozno provést tak, ze se desky pres noc vysusi pri teploté 70°- 80°C. Priimérna teplota, potfebna k tvareni, je
140°-190°C (v zavislosti na nastrojich, pouzivanych k ohfevu, materialu, druhu formatu a tloustce materialu).
Teplota, kterou je nutno dodrzet béhem procesu tvareni, je cca. 160°C. Teplota matrice by se méla pohybovat
mezi 60°C a 70°C. Po tvareni za tepla se musi deska pomalu a rovnomérné ochladit.
Ochranna fdlie se zpravidla odstrani pfed ohfevem. Tvarenim za tepla lze vyrabét svitidla, pristrojove desky,
prepravniky, domaci potreby, hracky a rizna prihledna pouzdra apod.

6.3.3.3. NEGATIVNi VAKUOVE TVARENI

Tvarenive vakuu je nejbé&znéjsi a nejrozsirenéjsi technologii tvareni plastt. Vybaveni, které je k tomuto nutné,
je levnéjsinez primechanickém tvareni nebo tvareni tlakem.

Pri vakuovem tvareni se deska QUINN XT upevni a zahreje. V okamziku, kdy je deska elasticka, upevni se na
raznik. Potom se vakuem odstrani z razniku vzduch a atmosféricky tlak pritlaéi horkou desku k formé. Po
dostate€ném zchladnuti vyjmout desku z formy.

U hlubokych raznik nékdy dochazi ke ztenCovani hran. Toto ztenceni je zplsobeno tim, Ze stfed desky se
dotyka formy jako prvni, a okraje se musi hodné natahovat. Také z tohoto dlvodu je vhodné pouzivat tvareni
ve vakuu pouze ke tvoreni jednoduchych a nehlubokych tvaru.

Viz obr.3
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6.3.3.4. POZITIVNiI TVARENI

Pozitivni tvareni se podoba negativnimu vakuovému tvareni, s tim rozdilem, Ze deska QUINN XT je po upnuti a
ohrfevu mechanicky natazena na formu a potom pomoci tlakového diferencidlu presné dotvarovana pres
raznik. V tomto pfipadé si deska, ktera je formovana, ponechava témér celou svou plvodni tloustku.
Pozitivnim tvarenim je mozné tvarovat soucasti s pomérem hloubky/prdméru max 4:1. Tato technologie je
ale pozitivni formy se rychleji poskodi. Pozitivni tvareni Ize provadét i gravitaci. K vice pozicovému tvareni se
pouzivaji prednostné negativni formy, protoze nezabiraji tolik mista jako pozitivni formy.

Viz obr. 4

Svérka

i~ Plastova deska

1

it i 4
- S

- i 'p—-—-—-—-—.—-{i Svérka
L 1

|r Forma -'I Plastova deska

|_,_r___|._l_- "Raznik Loomm ome
I-' o | =, T 1 Raznik
| I --_L-__ o ——

- — sl S

Vakuum Vakuum

A) Pevné& uchycena ohrata deska se vtlagi A) Pevné uchycena plastova deska muze
do formy po pfedchozim vakuovani byt ohnuta pres formu, nebo
prostoru pod deskou. forma muze byt vtlagena do desky.

Plastova deska
L 1]

r Vakuovy

i | | e . Forma - UzZ&VEr
1 ] - - L

— | i [ I -
i | e |
1 o e
1 — i —— i — - -

'L - a e o Vakuum
]
A el " B L i e B) Poté, co deska vytvori 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

Silna oblast

L

Tvorena souéésﬁe”ké rohy

1 Tenké rohy
Tvorena soucast

C) Oblasti desky, které se dotykaji formy (C) Koneé&né rozdéleni tloustky stény
naposled, jsou nejtenci. ve tvarované soucasti.

Obr. 3 Obr. 4

Negativni vakuové tvarovani Pozitivni formy
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ym vzduchem,Tvarovani pod tlakem, Pozitivni vakuové tvareni

6.3.3.5. LISOVANI V DVOJITE FORME

Lisovani v dvojité formé se podoba lisovani v tom, Ze se predehrata deska QUINN XT vklada mezi ¢asti
pozitivni a negativni formy, které jsou vyrobeny ze dreva, sadry , epoxidove pryskyrice nebo jiného materialu.
Ackoli jsou lisovaci formy, chlazené vodou, drazsi, daji se jejich pomoci vyrobit presnéjsi souc¢asti s malymi
tolerancemi.

6.3.3.6. LISOVANIi STLACENYM VZDUCHEM - POZITIVNiIi VAKUOVE TVARENI

Lisovani stlacenym vzduchem - pozitivni vakuové tvarovani se pouziva tehdy, kdyz desky QUINN XT jsou
tvarovany na hluboké vylisky, které musi mit vysokou rovnomeérnost, co se tyce tlous ky. Deska se ulozi do
ramu a ohreje se. Potom se fizenym stlaenym vzduchem vytvori vzduchova bublina. Jakmile se bublina
zvétsi na stanovenou velikost, najede raznik (obvykle predehraty) smérem doll a zatlaci desku do matrice.
Posuv razniku a tvar se mohou meénit, 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
zatla¢en do formy na 75% az 85% hloubky dutiny. Ze strany razniku se potom privadi stlaceny vzduch, zatimco
vakuum napomaha vtahovani do formy. V negativni formé& musi byt vyrobeny odvétravaci kanalky, aby se
umoznilo unikani uzavieného vzduchu.

6.3.3.7. TVARENI POD TLAKEM

Tvarovani pod tlakem se podoba pozitivnimu vakuovému tvarovani v tom, ze raznik tla&i predehratou desku
QUINN XT do negativni formy. Stlaceny vzduch z razniku tla¢i desku proti sténam formy. Konstrukce a posuv
razniku se mohou ménit, aby se zajistila optimalizace rozdéleni materialu.

6.3.3.8. POZITIVNiI VAKUOVE TVARENI

Ztenceni materidlu 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 o 10% az 20% mensi nez forma a musi byt predehran tak, aby teplota byla tésné pod teplotou
tvarovani desky. Poté, co raznik vtlaci onratou desku do dutiny formy, odsaje se vzduch z formy, aby se mohla
soucast tvarovat.

Pozitivni vakuové tvareni a tvarovani pod tlakem (viz predchozi oddil) umoznuji hluboké tazeni, kratsi cykly

negativni vakuoveé tvarovani.

LVUINN~
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6.3.3.9. VOLNE TVARENI

QUINN" XT

©lné tvarovani

Pri volném tvareni se stlaceny vzduch o tlaku cca. 2,76 MPa pouziva k tomu, aby se ohrata deska QUINN XT
formovala podle tvaru negativni formy. Stlacenym vzduchem se deska tvaruje na hladky predmét ve tvaru
bubliny , ktery se pouziva napr. pro stfesni okna nebo kryty oken. ProtoZze se obou stran vylisku dotyka jen
vzduch, nezlstavaji na materialu zadné otlaky, za predpokladu ze se nepouziva narazka, ktera v bubliné

vytvori specificky profil.
Vizobr. 5

Obr. 5

Priklady vyliskl, vyrobenych volnym tvarenim, které mohou byt zhotoveny i s napr. vétracimi otvory.

LVUINN~
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pro montaz, Techniky lepeni

6.3.3. MONTAZ

Desky QUINN XT mohou byt zpracovany celou fadou technologii na rozmanité vyrobky pomoci rozpoustédel,
tmell (polymeru rozpusténého v rozpoustédle) nebo lepidel. Pokud jsou plochy, které maiji byt lepeny,
nerovnomeérné, pouziva se misto rozpoustédla tmel.

Rozpoustédla a tmely se nedoporucuji, pokud musi byt desky QUINN XT slepeny s jinymi termoplastickymi
materialy. Pokud se lepi desky QUINN XT s plasty jiného druhu nebo desky QUINN XT mezi sebou, jsou
nejucinnéjsi lepidla s cyanoakrylaty, dvouslozkovymi akryly a tavnymi lepidly.

6.3.4.1. POKYNY PRO MONTAZ

Pri montazi desek QUINN XT je nutno dodrZzovat nize uvedené pokyny:

1. Hrany desek musi byt Cisté a zbavené vSech necistot.
2. Plochy musi byt hladké a presné vyrovnané.
3. Rozpoustédlo nebo tmel musi byt dostateéné aktivni, aby zmékdcily plochy, které maji byt lepeny, a

aby se daly rovhomérné upevnit, je-li vyvijen tlak.

4. Pokud se pri montazi desek QUINN XT pouzivaji rozpoustédla, doporucuje se vétrat pracovni
prostor a vihkost udrzovat na minimu, aby se zabranilo "zbéleni” spar. Neni-li to mozné,
doporucuje se pridat 10% ledovou kyselinu octovou nebo pomalu tuhnouci tmel.

5. Aby spojované misto zlstalo stabilni, je nutno udrzovat tlak, dokud neni slepeni pevné.

6. Pokud se pracuje s rozpoustédly, je nutné dobré vétrani. Limitni hodnoty se musi kontrolovat podle
smeérnic OSHA.

6.3.4.2. TECHNOLOGIE LEPENi: ROZPOUSTEDLA, TMELY A LEPIDLA

Drobné predméty s plochymi povrchy mohou byt spojovany nanasenim vhodnych lepicich prostredku
(rozpoustédel, tmelu nebo lepidla). Je nutno dbat na to, aby spojovana mista byla rovhomérné pokryta
lepidlem. K nanaseni rozpoustédla je vhodné pouzit jehlu. Sestaveny predmét se dobre upevni, aby vzniklo
optimalni spojeni. Pokud je nutno slepit vétsi ¢asti, doporucuje se nejdrive ponofit plochy, které maji byt
slepeny, do lazné s rozpoustédlem, az material zmékne. Potom se desky vzajemné sestavi a upevni, az se
dosahne pozadovaného spojeni. Musi se dbat na to, aby ponoreni do nadrze se zZlabkovitym tvarem probihalo
kontinualné s pomoci podlozky a dorazd, aby ponoreni dilé bylo vzdy stejné.

Prehled rGznych rozpoustédel, tmell a lepidel, ktera zajistuji u desek QUINN XT pevna spojeni s dobrou
prdhlednosti:

Lepidlo Zaklad Znaky

Colacril 20 Rozpoustédlo Nezaplfiuje mezery
Colacril 30 Rozpoustédlo / polymer PIni mezery
Colacril 75 Dvouslozkové lepidlo Silné lepidlo

PIni mezery

LVUINN~
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, Konecne zpracovani, Brouseni, Hoblovani

6.3.4.3. MECHANICKE UPEVNENI

Desky QUINN XT Ize spojit pomoci mechanickych
upevnovacich prostrfedkl i atraktivnim zpldsobem.
Pokud neni nutna ¢asta demontaz dild, pouzivaji se
samorezné Srouby. Pokud se cela konstrukce musi i

opakované montovat a demontovat, doporucuje se -"i- r [ N,
pouzit zavitovou kovovou vioZku. Srouby a nyty lH'l AT K,
umoZfuji trvanlivé spojeni. Casto se pouzivaji A -:_'_'.'-' S ‘-.':-__.
standardni matice, svorniky a strojni Srouby. Kromé F--'-"| i
toho existuji i specialni drouby a nyty, které byly | .'ll_ :
vyvinuty specialng pro plasty. PruZiny, svérky 'E': |
a matice jsou levné mechanické upevhovaci ol T )
prostfedky. DalSimi prostfedky jsou kloubové zavésy, i el o "-_:"._ !
tladitka, svorky a hmozdinky, pouzivané pro ! __.-_'_'.':"' 'x:". i
mechanické montazni spoje. Desky QUINN XT maji Ir - o -._-'-r
-3 13

délkovou roztaznost 0,07 mm/m °C. Srouby nesmaéji
byt utazeny prilis pevné, aby material mél dostatek
"distan¢ni vlle”. Pomoci podlozek lze dosahnout
rovhomérného rozdélenitlakuu Sroubového spoje.

6.3.5. KONECNE ZPRACOVANI
6.3.5.1. BROUSENI

Desky QUINN XT se nejlépe brousi za mokra, kde je zabranéno vytvareni tfeciho tepla, vznikajicinho pri
brouseniza sucha. Pokud se pouziva chlazenivodou, vydrzi brusny nastroj déle a je mozné zvysit ubér trisky.
Ve zvysené mife se pouzivaji jemnéjsi brusné prostredky: napr. brouseni nahrubo karbidem krfremiku se
zrnitosti 80, dale jemnéjsi brouseni karbidem kfemiku se zrnitosti 280, za mokra nebo za sucha. Pfi brouseni
za sucha lze tuto operaci provadét i skelnym papirem se zrnitosti 400 nebo 600. Po ukonceni brouseni a
odstranéni necistot od brusného prostfedku je mozné provadét dalsi dodateéné postupy konec¢ného
zpracovani.

6.3.5.2. HOBLOVANI

Pomocistandardni hoblovky na drevo Ize vytvorit u desek QUINN XT presné vyrovnané a velmi kvalitni hrany.
Karbidoveé arychlorfezné noze, které maji delsi Zivotnost, jsou rovnéz vhodné pro konecné zpracovani desek
QUINN XT.

LVUINN~
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amenem, Potiskovani, Vertikalni zaskleni

6.3.5.3. PILOVANI

Pri pilovani mnoha termoplastickych plastt, a tedy i QUINN XT, vznika jemny prasek, ktery se usazuje na
nékterych druzich pilnikd. Proto se dava prednost hlinikovym pilnikdm typu A, noZzovym pilnikiim nebo jinym
pilnikim, které maji hrubé zuby s ihlem 45°C.

6.3.5.4. LESTENi PLAMENEM POMOCIi HORAKU

Desky QUINN XT mohou byt opalovany standardnim propanovym horakem nebo uhlikovym svarovacim
horakem. Obé technologie vyzaduiji peclivé dodrzovani vzdalenosti mezi deskou a tepelnym zdrojem, aby
se zabranilo zbéleni povrchu nebo zkapalnéni nadbyte¢ného materidlu. K odstranéni Skrabancld na
deskach QUINN XT lze pouzit rovnéz plamen. Horak s teplotnim rozsahem cca. 400°C az 540°C se musi
drzet asi 5 sekund ve vzdalenosti asi 100 mm od Skrabanct. Tato doba se mdze ménit podle toho, jak
vyrazné jsou Skrabance. Je dllezité, aby plamen byl udrzovan v pohybu a aby nesméroval na jedno misto.

6.3.5.5. POTISKOVANI

Desky QUINN XT mohou byt potiskovany béznymi technologiemi a pfistroji. Inkoust vSak do plastového
materidlu nepronikne, jak je to bézné u papiru nebo textilu. Proto mize dojit pri otéru k poSkozeni. Tato
poskozenilze minimalizovat nanasenim tenke vrstvy bezbarvého laku na potisténé soucasti.

U plastovych material( existuje mnoho rtiznych zplsobU potisku, jako napf. vysokotlaké, Letterflex, suchy
ofset, ofsetova litografie, rotacni hlubotisk a ¢asto pouzivany sitotisk pro plastoveé povrchy.

U sitotisku se tiskne inkoust pfes jemné kovové nebo tkaninové sito na vyrobek a pouziva se pritom stérka
na sitotisk, aby se inkoust protlacil sitem, které je v mistech, ktera nemaji byt potisténa, zakryto.

ProtoZze kazdé pouziti vyZaduje jiny druh inkoustu, doporuc¢uje se konzultace s vyrobcem inkoustu, ktery
muze dat dalsi doporuceni. Musi se vSak dbat na to, aby se pouzivaly pouze tiskové inkousty a lakové barvy
vhodné pro akryl.

6.3.6. VERTIKALNi ZASKLENI

Pro zjisténi potrfebnych rozmeérd pro desky QUINN XT, které jsou po celém obvodu upevnény, je nutno
brat v dvahu tyto faktory:

O koeficient tepelné roztaznosti
70 x 10°% tj. 0,07 mm na m délky a 1°C teplotni zmé&ny

O Vnitfni rozméry ramu
Ramy mohou byt z plastu, drfeva nebo kovu. Doporucuje se vyrobit zasklivaci liStu z relativné
hutného materialu. Vzhledem k tepelné roztaZnosti musi byt ram zvétSen oproti rozmeéru
desky podle nize uvedenych hodnot.

Délka hrany ZvétSeni ramu
500 mm 3,0 mm

1000 mm 5,0 mm

1500 mm 7,0 mm

2000 mm 10,0 mm

3000 mm 15,0 mm

LVUINN~
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Hloubka drazky
Hloubka drazky by méla byt asi 25 mm.

Zatizeni vétrem

Pri zasklivani musi byt bran ohled na zatizeni vétrem. Je nutné pocitat se zatizeni vétrem 1000 N/m?
(sila orkanu).

Pripustny prahyb desky je 20 mm.

Pro desku s urditym formatem je zakladem pro stanoveni tloustky desky vzdy kratsi strana zasklivaciho
formatu.

Kratsi strana desky Doporu&ena tloustka
do 400 mm 3,0 mm
do 1000 mm 4,0 mm
do 1400 mm 5,0 mm
do 1600 mm 6,0 mm
do 1750 mm 8,0 mm
do 2000 mm 10,0 mm

Pro zaskleni v interiérech, které nejsou vystaveny zatizeni vétrem, plati tyto hodnoty:

Kratsi strana desky Doporud&ena tloustka
do 1000 mm 3,0 mm
do 1250 mm 4,0 mm
do 1500 mm 5,0 mm
do 1750 mm 6,0 mm
do 2000 mm 8,0 mm
do 2250 mm 10,0 mm
do 2500 mm 12,0 mm

Pomér mezi délkou a Sirkou
Je doporu¢en pomér mezi Sirkou a délkou 1:1,5az1,3.

Dulezita upozornéni pro zaskleni deskami QUINN XT:

Pri montazi se musi dbat na to, aby byla ponechana dostatec¢na dilata¢ni vlle (tepelné roztaznost)
Na desky QUINN XT nesmi byt lepena izola¢ni paska.

Misto izola¢ni pasky lze pouzit pryz, ktera neobsahuje zadna zmékcovadla nebo plastoveé profily.

Tésnici hmota musi byt stale pruzna. Vhodna pojiva jsou polysulfidy a silikonovy kaucuk s neutralnim
slozenim.

Pokud se desky QUINN XT pouzivaji jako bezpecnostni zaskleni, plati jina kritéria.
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