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1. ZAVEDENI

Vyroba plastovych vyrobk(l z desek CRYLUX® obvykle zahrnuje sekundarni vyrobni operace,
vCetné Fezani, vrtani, ohybani, zdobeni a montadZe. Tato pfirucka se zabyva vlastnostmi a
charakteristikami CRYLUX®, které je tfeba vzit v Gvahu pro Gspé&3né provedeni sekundarnich
operaci. U operaci, které by mohly v deskach zpusobit vnitfni pnuti, se dirazné doporucuje pouzit
proces popousténi, jako posledni krok vyrobniho procesu nebo pfed jakymkoli procesem, jako je
lepeni. Popousténi znamena, Ze deska by méla byt zahfivana na 70 — 80 °C po dobu pual hodiny na
milimetr tloustky a poté by méla byt deska ponechana pomalu vychladnout zpét na pokojovou

teplotu. Tento jednoduchy proces zajisti dobrou koneénou kvalitu.

2. BEZPECNOST VYROBKU

Desky CRYLUX® jsou vyrabény podle pfisnych norem, aby byla zajisténa kvalita produktu. Diky
svému slozeni je PMMA inertni plast, ktery nepfedstavuje zadné riziko. Pro vice informaci si
vyzadejte bezpednostni list CRYLUX® (PHIS). V tomto dokumentu naleznete informace, které je

tfeba zvazit pfi manipulaci s materialem.

V pfipadé jakychkoli bezpe&nostnich dotaz( tykajicich se manipulace s CRYLUX® mizete

kontaktovat naseho obchodniho zastupce, radi vam pomU(zeme.

3. SKLADOVANI A MANIPULACE

Originalné zabalené plastové desky by nemély byt skladovany venku ani vystaveny velkym
vykyvim pocasi a/nebo teploty. Pfi skladovani v podminkach s vyraznymi vykyvy teploty a
vihkosti mGze dojit k deformaci plochého tvaru (zvinéni) desky, a to i pfi skladovani naplocho a
naskladané. Rozdily v teploté a obsahu vlhkosti mezi hornim a spodnim povrchem desky nebo
mezi rlznymi oblastmi desky mohou po kratké dobé zplsobit rozmérové zmény, jako je
napfiklad vyskyt vinitosti nebo zakfiveni. DoporuCuje se skladovat desku za stabilnich

teplotnich a vlhkostnich podminek na rovhém povrchu.

Ackoli v praxi absorpce vihkosti neovliviiuje fyzikalni vlastnosti, mize napfiklad narusit nasledné
zpracovani desek pfi vysSich teplotach, napfiklad béhem ohybani nebo pfi zahfati pfed tepelnym

tvarovanim.
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Proto v zavislosti na zamysleném pouziti mohou byt desky podrobeny predsuseni (viz ,3.2.

Suseni®).

Félie chrani desku pfed nelistotami, mechanickym zatiZzenim a poskrabanim. Doporucuje se
ponechat ochrannou PE félii na misté az do dokon&eni zpracovani. Standardni desky CRYLUX®

jsou chranény samolepici fdlii, jiné varianty jsou na poptavku.

Nase standardni polyolefinova ochranna félie neni uréena pro dlouhodobé vystaveni povétrnostnim
vlivim a ma pouze stfedni odolnost vici UV zareni a teplu. Pokud je deska skladovana venku bez
ochrany, méla by byt ochranna félie po Ctyfech tydnech odstranéna, protoze existuje riziko, ze po
degradaci zkiehne a bude obtizné i odstranit. To by mohlo poSkodit povrch desky a zanechat

zbytky lepidla.

Pokud je material chranén termoformovatelnou félii (koextruzni félii), nedoporu€uje se skladovat

desky ve svislé poloze, mohlo by dojit k oddéleni fdlie.

Pokud je deska skladovana v interiéru za normalnich a stabilnich podminek, doporucuje se félii

odstranit nejpozdéji 6 mésicl po jeji aplikaci (doporu€eni vyrobce folie).
Dodavka desek CRYLUX® zahrnuje nasledujici obalové materialy:

« Polyolefinova ochranna félie (s lepidlem/bez lepidla v pfipadé tepelné
tvarovatelné fdlie).

«  Ochranné kartonové/bunécné PP desky.

- Paskovani (PTE).
Kartonové rohoveé dily.
Strecova félie (LDPE)

DFevéna paleta.

V$echny materialy Ize recyklovat oddélené, pro uréeni vhodného zpusobu zpracovani se obratte

na svého autorizovaného spravce odpadu.
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4. PRIiPRAVA MATERIALU

4.1. Cisteni

Odstranéni ochranné fdlie zpusobi hromadéni elektrostatického naboje na povrchu desky.
Tento elektrostaticky naboj pfitahuje prach a dal$i jemné Castice pfenasené vzduchem. Proto
se pred dalSim zpracovanim doporucuje desku ocistit antistatickou Upravou (napf. ofoukanim
ionizovanym stlaenym vzduchem nebo ru¢nim Ccisténim hadfikem navlhéenym vhodnym
antistatickym prostfedkem).

To je obzvlasté dulezité pfed procesem tvarovani za tepla, protoze prach a necistoty zpusobi
otisky na tvarovaném povrchu.

K ¢Cisténi desek stadi voda. V pfipadé nadmérného znecisténi olistéte teplou vodou a slabé

alkalickym nebo neutralnim, neabrazivnim Cisticim prostfedkem.
Desky by se mély osusit mékkym hadfikem nebo semiSovou kuzi.

Drhnuti suchého povrchu mlze zpusobit Skrabance a poskozeni.

Velmi mastné a olejovité povrchy by mély byt CiStény palivem bez aromatickych latek nebo
petroletherem.

Dal$i chemikalie vhodné pro ¢idténi desek CRYLUX® jsou:

Zfedéné kyseliny, jako je kyselina citronova, kyselina chlorovodikova, kyselina sirova.
Zfedény roztok hydroxidu sodného nebo hydroxidu draselného.
«  Ocet.

« Lakovy benzin, neutralni mydlo a Cistici prostfedky pro domacnost.

4.2. Suseni

Stejné jako vétsina plastd, i desky CRYLUX® absorbuji b&hem skladovani vinkost (vzdy méné
nez 0,5 %).

PFi zpracovani za vysSich teplot mize dochazet k tvorbé bublin, proto se doporucuje predsuseni
pod teplotou bodu méknuti. Obvykle postadi pfedsuSeni desek s vysokym obsahem vihkosti
v peci s cirkulaci vzduchu, 24 hodin pfi 80 °C pro CRYLUX®.

Pro dosazeni dobrych vysledku suSeni je nutné zajistit cirkulaci vzduchu mezi deskami; pred
suSenim je nutné odstranit ochrannou folii.
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Desky CRYLUX® musi byt ochlazovany pomalu, aby se zabranilo opakované indukci vihkosti
nebo vnitiniho pnuti v dasledku pfilis rychlého ochlazovani po su$eni. Maximalni rychlost
ochlazovani po suSeni musi byt niz§i nez 15 °C za hodinu; maximalni teplota pece, ze které lze
desku vyjmout, je 60 °C.

Doporucuji se pfedbézné testy.

Obecné plati, Ze desky CRYLUX® neni nutné pfed tepelnym tvarovanim predsusit, za

predpokladu, Ze byl material Fadné skladovan a folie neni posSkozena.

Pro minimalizaci nakladl by mélo byt susici teplo vyuzito k bezprostfednimu naslednému tvareni

po procesu suseni.

4.3. Zména rozmeéru

Pri odlévani neplsobi zadné orientaéni sily, i kdyz béhem polymerace mlze na vysledné desce

pfetrvavat urcité napéti.

Pokud se ma deska zahfat, napf. pfed tepelnym tvarovanim, toto napéti se projevi smrsténim

desky. Smrsténi je homogenni v obou smérech (nesmérovy proces).

Tuto zménu rozmeéra je tfeba vzit v ivahu pfi fezani desek uréenych k tepelnému tvarovani.

Po zahfati a upevnéni materialu v upinacim ramu nedochazi ke smrsténi materialu.

Protoze hodnota smrsténi zavisi jak na teploté ohfevu, tak na dobé ohfevu, doporuduji se

predbézné zkousky.

Maximalni hodnoty smriténi materialu CRYLUX® bezpeé&né spliiuji normu 1SO 7823-1:

AZ 6 mm <15 %
8-2mm <20 %
15 mm - 30 mm <2,5%
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4.4. Teplotni linearni zména

Stejné jako témé&F viechny materidly, a zejména termoplastické materialy, podléha i CRYLUX®
linearnim zménam pfi proménlivych teplotach. Plasty vykazuji vy$Si linearni zmény nez kovy, a

to je tfeba vzit v Uvahu pfi montazi desek CRYLUX® do rama.
CRYLUX® vykazuje koeficient linearni tepelné roztaznosti 0,07 mm/m°C.

Pfi montazi desek CRYLUX® je tfeba dbat na mezni prodlouzeni, aby se zabranilo poskozeni

materialu béhem jeho pouzivani.
Vice technickych udajl viz kapitola ,8. Zaskleni®.

4.5. Zména rozméru v disledku obsahu vihkosti

CRYLUX® absorbuje vihkost béhem skladovani a aplikace. Kromé linearni zmény v dusledku
tepla muze obsah vihkosti zpusobit dal§i zménu rozmérl az o 0,5 %. Pfi montazi desek
CRYLUX® je tfeba dbat na mezni prodlouzeni, aby se zabranilo poskozeni materialu b&hem jeho

pouzivani.

Rozdily v obsahu vlihkosti mezi vnitfnim a vnéjSim povrchem desky (napf. zaskleni bazénu, teraria,
skleniku, zimni zahrady) zpUsobuji rozdilné prodlouzeni mezi povrchy desky. Tento rozdil muze
zpusobit zakfiveni namontované desky. Tomuto zakfiveni se Ize vyhnout volbou vhodné vétsi

tloudtky desky, aby se dosahlo inherentni stability. Doporucuji se pfedbézné testy.

5. POVRCHOVA UPRAVA

51. Tisk

Sitotisk je nejCastéji pouzivanou metodou potisku

CRYLUX® a umoziiuje vytvareni Siroké Skaly grafiky.

Plastova deska

Sitotisk s deformaénim efektem umozZniuje po vytisténi tvarovat plochy arch do trojrozmérného
pfedmétu se spravnym soutiskem tisku. Pfi navrhovani grafiky je nutné zohlednit roztazeni®

obrazu.
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PFi tepelném tvarovani potisténych archi by se nemélo pouzivat halogenové bodové osvétleni.

Béhem sitotisku se vysoce viskdzni barva mechanicky nebo pomoci ru¢ni Skrabky protlacuje pfes
fotochemicky pfedem upravenou sitotiskovou tkaninu (polyamid nebo polyester). Barva se pfenasi

na arch pod sitotiskovou tkaninou.

Aby se zabranilo praskani barvy CRYLUX® v disledku napéti, smi se pouzivat pouze
akrylatové barvy. Lakové systémy musi byt vhodné pro zamyslené pouziti. V pfipadé potfeby je
nutné arch pfed nanesenim barvy temperovat, pfedsusit nebo vycistit, aby se zabranilo

praskani v dusledku napéti a problémim s pfilnavosti. Doporucuji se pfedbézné testy.

DalSi oblibenou metodou dekorace desek po vylisovani je stfikani. Pouzivejte pouze inkoust nebo

barvy vhodné pro akrylové desky.

5.2. Laminovani

Aplikace dekoracénich folii, samolepicich pismen ¢i transferl je vhodna pouze pro ploché nebo
mirné zakfivené desky. Je tfeba dbat na to, aby se pouzivaly samolepici folie, které nezplsobuiji
praskani desek CRYLUX® v disledku napéti.

Odpafovani maze zpusobit ¢aste¢né oddéleni samolepici folie; proto by se desky CRYLUX®
mély pfedsusit pfes noc pfi teploté 70 — 80 °C. Nedistoty, jako jsou prachové Eastice, mohou
také vést k ¢asteCnému oddéleni folie, coz zhorSi vzhled polepu. V pfipadé potieby je nutné
desku pfed nanesenim barvy temperovat nebo vycistit, aby se zabranilo prasklinam zpisobenym

napétim a problémum s pfilnavosti. Doporucuji se pfedbézné testy.
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6. OPRACOVANI

6.1. Obecna doporuceni

Desky CRYLUX® Ize opracovavat vétsinou nastroju pouzivanych pro obrabéni dieva nebo kovu.

ZkuSenosti ziskané s obrabénim kovl vSak nelze pfimo prenést na plasty.

* Plasty nevedou teplo tak efektivné. Teplo vznikajici ttfenim b&éhem obrabéni se proto

z materialu snadno neodvadi. Teplo generované obrabénim musi byt absorbovano nastrojem
nebo odvedeno chladici kapalinou. Proud vzduchu namifeny na bfit pomaha chladit nastroj

a odvadét trisky.

K chlazeni se nékdy pouziva obycejna voda nebo mydlova voda, pokud se odifezky nebudou
znova pouZivat.

* Plasty vykazuji vysoky stupen tepelné roztaznosti. Pfi fezani plastu se pilovy kotou¢ maze

zaseknout nebo se pfi vrtani zméni rozméry vrtaného prvku.

* Plasty jsou citlivé na vruby a praskliny. Obrobené fezy musi byt hladké, aby se zachovala
mechanicka unosnost plastu.

* Plasty vykazuji mensi pevnost nez kovy. Obrabéni proto vyZaduje mensi sily.

Je dUllezité udrzovat fezné nastroje vzdy ostré. Doporuluji se tvrdé, otéruvzdorné nastroje s vétsi
feznou vali, nez jaké se pouzivaji k fezani kovu. Vysokorychlostni nastroje nebo nastroje

s uhlikovymi bfity jsou ucinné pro dlouhé obrabéni a poskytuji pfesnost a rovhomérnost povrchu.

6.2. Rezani

Pro praci s CRYLUX® Ize snadno pouzit kotoucoveé npily,

-] -
\\‘1\ h pasové pily a pfimocaré pily. Doporu€uje se pouziti novych
o, 1 '\_g |

? J‘;k &

Nk osvédCily kotouCe s bfity z karbidu wolframu. Pfi velmi

/
o

a dobfe nabrousenych nastrojl. Pfi pouziti kotou€ovych pil se

vysokych Feznych rychlostech a feznych frekvencich by mél
I | | | byt pilovy kotoué chlazen stlacenym vzduchem, vodni sprchou
H H |

nebo vhodnou chladici emulzi.

Je velmi dllezité pouzivat u€inny systém odsavani pilin a tfisek generovanych pilovym

kotoucem.
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Pasové pily se ¢asto pouzivaji k ofezavani list. Rezna hrana z(istava pomérné ,drsna“ kviili mirné
,ZKFizenym*® zubum pily.

PFimodaré pily dokazi vyfezavat prohlubné. Rezna hrana je pak éasto ve vysledku drsna.

Pouzivejte pouze pilové kotouCe vhodné pro zpracovani akrylatu. Pfi praci s pfimocarymi
pilami musi byt patka pfimoc¢aré pily pevné pfitlaCena k povrchu desky a méla by byt zvolena

vysoka fezna rychlost. Rota¢ni zdvih by mél byt vypnut, zejména pfi pouziti tenkych desek.

Desky musi byt dostateCné upevnény, aby se zabranilo chvéni nebo vibracim pily.

Uhel hibetu a 30-40° 15-20°
, Pilové kotouce dostupné
Uhel Cela y 0-8° 0-5° .
na trhu a vhodné pro
Rezna rychlost 1000 - 3000 m/min. 3000 m/min. akrylatové materialy
Kruhova roztec t 3-8mm 10 - 20 mm
6.3. Vrtani

Lze pouzit b&Zné& dostupné spiralové vrtaky na kov. Uhel $picky by mél byt upraven pfiblizné na
60° - 90°. Nejlepsi vrtaci kapacity se dosahuje pfi fezné rychlosti 25 - 80 m/min a posuvu
0,1 - 0,2 mm na otacku. Nadmérna rychlost posuvu zpUsobi lom materialu; nizka rychlost posuvu

pfi vysoké fezné rychlosti povede k prehfati materialu.

TlouStka materialu vétsi nez 5 mm vyzaduje chlazeni a mazani vrtaci emulzi nebo vrtacim olejem

kompatibilnim s akrylatem.
Vrtani hlubokych otvord vyzaduje Casté odvétravani vrtaku, aby se zabranilo lokalnimu prehrati.

Pfi vrtani tenkych desek je vhodné je upevnit na pevnou, rovnou podlozku, aby se zabranilo

zlomeni spodniho okraje vyvrtaného otvoru.
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Uhel hibetu o 3-8°

Torzni Uhel B 12 - 16°
Extrémni uhel € 60 - 90°

Uhel sklonu y 0 -4°
Rezna rychlost 25 - 80 m/min

6.4. Rezani zavita

Rezani vnitfnich zavitd v deskach CRYLUX® je proveditelné pomoci b&zné& dostupnych
zavitnik(. Obzvlasté vhodné jsou nastroje pro vyrobu zavitd s mirné zaoblenym priamérem
jadra. Ve srovnani s oceli by méla byt vzdalenost pro jadrové vrtani asi o 0,1 mm vét$i. Rezani
zavith vyzaduje Casty odvod tfisek stlacenym vzduchem. Méla by se pouzivat pouze chladici

maziva a maziva kompatibilni s akrylatem.

Nasledné Sroubovani znamena, ze pouzité kovové Srouby jsou bez olejového filmu nebo chranény
proti korozi olejem kompatibilnim s akrylatem. Upeviiovaci prvky, které se Casto odstrafiuji, by mély

byt opatfeny zavitovymi vliozkami.

6.5. Frézovani

Pro frézovani desek CRYLUX® Ize pouzit univerzalni, profilové, vietenoveé a ru¢ni frézy s feznymi

rychlostmi az 4 500 m/min.

Malé pruméry nastroju vyZaduji pouziti jednobfitych nebo dvoubfitych fréz. Ty nabizeji perfektni

odvod tfisek, vysokou feznou rychlost a vynikajici frézovaci vzor.

PFi pouziti jednobfitych fréz je nutné upinaci skli¢idlo peclivé utahnout, aby se zabranilo
poskozeni desky po opotiebeni souéastek.

Pfi frézovani desek CRYLUX® jednobfitymi nebo dvoubfitymi frézami neni vzdy nutné chlazeni,
protoZe produkuji méné tepla nez vicebfité frézy.
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6.6. Rezanilaserem

Desky CRYLUX® se snadno fezou CO? laserem. Je mozné dosahnout brilantnich hran fezu, ale
mohou se vyskytnout rozdily v zavislosti na typu, tloustce a povrchové upravé. Provozni u€innost
laseru by méla byt 200 — 1 000 W. Musi byt zajiSténo proplachovani inertnim plynem a odsavani
monomernich par. Kone¢ny vzhled hrany bude zaviset na dobrém poméru mezi vykonem a
rychlosti (pfili§ vysoky vykon muze material spalit; pfili§ vysoka rychlost mize zplsobit pruhy na

hrané v disledku vibraci laseru).

Nékteré specifické nepriihledné barvy mohou mit po laserovém fezani na hrané méné

brilantni vzhled v dusledku vysokého obsahu pigmentu.
Pro ur€eni pfesné polohy jsou v kazdém pfipadé nezbytné pfedbézné testy.

Sikmé hrany fezu, které nejsou kolmé k povrchu desky, mohou byt dusledkem rostouci tloustky
materialu. Nd-YAG lasery umoziuji vynikajici gravirovani CRYLUX®. desky Ize gravirovat zevnitf

pfi zachovani rovnych povrcha.

Vysoké tepelné zatizeni v zoné fezné hrany generuje napéti nachylna ke vzniku trhlin z napéti pfi

kontaktu s korozivnimi latkami (napfiklad b&éhem procesu lepeni).

Popousténi plastovych soucasti pfi teploté 80 °C zabrani praskani zplisobenym uvolnénim

pnuti (viz kapitola ,7.6. Popousténi®).

6.7. Rezani vodnim paprskem

Podobné jako u fezani laserem zavisi mozna rychlost fezani jak na tloudtce fezaného materialu,
tak na poZadované kvalité fezu.

Na rozdil od fezani laserem vypadaiji fezné hrany v dusledku fezani vodnim paprskem jako
.piskované®. Pfi pouziti techniky fezani vodnim paprskem nedochazi v materialu k zadnému
tepelnému pnuti.

Voda pouzivana k fezani desek CRYLUX® obsahuje abrazivni pfisady.

Dobrych vysledku se dosahuje pfi fezné rychlosti 1 500 — 2 000 mm/min a tloustce materialu

4 mm.

Dobrych vysledkl se dosahuje také pfi rychlosti posuvu 400 — 800 mm/min a tloustce
materialu 10 mm.
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6.8. LeSténi

Pfed ruénim lesténim je nutné desku pfebrousit. Ruéni brouseni vyZaduje pouZziti brusného papiru o
zrnitosti 80 - 600 a nékolik brusnych cykli od hrubého brouseni az po jemné brouseni. Mechanické
brouseni by se mélo provadét pasovymi bruskami a rychlosti pasu 5 - 10 m/s. Vysokym
povrchovym teplotam se lze vyhnout lehkym tlakem na obrobek. LeSténi se provadi leSticimi
kotouci z netkané textilie, leSticimi plstémi a odpovidajicim mnoZstvim lesticiho vosku.

DalSi moznosti procesu je lesténi frézovanim diamantovymi

~ nastroji. Kvalita povrchu je takova, ze neni nutna zadna dalsi
o r} Uprava. Lesténi frézovanim — v jednom pracovnim cyklu bez
- hrubého broudeni — se dosahne vynikajiciho vysledku.

Nevznika vnitini napéti, neni nutné popousténi, narozdil od
jinych procedur.

P
V4
Vg4 / Deska

Lesténi CRYLUX® plamenem nevyzaduje zadné dal$i brusné cykly. Le§téné hrany musi byt bez

pilin a oleje.

Linie po pilovani a frézovani mohou byt stale viditelné — i po leSténi. LepSiho povrchu se
dosahne osetfenim fezné hrany zeleznou Skrabkou pfed lesténim plamenem.

U barevného materialu s vysokym obsahem pigmentu ve sloZzeni mohou vzniknout matné okraje.
Lesténi plamenem se nedoporucuje pro desky o tloustce vétsi nez 20 mm z davodu lokalniho

prehfati a nasledného pnuti.

Pokud dojde ke kontaktu s korozivnimi latkami, jako jsou rozpoustédla, lepidla nebo nevhodné

Cistici prostiedky, bude nezbytné temperovani.

7. 6 SPAJENI

7.1. Lepeni

Pfed lepenim je nutné ocistit spojované plochy. V pfipadé
potfeby pouzijte teplou vodu s trochou myciho prostfedku
na nadobi; osuste savou latkou, ktera nepousti viakna
(napf. materialem na rukavice). Silné mastné nebo olejovité

povrchy Ize omyt hexanem nebo petroletherem.

Tupy spoj Plastova deska
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Spojované soucasti by meély byt pfed lepenim popustény, aby se uvolnilo pnuti, a zabranilo se tak
moznému praskani v dusledku reakce s rozpoustédlovym lepidlem; to plati zejména pro soucasti,

které byly obrabény feznymi nastroji nebo fezany laserem.
Rozpoustédlova lepidla jsou obzvlasté vhodna pro lepeni malych a rovnych povrch.

ProtoZe obsah pevnych latek v téchto lepidlech je nizky, nemaji schopnost vyplfiovat spary. Pfi
lepeni fezané hrany mulze vyhlazeni lepeného povrchu pomoci ostré Skrabky snizit moznou

tvorbu bublin.

Ponofovaci technika spoliva v tom, ze se lepena hrana ponofi do rozpoustédla nebo
rozpoustédlového lepidla, které se nalije do vysky cca 1 mm na sklenénou nebo PE desku; dily se

nasledné pevné spoji.

Kapilarni metoda nabizi jednoduchou techniku spojovani a fixace dila. Lepidlo/rozpoustédlo se
nanasi na lepeny povrch pomoci PE lahvi¢ky a diky kapilarnimu efektu se vsakne do lepeného

spoje; po nékolika sekundach je tfeba spoj pevné stlacit k sobé, aby se spoj upevnil.

Polymerizac¢ni lepidla jsou vhodna i pro velké a nerovné lepené plochy. Je mozné i rovinné lepeni.

Lepeny spoj musi byt pfipraven zkosenim; toto
neplati pro lepeni tupych spoji. Sousedni oblast
desky musi byt zakryta lepici paskou. Lepidlo musi

byt smichano dle pokynd dodavatele Iepidla.

Odstranéni bublin ve vakuu je mozné.
Plastova deska

Lepidlo musi byt nanaseno bez bublin pomoci PE
Lepeny spoj lahvicky nebo jednorazové stfikacky. Je nutné
zajistit prebytek lepidla, protoze polymerizaéni
lepidlo vykazuje bé&hem vytvrzovani objemové
smrsténi.

Silikony se Casto pouzivaji k utésnéni zaskleni. Pro tento ucel se smi pouzivat pouze silikony
kompatibilni s akrylatem. Silikonové tmely, které se prodavaji v obchodech s domacimi
potfebami, b&éhem vytvrzovani uvolriuji latky, které zpasobuji praskliny zplsobené napétim

v lepenych dilech.
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Pfi pouziti rozpoustédel pfi montazi desek CRYLUX® se doporucuje, aby pracovni prostor byl
klimatizovany s nizkou vlhkosti, aby se minimalizovalo ,bélani“ spoji. Pokud to neni mozné,
doporucuje se pfidat do rozpoustédla 10% ledovou kyselinu octovou nebo pouzit pomaleji

tvrdnouci cementové spojivo.
Tlak v upeviiovaném prvku musi byt udrZzovan, aby se zabranilo pohybu spoje, dokud neztuhne.

PFi praci s rozpoustédly je nutné dobré vétrani. Urover expozice musi byt kontrolovana v souladu

s pokyny OSHA. Nas obchodnik vam poskytne informace o vhodnych produktech.

Vyrobce desek POLYCASA muZze poskytnout nasledujici*:

POLYCASAGLU 20 Rozpoustédlo Nevyplnuje spary.

Rozpoustédlo

POLYCASAGLU 30 Ipolymer

Vypliiuje spary, UV ochrana.

. Silna pfilnavost, vyplfiuje spary, UV ochrana, bez
POLYCASAGLU 75 2 slozky ey
rozpoustédel.

* Zeptejte se prosim svého obchodniho zastupce, zda jsou lepidla dostupna.

7.2. Svarovani

Svarovani horkym plynem je nejCastéji pouzivanou
+ technikou svafovani pro desky CRYLUX®.

Vyplitova tyd Silné zahfivani svarové zony a chladici uc¢inek
z prilehlych ploch desky vede po ochlazeni ke vzniku
tahového napéti, které je nutné uvolnit popousténim,
protoZe pfi kontaktu s rozpoustédlem a lepidly vede
k praskani v disledku napéti. Jako vyplfiovy material

mohou  poslouzit kvadratické  deskové pasy
'\ Plastové deska CRYLUX®, kulaté ty&e nebo pasy z pevného PVC.

Teplota svafovani plynem by méla byt 280 - 350 °C.
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Svarovaci tlak/ty¢ 3 mm 20N
Rychlost svafovani 150 az 250 mm/min
Vzdalenost od trysky ke svafovanému spoji 10 az 20 mm
Mnozstvi vzduchu cca 25 I/min

8. TVARENI

8.1. Ohybani za tepla

Technika ohybani za tepla znamena prodlouzené zahfivani desek, po kterém nasleduje ohybani
a fixace, dokud desky nevychladnou.

Chlazeni

Jopnatye

Plastova deska

Dlouhodobé zahfivani se provadi pomoci vliaken nebo topnych tyci.

Doba zahfivani zavisi na pouzitém zafizeni a znacné se prodluZuje v zavislosti na rostouci

tloustce materialu.

Polomér ohybu musi byt dvakrat vétsi nez tloustka materialu, aby se zabranilo zvrasnéni

a vysokému napéti.

Vizualni vzhled vnitfniho ohybu Ize vylepsSit pouzitim co nejvétSich polomér ohybu a tenkych

desek.

Sitka ohfevu by méla byt alespon 3 az 5krat vétsi nez tloustka desky. Pro malé poloméry ohybu je

dostate¢na Sifka ohfevu 3nasobek tloustky desky.
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Prilis malé topné zény povedou k nadmérnému prodlouzeni a namahani v oblasti ohybu

a v dusledku toho k optickému poskozeni.
Velké Sifky ohfevu umozni vyrobu velkych polomért ohybu.
Vzhledem k pamétovému efektu je nutné presné specifikace uhlu urcit predbéznymi testy.

Pokud se ohybani provadi za pfilis nizkych teplot, vznikne napéti, které povede ke krehkosti
soucasti; prehfati vS8ak muze zpusobit bubliny v ohybané oblasti. Pfed ohfevem je nutné odstranit

ochrannou félii alespori ze dvou stran ohfivané zony.

8.2. Tepelné tvarovani

Existuje fada rliznych technik tvafeni za tepla, které lze pouzit k tvarovani desky CRYLUX® po
zahtati do tvaru formy mechanickymi silami, tlakem vzduchu nebo podtlakem. Pouzivaji se jak
samCi (zatka), tak i sami¢i (dutinové) formy. Nastroje se mohou pohybovat od levnych
sadrovych forem az po drahé vodou chlazené ocelové formy, ale béznéji se pouziva lity hlinik.
Lze pouzit i jiné materialy, v€etné dfeva, sadry a epoxidu. Mezi tvareci procesy, které budou
dale probirany, patfi pfimé vakuové, drapovaci, parovaci forma, tlakové bublinové tvareni

s asistenci zatky, tlakové asistenéni zatka, vakuové zacvaknuti, vakuové zacvaknuti s tlakové
bublinovym vakuovym zacvaknutim, kontaktni tlak s zachycenou deskou, volné a mechanické.
V pfipadé, Ze se b&hem zahfivani desky CRYLUX® objevi malé bubliny, je to zpisobeno tim, Ze
desky bé&hem skladovani absorbovaly vihkost. CRYLUX® obecné nepotiebuje piredsuseni.
Uspé&sného tvarovani bude dosazeno, pokud je pFi zahfivani zajisténa homogenni teplota

v desce.

Primérna teplota tvareni se pohybuje mezi 140 °C a 190 °C (v zavislosti na topném zafizeni,
druhu materialu, stupni tvareni a tlouStce materialu). Primérna hodnota teploty tvareni je
pfiblizné 175 °C. Teplota formy by méla byt 60 °C — 85 °C. Po tepelném tvarovani musi byt
ochlazovani pomalé a rovhomérné. Standardné nalepena fdlie se pfed ohfevem odstrani. Pro
aplikace tepelného tvarovani Ize na vyzadani dodat koextrudovanou folii.

Primé vakuové tvarovani:

Vakuové tvafeni je nejvSestrannéjsi a nejpouzivanéjsi proces tvafeni. Zafizeni je levnéjsi

a jeho provoz je jednodussi nez u vétsiny tlakovych nebo mechanickych systéma. Pfi pfimém
vakuovém tvafeni je CRYLUX® upnut v ramu a zahfat. Kdyz je horka deska v elastickém stavu,
je umisténa nad samici formu.
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Vzduch se poté z dutiny odstrani pomoci vakua a atmosféricky tlak tlaci horkou desku proti
obrysim formy. Jakmile deska CRYLUX® dostate¢né vychladne, Ize vytvarovany dil vyjmout.
ZtenCeni na hornich okrajich a v uzkych uhlech dilu obvykle dochazi u relativné hlubokych forem.
Ztenceni zpUsobuje nejprve tazeni horké desky do stfedu formy. Pfimé vakuové tvarfeni je
obvykle omezeno na jednoduché, mélké konstrukce.

Plastova deska Svorka

A
| 1]

Vakuum

Plastova deska

?:I II-IIII‘
ny un®
{2l L L] “ﬁ

/] ] [N
1]

Vakuum

- Silné casti

Tenké
casti
Formovany prvek

Casti desky ve vnitinich rozich formy
jsou nejtenci.

Tvarovani rousek:

Formovani splyvanim je podobné pfimému vakuovému tvarovani, s tim rozdilem, Ze po
zaramovani a zahfati desky CRYLUX® se mechanicky natahne a poté se na ni aplikuje tlakovy
rozdil, aby se deska vytvarovala na saméi formu. V tomto pfipadé se vSak deska dotykajici se
formy blizi své plvodni tloustce. Je mozné tvarovat splyvanim pfedméty s pomérem hloubky k
snaze vyrabéji a obecné stoji méné nez sami¢i formy; samdéi formy se vSak snaze poskodi.
Formovani splyvanim lze pouZzit i pouze s gravitaéni silou. Pro tvarovani s vice dutinami se

upfednostriuji samic¢i formy, protoZe nevyzadu;ji tolik rozestupl jako samgi formy.
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Vysledné rozdéleni tloustky
na formovaném prvku.

Formovani pomoci odpovidajicich forem:

Formovani pomoci odpovidajicich forem se podoba kompresnimu formovani v tom, ze ohraté
desky CRYLUX® jsou umistény mezi samé&i a samiéi formu vyrobenou z material(, jako je dfevo,
sadra nebo epoxid. | kdyz mohou byt drazsi, vodou chlazené odpovidajici formy produkuji
presnéjsi dily s t&ésnéjSimi tolerancemi.

Vakuové tvarovani pomoci tlakovych bublinovych zatek:

Techniku vakuového tvarovani s asistenci tlakovych bublin lze pouZzit, pokud ma byt deska
CRYLUX® tvarovana do hlubokych predmétl, které musi mit dobrou rovnomérnost tloustky.
Deska se umisti do ramu a zahfeje se a k vytvoreni bubliny se pouzije fizeny tlak vzduchu. Po
natazeni bubliny do pfedem stanovené vysky se spusti samci asistenéni zafizeni (obvykle
zahraté), které vtlaci natazenou desku do dutiny.

Rychlost a tvar zatky Ize ménit pro lepSi rozloZzeni materialu; zatka se vSak vyrabi co nejvétsi, aby
se plastovy material natahl co nejvice a pfizpusobil tvaru hotového vyrobku. Zatka by méla
proniknout do dutiny formy do 75 az 85 % hloubky. Ze strany zatky se poté aplikuje tlak vzduchu,
zatimco se na dutinu pusobi podtlakem. Vnitfni forma musi byt odvzdusnéna, aby se umoznil unik
zachyceného vzduchu.
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Tvareni tlakem s asistenci zatky:

Tlakové tvareni s asistenci zatky je podobné vakuovému tvareni s asistenci zatky v tom, Ze zatka
tlaci horkou desku CRYLUX® do samiéi dutiny. Tlak vzduchu aplikovany z zatky poté tlagi
plastovou desku proti sttnam formy. Konstrukci a rychlost zatky Ize ménit pro optimalizaci

rozlozeni materialu.

Vakuové tvareni s asistenci zatky:

Ztenceni rohtu nebo obvodl u vyrobku ve tvaru misky nebo krabice Ize zabranit pouzitim zatky,
ktera mechanicky natdhne a vtahne dalsi plastovy material do dutiny samice. Zatka by méla byt o
10 az 20 % menSi nez forma a méla by byt zahfata na teplotu tésné pod teplotou tvareni desky.
Jakmile zatka vtlaci horkou desku do dutiny formy, je z formy odsavan vzduch pro tvarovani dilu.
Vakuové tvareni s asistenci zatky a tlakové tvareni s asistenci zatky (viz pfedchozi ¢ast) umoznuje

hluboké tazeni a kratSi cykly chlazeni a dobrou kontrolu tloustky stény. Oba procesy vyzaduji

Volné tvarovani:

Pfi volném tvareni Ize k vyfouknuti horké desky CRYLUX® skrz siluetu matrice formy pouzit tlak
vzduchu asi 2,76 MPa. Tlak vzduchu zpUsobi, ze deska vytvofi hladky bublinovity pfedmét,
jaky se pouziva napfiklad ve stfeSnich oknech nebo krytech okennich Sachet. Protoze se
kazdé strany podloZky dotyka pouze vzduch, nedojde k Zadnému odfiznuti, pokud se nepouZije

zarazka k vytvofeni specialniho obrysu v bubliné.
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8.3. Temperovani

CRYLUX® ma po vyrob& nizké zbytkové napéti, které nezplsobuje zadné problémy v b&Znych
aplikacich. Tahova napéti jsou vyvolana napfiklad obrabé&nim, fezanim laserem, tvarovanim za

tepla, proménlivym ohfevem a vnéj§im namahanim.

Tahové napéti roztahuje strukturu materialu, a tim snizuje jeho odolnost vici vliviim prostfedi. Vliv
rozpoustédel tiskafskych barev, monomernich par, zmék&ovadel tésnicich a féliovych materiald,

stejné jako nevhodnych Cisticich prostfedkl, maze v pfitomnosti napéti vést ke vzniku trhlin.

Tvorba trhlin bude vylou¢ena pouzitim bezpdlovych komponentl. Proto je tfeba se vyhnout vzniku

tahovych napéti a kontaktu s korozivnimi latkami.

ProtoZe nelze vylou€it ndhodny kontakt s korozivnimi latkami, je tfeba se vyhnout tahovym
napétim. Popousténim soucasti pro odleh&eni pnuti Ize dosahnout snizeni vnitfniho pnuti. Vnéjsi

pnuti je nutné vyloucit pouzitim vhodnych upevrovacich systéma.

Temperovani CRYLUX® by mélo probihat v ohfivacich skfinich s cirkulaci vzduchu pfi teploté
70 - 80 °C.

Doporucuje se temperovat bez ochranné félie.

Desky CRYLUX® musi byt ochlazovany pomalu, aby se zabranilo opakovanému vzniku vnitfniho
pnuti nebo vlhkosti v disledku pfili§ rychlého ochlazovani po zihani. Maximalni rychlost

ochlazovani po zZihani musi byt niz8i nez 15 °C za hodinu.

Maximalni teplota pece, ze které |ze material vyjmout, je 60 °C.

9. ZASKLENI

CRYLUX® se roztahuje v diisledku absorpce tepla a vihkosti a smrituje se v chladném a suchém
pocasi. Linearni zménu v dusledku zmény teploty lze uréit vypoétem koeficientu tepelné

roztaznosti.
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CRYLUX® vykazuje koeficient tepelné roztaznosti 0,07 mm/m°C.

Béhem skladovani desky musi byt povolena linearni Drazka 25 mm
zména. Maximalni ocekavana hodnota linearni
deformace zavisi na teploté pouzité pfi montazi
desek.

U CRYLUX® by mél byt ponechan dostateény volny
prostor 5 mm/m.

Drazka by méla byt hluboka cca 20-25 mm.

0,5 x vypoctena mezera

Pro dosazZeni nepropustnosti zaskleni pro destovou vodu se smi pouzivat pouze tésnici
materialy, které jsou kompatibilni s akrylatovymi deskami. Konstrukce a té&snici material musi
umozfiovat pohyb desky uvnitf profild v dusledku rozmérovych zmén desky.

Profilované spoje z EPDM, nejlépe v bilé barvé, se osvédCily v prevenci tepelnych ztrat. Ve vétsiné
pfipadl jsou profilované spoje z nepevného PVC a PUR pény nekompatibilni kvali migraci
zmékcEovadel.

Vyvrtané otvory musi byt pfi upeviiovani na konkrétni body dostateéné dimenzovany, aby byla
zajisténa i vule desky 0,07 mm/m °C.

V takovém pfFipadé se za délku desky povaZuje nejvétsi existujici vzdalenost mezi dvéma otvory.

Aby se zabranilo zlomeni materialu na okraji desky, musi byt ponechana vzdalenost 1,5nasobku
praméru otvoru.

B

1,5 x primér otvoru

9.1. Vertikalni a horizontalni zaskleni

Pozadovanou tloustku materialu pro zaskleni Ize specifikovat dle nasledujici tabulky. Tloustka

materialu potfebna pro zaskleni zavisi pfedevsim na velikosti desky.
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Jako zaklad pro doporu¢enou tloustku materialu v mm se bere staticky naboj 750 N/m?>.

05|10 15| 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 50

05| 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4

1,0 | 4 6 8 8 8 8 8 8 8 8

15| 4 8 10 10 12 12 12 12 12 12

2,0 4 8 10 12 15 15 - - - -

Informace o odliSnych plo$nych zatizenich nebo rozmérech vam na vyzadani poskytne nas
obchodni zastupce.

9.2. Sudové klenby

CRYLUX® je vhodny pro techniku ohybani za studena. Tato metoda usnadfiuje pouZiti tengich
tloudték materialu ve srovnani s rovnou stfechou, protoZe se diky zméné geometrie dosahuje

zvysené vlastni tuhosti desky.

Aby se vyloucilo poSkozeni materialu v dusledku tahového napéti a vlivl prostiedi, nesmi byt
minimalni polomér ohybu mensi nez 330nasobek tloustky desky. Pro upevnéni a tésnéni by se

mély pouzivat pouze materialy, které nemaiji korozivni Gginky na CRYLON®.

Doporucenou tloustku materialu v mm pfi daném ploSném zatizeni 750 N/m? Ize zjistit z
nasledujici tabulky. Informace o doporucené tloustce materialu v pfipadé rizného ploSného

zatizeni vam na vyzadani poskytne nas obchodni zastupce.
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Sudova klenba

Plastova deska

500 750 1000 1250 1500

1000 3 3 3 3

1500 3 3 4 4 4
2000 3 4 4 5 5
2500 4 4 5 5 6
3000 4 5 5 6 6
3500 4 5 6 6 8
4000 S 5 6 8 8
4500 S 6 8 8 8
5000 5 6 8 8 8
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9.3. Tepelnaizolace

Desky CRYLUX® pouzité k zaskleni predstavuji znacnou Usporu nakladd na energii, protoZze
zabranuji nadmérnym tepelnym ztratam v zimé a pronikani tepla v 1été. Soucinitel tepelnych ztrat
CRYLUX®, obvykle oznac¢ovany jako hodnota K, je vyrazné& niz8i nez u skla stejné tloustky.

Hodnota K je parametr, ktery urCuje tepelné ztraty budovy se prosklenymi st€énami.

Definice: Hodnota K (hodnota U) udava tepelnou ztratu ve wattech na m? povrchu stény

a na °C rozdilu okolni teploty prostor oddélenych deskou.

Hodnota K zavisi na pouzitém zaskleni. NiZze jsou uvedeny pfiklady tepelné izolacnich vlastnosti
CRYLUX® v systémech s jednoduchym, dvojitym a trojitym zasklenim. Ve srovnani se sklem

vykazuji znacné vyhody, pokud jde o izola€ni ucinek a snizeni hmotnosti.

Plastova deska

Vzduchova mezera

Dvojité zaskleni
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Tloust'ka Vzduchova Pevnos_,t K-hodnota Hmotnost K-hodnota Hmotnost
desky (mm) = mezera (mm) k°(mmp,g)z't" (W/mZk) (kg/m?) (W/m?K) (kg/m?)
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
Tloustka Vzduchova k:rilv:c:,zsi:u K-hodnota Hmotnost K-hodnota Hmotnost
desky (mm) | mezera (mm) o (W/m?k) (kg/m?) (W/m?Zk) (kg/m?)
5 9 3,34 3,55
2 10 14 2,94 4,76 3,10 9,92
15 19 2,77 2,91
5 11 3,23 3,53
3 10 16 2,85 7,14 3,09 14,88
15 21 2,69 2,90
5 13 3,12 3.50
4 10 18 2,77 9,52 3,07 19,84
15 23 2,62 2,88
5 15 3,02 3,48
5 10 20 2,69 11,90 3,05 24,80
15 25 2,55 2,87
Tloustka Vzduchova k:;v::zsi‘ttu K-hodnota Hmotnost K-hodnota Hmotnost
desky (mm) mezera (mm) ) (W/mZk) (kg/m?) (W/m?k) (kg/m?)
2x5 16 2,39 2,55
2 2x10 26 2,00 714 2,11 14,88
2x15 36 1,84 1,94
2x5 19 2,30 2,53
3 2x10 29 1,94 10,71 2,10 22,32
2x15 39 1,79 1,93
2x5 22 2,22 2,52
4 2x10 32 1,88 14,28 2,09 29,76
2x15 42 1,74 1,92
2x5 25 2,15 2,50
5 2x10 35 1,83 17,85 2,08 37,20
2x15 45 1,70 1,91
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10. KONEC ZIVOTNOSTI

CRYLUX® je velmi odolny material, jehoz Zivotnost se mlze v zavislosti na aplikaci prodlouzit aZ na
nékolik desetileti. Spravné nakladani s materiallem CRYLUX® po jeho odstranéni je klicové pro
udrzitelnost procesu. Jakmile je dosazeno konce Zivotnosti produktu, Ize jej kompletné recyklovat
depolymeraénim procesem. Jednim z nejbéznéjSich zpusobu zpracovani je chemicka recyklace,
ktera zahrnuje depolymerizaci PMMA a jeho navrat do plGvodniho monomerniho stavu. Tento
depolymeracni proces je nezbytny pro opétovné pouziti monomeru pfi vyrobé desek, ¢imz se
snizuje mnozstvi potfebnych materiald. Prostfednictvim depolymerace a nasledné destilace Ize
PMMA efektivné transformovat na MMA, coz pfispiva ke snizovani odpadu a podporuje cirkularni
ekonomiku. Tento pfistup k recyklaci PMMA je navic udrzitelnou alternativou, ktera podporuje

opétovné pouziti MMA a nabizi ekologicky Setrné feSeni pro nakladani s odpady.

Stejné tak Ize do tohoto recyklaéniho cyklu zaclenit i odpad ziskany ze zpracovani desek. Existuji
rizné spolecnosti, které se vénuji recyklaci PMMA, pokud potfebujete podrobnéjsi informace,

kontaktujte naseho obchodniho zastupce.
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11. ZAVERECNE POZNAMKY

Pro vice informaci o dalSich metodach zpracovani kontaktujte prosim naseho obchodniho

zastupce.

POZNAMKA:

Nase technicka doporuéeni nejsou pravné zavazna.

Informace uvedené v této brozufe vychazeji z nasich dosavadnich znalosti a zkuSenosti. Nezbavuji
uzivatele povinnosti provadét viastni testy a pokusy s ohledem na mnoho faktoru, které mohou
ovlivnit zpracovani a aplikaci; ani neznamenaji Zadnou pravné zavaznou zaruku urcitych vlastnosti

nebo vhodnosti pro konkrétni ucel.

Je odpovédnosti téch, kterym dodavame naSe produkty, zajistit dodrzovani veskerych

vlastnickych prav a platnych zakonu a predpisu.

Technické udaje naSich produktu jsou typické; naméfené hodnoty se mohou liSit v zavislosti na

vyrobnim procesu.
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