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1 UVOD

Vyroba plastovych soudasti z desek CRYLON® obvykle zahrnuje sekundarni opracovatelské operace, véetné

fezani, vrtani, ohybani, dekorovani a montaze.

Tato pFiruéka se zabyva vlastnostmi a charakteristikami materialu CRYLON®, které je tfeba vzit v ivahu

pro uspésné provedeni sekundarnich operaci.

2 SKLADOVANI A MANIPULACE

Originalné zabalené plastové desky by nemély byt skladovany venku ani vystaveny velkym vykyvim poc&asi
a/nebo teplot.

Pfi skladovani v podminkach s vyraznymi vykyvy teploty a vihkosti mize dojit k deformaci plochy desky

(zvinéni), a to i pfi skladovani naplocho a stohované.

Polyethylenova félie chrani desky pfed necistotami, mechanickym zatizenim a poSkrabanim. Doporuluje se
ponechat ochrannou PE fdlii na misté az do kone¢ného zpracovani.

NaSe standardni PE ochranna folie (bez lepidla) neni uréena pro dlouhodobé vystaveni/ochranu na volném
prostranstvi - ma pouze stfedni odolnost vici UV zafeni a teplu.

Pokud je deska skladovana venku bez ochrany, méla by byt ochranna fdlie odstranéna nejpozdé&ji Ctyfi
tydny po aplikaci desky, protoze existuje riziko kfehnuti a obtiZzného odstranéni degradované PE fdlie. To

by mohlo vést k poSkozeni povrchu desky.

Pokud je deska skladovana uvnitf za béznych stabilnich skladovacich podminek, doporucuje se folii

odstranit nejpozdéji 6 mésicu po jeji aplikaci.

Specialni produkty CRYLON® soft tone jsou kryty specialnimi féliemi. Podrobnosti o vhodnosti
a vlastnostech zpracovani Ize nalézt v pfislusnych technickych listech, které lze ziskat od technického

zakaznického servisu.
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Standardni vyrobky CRYLON® mohou byt na zakéazku opatfeny samolepici ochrannou flii.

Je tfeba vzit v Uvahu, Ze v zavislosti na skladovacich podminkach vzdy existuje riziko, ze félie bude
obtizné odstranitelna a po odstranéni zanecha na povrchu desky zbytky lepidla.

Spole¢nost Polycasa nemuze poskytnout doporuceni, jak dlouho Ize desku bezpeéné skladovat se
samolepici folii.

Zakaznikum se doporucuje provést vliastni zkousky.
Spole¢nost Polycasa nenese Zadnou odpovédnost za problémy zplsobené samolepici folii.
V zavislosti na skladovacich a klimatickych podminkach plastové desky absorbuji vihkost.

Ackoli absorpce vihkosti nema prakticky vliv na fyzikalni vlastnosti, maze ovlivnit dal$i zpracovani desek pfi

vySsich teplotach, napf. béhem ohybani nebo ohfevu pfed tvarovanim za tepla.

Proto muze byt v zavislosti na zamysleném pouziti nutné desky predsusit (viz 3.2. Suseni).

Rozdily v teploté a obsahu vihkosti mezi horni a spodni stranou desky nebo mezi rlznymi oblastmi desky

mohou zpUsobit rizné zmény rozmérd uvnitf desky.
To muze po kratké dobé vést k zvinéni desky.

Doporucuje se skladovat desku za konstantni teploty a vihkosti na rovhém povrchu.
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3 PRIPRAVA MATERIALU

3.1 Cisténi

Odstranéni ochranné folie zplsobi nahromadéni elektrostatického naboje na povrchu desky. Tento
elektrostaticky naboj pfitahuje prach a dalSi jemné &astice pfenasené vzduchem.

Proto se pfed daldim zpracovanim doporuduje desku odistit antistatickou upravou (napf. ofoukanim
ionizovanym stlaéenym vzduchem nebo ruénim ¢€isténim hadfikem navlhéenym vhodnym antistatickym
prostfedkem).

To je obzvlasté dulezité pfed procesem tvarovani za tepla, protoze prach a dalSi jemné Castice zpUsobi

otisky na tvarovaném povrchu.
Pro ¢isténi i péci o desky postaci obyc€ejna voda.
V pfipadé nadmérného znecisténi ocistéte teplou vodou a slabé alkalickym, neabrazivnim &isticim prostfedkem.

Desky by se mély susit mékkym hadfikem nebo jelenici. Suché drhnuti povrchu zpUsobi posSkrabani a
mozné poskozeni. Nedoporu€uji se utérky z mikrovlakna.

Velmi mastné a olejovité povrchy by mély byt ¢iStény benzinem bez aromatickych latek nebo petrolejovym
éterem.

Dal$i chemikalie vhodné pro &isténi desek CRYLON®:

+ 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.

Odstranéni sprejovych barev (graffiti) je mozné pouze omezené. Lze pouzit vodou feditelny Cisti¢ Stétct nebo

lakovy benzin.

Cistici prostfedek smi pusobit pouze kratkodobé& (max. 5 minut) a poté musi byt ihned oplachnut &istou

vodou.

Na materialu se maze objevit zamlzeni. Lesténi lesticimi pastami je mozné.
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3.2 Suseni

Stejné jako vétsina plastd, i desky CRYLON® absorbuji vihkost b&hem skladovani.

PFi zpracovani za vysSich teplot mGze dochazet k tvorbé bublin, proto se doporucuje pfedsuseni pod

teplotou bodu méknuti.

Obvykle postaci pfedsuseni desek s vysokym obsahem vihkosti v peci s cirkulaci vzduchu, 24 hodin
pfi 80°C pro CRYLON® a 24 hodin pfi 75°C pro CRYLON® High Impact.

Pro dosazeni dobrych vysledkl suseni je nutné zajistit cirkulaci vzduchu mezi deskami; pfed susenim je

nutné odstranit ochrannou folii.

Desky CRYLON® musi byt ochlazovany pomalu, aby se zabranilo opakovanému vdechovani vihkosti nebo

vnitiniho pnuti v disledku pfFili§ rychlého ochlazovani po vysuseni.

Maximalni rychlost chlazeni po suSeni musi byt nizsi nez 15 °C za hodinu; maximalni teplota pece, ze které

Ize desku vyjmout, je 60 °C.
Ve vétsiné pfipadud se Ize pfed skladanim za tepla vyhnout pfedsuseni.

Obecné plati, ze desky CRYLON® neni nutné pred tepelnym tvarovanim predsusit, za pfedpokladu, Ze byl

material fadné skladovan a félie neni poSkozena.

Pro minimalizaci nakladu by se susici teplo mélo vyuzit k bezprostfednimu naslednému tvareni po

procesu suseni.

Doporucuji se pfedbézné testy.
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3.3 Zména rozmér

V procesu extruze, pii kterém se z roztaveného polymeru vytvafi deska, pisobi znaéné orientaéni sily. Cast

téchto sil zlistava v desce ,zmrazena“.

Pokud se ma deska zahfat, napf. pfed tepelnym tvarovanim, toto napéti se projevi smrst&nim desky.
Smrsténi je vzdy vySSi rovnobézné se smérem extruze. Podélné smrsténi je vzdy vysSi u tenkych desek a
nizsi u tlustych desek. Tuto zménu rozméru je tfeba vzit v Gvahu pfi fezani desek urenych 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, doporucu;ji se pfedbézné testy.

Maximalni hodnoty podélného smrsténi materialu CRYLON® odpovidaji normé ISO 7823-2:

Tloust'ka desky Mnozstvi smrsténi
1,50 mm az <2 mm <15 %
2,00 mm az <3 mm <12 %
3,00 mm az 25 mm <7 %

3.4 Teplotni linearni zména

Stejné jako téméF v8echny materialy podléha i CRYLON® linearnim zmé&nam pfi proménlivych teplotach.
Plasty vykazuji vy$$i linearni zmény neZ kovy, coZ je tfeba vzit v Gvahu pfi montazi desek CRYLON® do

ramd.

Desky CRYLON® vykazuji koeficient linearni tepelné roztaznosti nasleduijici:

Material A [mm/m x A°C]
CRYLON® 0,07
CRYLON® HI 630 0,09
CRYLON® HI 620 0.10
CRYLON® HI 610 0,11

PFi montazi desek CRYLON® je tfeba dbat na prodlouZeni, aby se zabranilo poskozeni b&hem pouzivani

materialu. DalSi technické udaje viz kapitola ,8 Zaskleni*.
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3.5 Zména rozméru v dusledku obsahu vihkosti

CRYLON?® absorbuje vihkost b&hem skladovani a aplikace.

Kromé linearni zmény v dlsledku tepelného vlivu mize obsah vihkosti zplsobit dal§i rozmérovou zménu az
00,5 %.

PFi montazi desek CRYLON® je tfeba dbat na mezni prodlouZeni, aby se zabranilo poskozeni b&hem

pouzivani materialu.

Rozdily v obsahu vihkosti mezi vnitinim a vnéjSim povrchem desky (napf. zaskleni bazénu, teraria, skleniku,

zimni zahrady, vicenasobné zaskleni) ovliviiuji rozdilné prodlouzeni mezi povrchy desky.

Tento rozdil mlze zpusobit zakFfiveni namontované desky.

Tomuto zakfiveni se Ize vyhnout volbou vhodné vyssi tloustky desky, aby se dosahlo inherentni stability.

Doporucuji se predbézné testy.

3.6 Rovinnost

S rostouci tloustkou mohou extrudované desky CRYLON® vykazovat mirnou odchylku v rovinnosti

v dusledku chovani materialu pfi ochlazovani.

Rovinnost se stanovi na vzorku nafezaném na miru o rozmérech 1000 x 1000 mm.

Tloustka Rovinnost
< 10 mm < 2mm
>10 mm < 3mm
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4 POVRCHOVA UPRAVA

4.1 Tisk

Sitotisk je nejéastéji pouzivanou metodou potisku CRYLON® a umoziiuje vytvareni Siroké skaly grafiky.

Sitotisk s deformacnim efektem umozriuje po
vytisténi tvarovat plochy arch do

trojrozmérného pfedmétu se spravnym

soutiskem tisku. PFi navrhovani grafiky je
nutné zohlednit ,roztazeni“ obrazu.

Plastova deska

Pro tepelné tvarovani potisténych archd by mély byt pouzity topné systémy, které zajistuji rovhomeérnou
regulaci teploty povrchu desky. Nemélo by se pouzivat halogenové bodové osvétleni.

Bé&hem sitotisku se vysoce viskézni barva mechanicky nebo pomoci ruéni sSkrabky protlacuje pfes chemicky
prfedem upravenou sitotiskovou tkaninu (polyamid nebo polyester). Barva se pfenasi na arch pod sitotiskem.

DalSim zpusobem tisku je UV digitalni tisk. Pro dosazeni jednotného tiskového obrazu, dobrého
rozlozeni barev a prilnavosti je tireba upravit povrchové napéti substratu a tiskové barvy.
Doporucujeme kontaktovat dodavatele hardwaru a/nebo inkoustu a v pripadé potieby provést testy.

Dalsi oblibenou metodou je stfikani. Pro vyrobu vicebarevnych obrobktl se musi pouzit Sablony nebo
maskovaci laky.

Aby se zabranilo praskani barvy CRYLON® v disledku napéti, smi se pouzivat pouze akrylatové barvy. V
pfipadé potfeby je nutné archy po obrabéni nebo tvareni temperovat, pfedsusit nebo vy istit pfed nanesenim

barvy, aby se predeslo praskani v disledku napéti a problém(m s pfilnavosti.
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4.2 Laminovani

Aplikace dekoracnich folii, samolepicich pismen ¢i transferl je vhodna pouze pro ploché nebo mirné
zakfivené desky. Je tfeba dbat na to, aby se pouzivaly takové lepici folie, které nezplsobuji praskani
desek CRYLON® v dtsledku napéti.

Odparovani miize zplsobit ¢asteéné oddéleni samolepici félie; proto by se desky CRYLON® mély predsusit
pfes noc pfi teploté 70 — 80 °C.

Necdistoty, jako jsou prachové ¢astice, mohou také vést k ¢aste€nému odlepovani félie, coz zhorsi vzhled
laminace.

V pfipadé potfeby je nutné desku pfed aplikaci lepici félie temperovat nebo odistit, aby se zabranilo

prasklinam zplGsobenym napétim a problémim s pfilnavosti.

5 OBRABENI

5.1 Obecna doporuceni

Desky CRYLON® Ize opracovavat vétdinou nastrojd pouZivanych na kovy.

Rezna rychlost i posuv vpied by mély byt takové, aby se material neroztavil.

Aby se zabranilo rozmazani materialu, mélo by se b&éhem procesu obrabéni vyvijet co nejméné tepla.

Zakladnim pozadavkem je dobfe nabrouseny nastroj s potfebnymi uhly nastroje pro CRYLON®.

Kromé toho Ize teplo odvadét chlazenim nastroje, coZ je u materialu CRYLON® mozné pouze s vodou nebo
vrtacimi emulzemi kompatibilnimi s akrylatovym sklem.

Chlazeni snizuje lokalni zahfivani obrabéné oblasti a vysledné pnuti po zpracovani.
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5.2 Rezani pilou

Kotou&ové pily, pasové pily a piimo&aré pily Ize snadno pouzit k opracovani CRYLON®.
Doporucuje se pouzivat nové a dobfe nabrouSené nastroje.
PFi pouziti kotou€ovych pil se osvédCily kotouce s bfity z karbidu wolframu.

PFi velmi vysokych Feznych rychlostech a feznych frekvencich by mél byt pilovy kotou¢ chlazen stlacenym

vzduchem, vodni sprchou nebo vhodnou chladici emulzi.

Je velmi dilezité pouzivat u€inny systém odsavani pilin a tfisek tvofenych pilovym kotoucem.

Pasové pily se &asto pouzivaji k ofezavani list. Rezna hrana zdstava pomérné ,drsna“ kvali mirné
,ZKFizenym* zubam pily.

P¥imodaré pily dokazi vyfezavat prohlubné. Rezna hrana je &asto drsna. PouZivejte pouze pilové kotoude

vhodné pro oSetfeni akrylatu.

{ —
Pfi praci s pfimoCarymi pilami musi byt patka pfimocaré E
pily pevné pfitlaena k povrchu desky a méla by byt 39
zvolena vysoka fezna rychlost. \
Rotaéni zdvih by mél byt vypnuty, zejména pfi pouziti ~ly

tenkych desek.

Desky musi byt dostate&né upevnény, aby se zabranilo

chvéni nebo vibracim pily.

Doporuceni pro fezani:

Obrabéni pasovou/kotoucovou pilou  Pasova pila Kotoucova pila Vykruzovacka
Uhel hibetu brusného kamene o 30-40° 15-20° L.
Komeréné
Uhel ¢elay 0-8° 0-5° dostupné pilové
Rezna rychlost 1000 - 3000 m/min. 3000 m/min. kotouce vhodné
pro akrylat
Kruhova roztec t 3-8mm 10 -20 mm
11/28
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5.3 Vrtani

Lze pouzit b&Zné& dostupné spiralové vrtaky do kovu. Uhel $picky by mé&l byt upraven na piblizné 60° - 90°.
Nejlepsi vrtaci kapacity se dosahuje pfi Fezné rychlosti 25 - 80 m/min a posuvu 0,1 - 0,2 mm za minutu.

Nadmeérna rychlost posuvu zpusobi kfehky 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 otvor(l vyZzaduje ¢asté odvétravani vrtaku, aby se zabranilo lokalnimu prehrati.

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

zlomeni spodniho okraje vyvrtaného otvoru.

Vrtani CRYLON®

3

Uhel htbetu a 3.8° Vi
. ; . A’\ ” _4 \
Uhel zkrouceni & 12-16 L A | /i |
Uhel vrcholu e 60 - 90° Y 1) f} ark
{1/
) / I/ i
Uhel sklonu y 0-4° / /ﬂ . \ _,{ /
yim iy

Rezna rychlost (m/min) 25 - 80 k '
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5.4 Rezani zavitd

Rezani vnitfnich zavitd v deskach CRYLON® je proveditelné pomoci b&zné& dostupnych zavitniko.
Obzvlasté vhodné jsou nastroje pro vyrobu zavitd s mirné zaoblenym prdmérem jadra. Ve srovnani s oceli

by méla byt vule pro jadrové vrtani asi o 0,1 mm vétsi.

Rezani zavitl vyzaduje asty odvod tfisek stladenym vzduchem. Méla by se pouzivat pouze chladici

maziva a maziva kompatibilni s akrylatem.

Nasledné Sroubovani znamena, Ze pouZzité kovové Srouby jsou bez olejového filmu nebo chranény proti

korozi olejem kompatibilnim s akrylatem.

Ve srovnani s litym akrylatem vykazuje extrudovany akrylat zvySené riziko zlomeni v dusledku vrubového
efektu. Upevnovaci prvky, které se Casto odstranuji, by mély byt opatfeny zavitovymi viozkami. Vhodnéjsi
jsou Sroubové spoje s prlichozimi otvory, svorky nebo lepeni.

5.5 Frézovani

Pro frézovani desek CRYLON® Ize pouzit univerzalni, profilové, vietenové a ruéni frézy s Feznymi

rychlostmi az 4500 m/min.

Malé prameéry 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 utdhnout, aby se zabranilo poSkozeni desky po

opotfebeni soucastek.

PFi frézovani desek CRYLON® jednobfitymi nebo dvoubfitymi frézami neni vzdy nutné chlazeni, protoze

produkuji méné tepla nez vicebfité frézy.

13/28

Cechy: +420 311 909 050 Morava: +420 585 151 212 prodej@ftpplastics.cz www.ftpplastics.cz




&
.

¥IF TP

FERONA THERMO PLASTICS

INSTRUKCE K DESKAM CRYLON

5.6 Rezani laserem

Desky CRYLON® se snadno fezou CO? laserem.

Je mozZné dosahnout brilantnich hran fezu, ale mohou byt rozdily v zavislosti na typu, tloudtce a povrchové
Upravé. Provozni ucinnost laseru by méla byt 300 — 1000 W. Musi byt zajiSténo proplachovani inertnim
plynem a odsavani monomernich par.

Pro urCeni pfesné polohy v kazdém pfipadé jsou nezbytné pfedbézné testy.

Sikmé hrany fezu, které nejsou kolmé k povrchu desky, budou disledkem rostouci tioustky materialu.

Neodymové YAG lasery umozfiuji vynikajici gravirovani barevnych desek CRYLON®,

Vysoké tepelné zatiZeni v oblasti fezné hrany generuje napéti, ktera jsou pfi kontaktu s korozivnimi latkami
(napfiklad b&hem procesu spojovani) nachylna ke vzniku trhlin z napéti. Popousténi soucasti zabrani vzniku

trhlin uvolnénim napéti pfi teploté 80 °C (viz kapitola 7.3 ,Popousténi®).

B&hem fezani laserem nevykazuji fezné hrany materiald CRYLON® High Impact stejnou brilanci jako

materialy CRYLON®; fezné hrany mohou byt ponékud ,08oupané*.

5.7 Rezani vodnim paprskem

Podobné jako u fezani laserem zavisi mozna rychlost fezani jak na tloustce fezaného materialu, tak na

pozadované kvalité fezu.
Na rozdil od fezani laserem vypadaji fezné hrany ,piskované“ diky fezani vodnim paprskem.

Pfi pouziti techniky fezani vodnim paprskem nedochazi v materialu k Zadnému tepelnému pnuti.

Voda pouzivana k Fezani desek CRYLON® obsahuje abrazivni pfisady. Dobrych vysledkd se dosahuije pfi

fezné rychlosti 1500 — 2000 mm/min a tloustce materialu 4 mm.

Dobré vysledky se dosahnou pfi posuvu 400 — 800 mm/min a tloustce materialu 10 mm.
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5.8 Lesténi

Pfed ru€nim lesténim je nutné desku brousit. Ru¢ni brouSeni vyzaduje pouziti brusného papiru o zrnitosti

80 — 600 a také nékolik cyklt brouseni 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 Ize vyhnout lehkym tlakem na obrobek.

LeSténi se provadi lesticimi kotou€i z netkané textilie, leSticimi plstémi a odpovidajicim mnoZstvim lesticiho
vosku.

Dalsi moznosti je leSténi frézovanim diamantovymi nastroji. Kvalita povrchu je takova, ze neni
nutna zadna dalSi uprava. Lesténi frézovanim — v jednom pracovnim cyklu bez hrubého brouseni

se dosahne vynikajiciho vysledku.

Nedochazi k vnitfnimu pnuti; popousténi,
které je nezbytné pro jiné postupy, se

stava nadbytecnym.

Lesténi CRYLONu® plamenem nevyza-

duje dodateCné brusné cykly. Lesténé

hrany musi byt bez pilin a oleje. Linie po Plastova deska

fezani a frézovani mohou byt stale

viditelné — i po lesténi.

LepSi povrchové Upravy se dosahne oSetfenim fezané hrany Zeleznou Skrabkou pfed lesténim plamenem.
Kvali pigmentdm ma barevny material ¢asto matné okraje.

Lesténi plamenem se nedoporucuje pro desky o tloustce vétsi nez 10 mm z ddvodu lokalniho pfehrati

a nasledného pnuti.

Pokud nasleduje kontakt s korozivnimi latkami, jako jsou rozpoustédlia, lepidla nebo nevhodné distici
prostfedky, je nezbytné temperovat.
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6 SPAJENI

6.1 Lepeni

Pfed lepenim je nutné ocistit sparovaci plochy. V pfipadé potifeby pouzijte teplou vodu s trochou isticiho
prostfedku na nadobi.

Osuste savou latkou, ktera nepousti vliakna (napf. materialem na rukavice). Silné mastné nebo olejovité

povrchy Ize omyt Cisticim benzinem.

Spojované soucasti by mély byt pfed lepenim temperovany, aby se uvolnilo pnuti, a zabranilo se tak
moznému praskani v disledku reakce s lepidlem na bazi rozpoustédla.

To plati zejména pro soucasti, které byly obrabé&ny kovoobrabécimi nastroji nebo fezany laserem.

Rozpoustédlova lepidla jsou obzvlasté vhodna pro lepeni
malych a rovnych povrchu.

ProtoZze obsah pevnych latek v té&chto lepidlech je
nizky, nemaji schopnost vyplhovat spary. Pfi lepeni
fezané hrany muze vyhlazeni lepeného povrchu

pomoci ostré Skrabky snizit moznou tvorbu bublin.

Ponorovaci technika spo€iva v tom, Zze se lepena hrana

ponofi do rozpoustédla nebo rozpoustédlového lepidla, Tupy spoj Plastova deska
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 upevnovani soucasti.

Rozpoustédlové lepidlo/rozpoustédlo se nanasi na lepeny povrch pomoci PE lahvicky a diky kapilarnimu
efektu se vsakne do lepeného spoje. Po nékolika sekundach je tfeba spoj pevné pfitlacit lepidlem 1 g/mm?,

aby se spoj zpevnil.
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Polymerizaéni lepidla jsou vhodna i pro velké a

nerovné lepené povrchy. Je mozné i rovinné lepeni.

Lepeny Sev musi byt pfipraven zkosenim; to neplati pro tupé

spoje.
Plastova deska
Sousedni oblast desky musi byt zakryta lepici paskou

Lepeny spoj kompatibilni s lepidlem.

Lepidlo musi byt smichano dle pokynt dodavatele lepidla.

Odstranéni bublin ve vakuu je mozné.

Lepidlo musi byt nanadeno bez bublin pomoci PE lahvi¢ky nebo jednorazové stfikacky. Je nutné zajistit
pfebytek lepidla, protoZze polymerizaéni lepidlo vykazuje b&hem vytvrzovani objemové smrsténi.

Silikony se ¢asto pouzivaji k utésnéni zaskleni. Pro tento Gi€¢el se smi pouzivat pouze silikony
kompatibilni s akrylatem.

Silikonové tmely, které se prodavaji v obchodech s domacimi potfebami, béhem vytvrzovani uvolfu;ji
latky, které zplsobuji praskliny zplisobené napétim v lepenych dilech.

Nase technické servisni oddéleni vam poskytne informace o vhodnych produktech.
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6.2 Svarovani

Svarovani horkym plynem je nejéast&ji pouzivanou technikou svafovani desek CRYLON®.

Silné zahfivani svarové zény a chladici ucinek

z prilehlych ploch desky vede po ochlazeni ke
vzniku tahového napéti. Toto napéti je nutné
zmirnit popousténim, protoze pfi kontaktu

s rozpoustédly a lepidly vede k praskani v disledku
napéti.

Jako vypliiovy material poslouzi Etvercové deskové
pasy z materialu CRYLON®, kulaté ty&e nebo deskové

pasy z tuhého PVC.

‘\\ Plastova deska

Teplota svafovani plynem by méla byt 280 - 350 °C.

Vice technickych udaju

Svarovaci tlak / ty¢ 3 mm 20 Newtonl
Rychlost svafovani 150 az 250 mm/min
Vzdalenost od trysky ke svafovanému spoji 10 az 20 mm
Mnozstvi vzduchu cca 25 I/min

Primér zapustky by mél byt viceméné stejny jako primér vyplhové tyce.
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7 TVARENI

POZNAMKA: PFed tepelnym tvarovanim a ohybanim materialu CRYLON® za tepla se doporudéuje odstranit

ochrannou folii.

ProtoZe chovani félie zavisi na podminkach zpracovani materialu, jako je pomér taZzeni a poZzadované teploty,
Ize jednoduché vylisky vytvaret bez odstranéni folie.

Predbézné testy jsou nezbytné pro uréeni chovani folie v kazdém jednotlivém pfipadé.

7.1 Ohybani za tepla

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

Dlouhodoby ohfev se provadi pomoci vliaken nebo topnych ty&i. Doba ohfevu zavisi na pouZitém zafizeni a

znacné se prodluzuje v zavislosti na rostouci tloustce materialu.

Chlazeni ] Material musi byt mozné ohybat pfi

nizkém napéti, aby se zabranilo

Topnatyé
silnému napéti v materialu. Polomér

ohybu musi byt dvakrat vétsi nez

Plastova deska tloustka materialu, aby se zabranilo

tvorbé zahyb( a vysokému napéti.

Vzhled vnitfniho ohybu Ize vylepSit pouzitim co nejvétSich polomérd ohybu a tenkych desek.

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

dostate€na Sifka ohfevu trojnasobek tloustky desky.

PFiliS malé topné zény povedou k nadmérnému prodlouzeni a namahani v oblasti ohybu a v dusledku toho k

optickému poskozeni. Velké topné Sifky umozni vytvareni velkych polomérd ohybu.

Vzhledem k pamétovému efektu je nutné piesné specifikace uhlu urit predbéznymi testy.
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7.2 Tvareni za tepla

Technika tvareni za tepla znamena, ze se termoplastické polotovary za zvySenych teplot tvaruji do
trojrozmérnych plastovych vyliskd. PloSny material se zahfeje na termoelasticky teplotni rozsah a tvaruje se
pomoci vhodnych forem.

Vakuové tvareni vyzaduje teplotu tvareni 160 - 190 °C. Dobrych vysledku se dosahuje pfi teploté formy
85 °C.

Odvzdus$novaci otvory ve vakuovych formach by mély mit pramér @ 0,8 mm.
PFilis velké priméry zpUsobi viditelné stopy na materialu.
Smrsténi materialu CRYLON® pfi zpracovani bude &init 0,5 — 0,8 % v zavislosti na pouzitych postupech.

Niz$i tvafeci teploty postadi pro formovani CRYLON® HI, razové modifikovanych desek CRYLON®.

Pro tvafeni CRYLON® HI 610 je dostate¢na tvareci teplota 140 — 170 °C.

Tvareci teploty potfebné pro tvareni houzevnatych materialt HI 620 a HI 630 se nachazeji mezi
teplotami pozadovanymi pro CRYLON® HI 610 a CRYLON®.

PFi teploté nad 80 °C vykazuji oceli CRYLON® HI 610/620/630 vyrazny zéakal, ktery béhem ochlazovani

ustoupi.

Pokud se pfi zahfivani CRYLON® objevi bubliny, je to zplsobeno absorpci vihkosti béhem skladovani;

v takovém pfipadé je nutné desky pfed tvarovanim predsusit.

Obecné postaci pfedsuSeni pies noc pfi 80 °C (viz kapitola 3.2. ,SuSeni®).
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Pozitivni a negativni formovani

V zavislosti na tom, zda se s nastrojem dotyka vnitfni nebo vnéjsi strana vyliskl, se tyto techniky nazyvaji
Lpozitivni“ nebo ,negativni“ tvareni. Pozitivni tvafeni znamena, ze se zahraty polotovar natahne pres formu.

Tomu se takeé fika ,samci“ tvareni. Pfi tom se nékteré povrchové plochy zahfatych polotovard mohou

nadmérné ochladit, takZe Uplné taZzeni neni mozné a vzniknou ,tlusta mista“.

Nékteré typické problémy bé&éhem pozitivniho tvareni, jako je tvorba zahybu nebo mfizek (2) a stopy po
razech, Ize vyresit dostateCnym pneumatickym natahovanim pfed konenym ,zatazenim®. Stopy po razech

mohou byt také zplsobeny vysokymi teplotami nastroje a vysokou rychlosti nastroje.

Pozitivni forma Negativni forma

Negativni tvafeni znamena, Ze polotovar je vtahovan do dutiny formy. Tomu se nékdy fika ,samici“

tvareni.

Tenké rohové oblasti (2), které se mohou objevit pfi negativnim tvafeni ostrohrannych soucasti, Ize

zmenS§it mechanickym protahovanim horniho razniku.
Varianta postupu

Kopulovité vylisky Ize tepelné tvarovat bez formy. Tato metoda produkuje vylisky s dobrou kvalitou povrchu
bez optickych vad.

Tvar kopule je uréen tvarem upinaciho ramu a vyska kopule tlakem vhanéného vzduchu.
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7.3 Popousténi

CRYLON?® je schopen snaset pomérné vysoka tahova napéti, ale pouze pokud na material souéasné

nepUsobi korozivni latky.

Tahova napéti jsou vyvoldna napfiklad obrabé&nim, fezanim laserem, tvarovanim za tepla, proménlivym
ohfevem a vnéjSim namahanim. Tahova napéti roztahuji strukturu materialu, a tim snizuji odolnost vici

podminkam prostredi.

Vliv rozpoustédel tiskovych barev, monomernich par, zmék&ovadel tésnicich a féliovych materiall, jakoz
i nevhodnych gisticich prostfedkl, miize vést ke vzniku trhlin.

Tvorba trhlin bude vylou€ena pouZitim beznapétovych komponent. 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 Ize dosdhnout sniZeni vnitfniho pnuti. Vnéjsi pnuti je nutné vyloudit pouZitim vhodnych

upevhovacich systému.

Popousténi materialu CRYLON® by mélo probihat v ohfivacich skfinich s cirkulaci vzduchu pfi teploté
70 -80 °C.

Doporucuje se temperovat bez ochranné félie.

Tloustka materialu (mm) 15 2 25 3 4 5 6 8 10 12 15 18 20 25

Doba temperovani (h) 2 2 2 2 2 2 3 3 4 4 8 6 7 8

Desky CRYLON® musi byt ochlazovany pomalu, aby se zabranilo opakované indukci vnitfniho napéti

nebo vihkosti v dusledku pfili§ rychlého ochlazovani po zihani.

Maximalni rychlost ochlazovani po Zihani musi byt mensi nez 15 °C za hodinu.

Maximalni teplota pece, ze které Ize material vyjmout, je 60 °C.
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8 ZASKLENI

CRYLON® se roztahuje vlivem tepla a absorpce vihkosti a smrstuje se v chladném a suchém podasi.

Linearni zménu pouze v disledku zmény teploty Ize ur€it vypoctem koeficientu tepelné roztaznosti.

CRYLON?® vykazuje koeficient tepelné roztaznosti 0,07 mm/(m x A °C)
( = zména délky 0,07 mm na metr x zména teploty °C)

B&hem skladovani desky musi byt umoznéna Drazka 25 mm
linearni zména. Maximalni o¢ekavana hodnota
linearni deformace zavisi na teploté pouzité pfi
montazi desek.

U CRYLONP® by mél byt ponechan dostateény

volny prostor 5 mm/m (orientaéni hodnota).

Drazka by méla byt hluboka priblizné 20 — 25 mm.

0,5 x vypoctena mezera

Pro dosazeni nepropustnosti zaskleni pro destovou vodu se smi pouzivat pouze té€snici materialy, které jsou
kompatibilni s konstrukci z extrudovanych akrylatovych desek.

Tésnici material musi umozriovat pohyb desky uvnitf profilll v disledku rozmérovych zmén desky. Profilované
spoje EPDM, nejlépe v bilé barvé, se osvédCily v prevenci tepelnych ztrat. Ve vétsiné pripadl jsou

profilované spoje z nepevného PVC a PUR pény nekompatibilni kvuli migraci zmékcovadel.

Vyvrtané otvory musi byt pfi upeviiovani na konkrétni body dostatecné

dimenzovany, aby byla zaji$téna i viile desky 5 mm/m.

O V takovém pfipadé se za délku desky povazuje nejvétsi existujici
{ vzdalenost mezi dvéma otvory.

. Aby se zabranilo zlomeni materidlu na okraji desky, musi byt

ponechana vzdalenost 1,5nasobku priiméru otvoru.

1,5 x prlimér otvoru
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8.1 Vertikalni a horizontalni zaskleni

Pozadovanou tloustku materialu pro 4stranné upnuté zaskleni Ize specifikovat dle nasledujici tabulky.
Tloustky materialu potfebné pro zaskleni zavisi pfedevsim na velikosti desky.

Jako zaklad pro doporu€enou tloustku materialu v mm se bere plosné zatizeni 750 N/m?2,

CRYLON® (tloustka materialu)

Délka (m)
0,5 1,0 1,5 2,0 25 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0
0,5 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4
1,0 4 6 8 8 8 8 8 8 8 8
Sitka (m)
1,5 4 8 10 10 12 12 12 12 12 12
2,0 4 8 10 12 15 15

Informace o odliSnych ploSnych zatizenich nebo rozmérech vam na vyzadani poskytne nase obchodni
oddéleni.
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8.2 Sudové klenby

CRYLON?® je vhodny pro techniku ohybani za

Zebro
studena.

Sudova klenba

Tato metoda usnadfiuje pouziti tencich
Plastova deska

tlousték/sil materialu ve srovnani s rovnou
stfechou, protoze se diky zméné geometrie
dosahuje zvySené vlastni tuhosti desky. Aby
se vyloucilo poskozeni materialu v disledku
napétového stresu a vliva prostredi,

min. polomér ohybu nesmi byt mensi nez
330 x tloustka desk.y.

Pokud jde o upevnéni a tésnéni, mély by se Nosna vzdalenost
pouzivat pouze materialy, které nemaji

korozivni ginky (praskani) na CRYLON®.

Doporucené tloustky materialu v mm pfi daném ploSném zatizeni 750 N/m? Ize ziskat z nasledujici tabulky.

CRYLON®

Rozte€ upevnéni (mm) 500 750 000

250 1500
1000
1500
2000
2500
Polomér r (mm) 3000
3500
4000
4500

5000

a a0 a b~ A A O W W®
o o o o o0~ A W W
o O OO O o o b b~ WO =2
@ 0 0 0 O O O H»

Informace o doporuéenych tloustkach materialu v pfipadé rizného zatizeni povrchu jsou k dispozici na

vyzadani u naseho obchodniho zastupce.
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8.3 Tepelna izolace

Desky CRYLON® pouzité k zaskleni predstavuji znaénou Usporu nakladii na energii, protoZe zabrariuji

nadmérnym tepelnym ztratdm v zimé a pronikani tepla v 1été.

Souginitel tepelnych ztrat skla CRYLON®, b&zné oznadovany jako U-hodnota, je vyrazné nizsi nez u skla

stejné tloustky.
U-hodnota je parametr, ktery urCuje tepelné ztraty budovy se prosklenymi st€énami.

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

okolni teploty prostor oddélenych deskou.
Hodnota U zavisi na zaskleni.

Priklady tepelné& izolagnich vlastnosti CRYLON® v systémech s

jednoduchym, dvojitym a trojitym zasklenim jsou uvedeny nize.

Plastova deska
Ve srovnani se sklem vykazuji zna¢né vyhody, pokud jde o izola¢ni

Uc¢inek a snizeni hmotnosti.

Vzduchova mezera

Dvojité zaskleni
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Instalace CRYLON® Okenni sklo
Tloustka desky = Vzduchova Kompozitni U-hodnota Hmotnost  U-hodnota Hmotnost
(mm) mezera (mm) pevnost (mm) (W/m#*K) (kg/m?) (W/m2*K) (kg/m?)
Jednoduché zaskleni
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
Dvojité zaskleni

2 5 9 3,34 3,55

2 10 14 2,94 4,76 3,10 0,92
2 15 19 2,77 2,91

3 5 11 3,23 3,53

3 10 16 2,85 7,14 3,09 14,88
3 15 21 2,69 2,90

4 5 13 3,12 3,50

4 10 18 2,77 9,52 3,07 19,84
4 15 23 2,62 2,88

5 5 15 3,02 3,48

5 10 20 2,69 11,90 3,05 24,80
5 15 25 2,55 2,87

Trojité zaskleni

2 2x5 16 2,39 2,55

2 2x10 26 2,00 7,14 2,11 14,88
2 2x15 36 1,84 1,94

3 2x5 19 2,30 2,53

3 2x10 29 1,94 10,71 2,10 22,32
3 2x15 39 1,79 1,93

4 2x5 22 2,22 2,52

4 2x10 32 1,88 14,28 2,09 29,76
4 2x15 42 1,74 1,92

5 2x5 25 2,15 2,50

5 2x10 35 1,83 17,85 2,08 37,20
5 2x15 45 1,70 1,91

Informace o dalSich specifickych zasklivacich systémech ziskate na vyzadani od naseho obchodniho
zastupce.
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9 ZAVERECNE POZNAMKY

Pro vice informaci o dalSich metodach zpracovani kontaktujte prosim naseho obchodniho zastupce.
Vezméte prosim na védomi, Ze naSe technicka doporuceni nejsou pravné zavazna.
Informace uvedené v tomto navodu ke zpracovani vychazeji z nasich sou€asnych znalosti a zkuSenosti.

To nezbavuje uzivatele povinnosti provadét viastni testy a pokusy, a to vzhledem k mnoha faktordm,
které mohou ovlivnit zpracovani a aplikaci.

Z nasich informaci nelze odvodit pravné zavazné ujisténi o urcitych vlastnostech nebo vhodnosti pro

konkrétni pouziti.

Veskera prava pramyslového vlastnictvi a platné zakony a predpisy musi byt pfijemcem naSich produkti
dodrzovany na vlastni odpovédnost.

Technické udaje tykajici se nasich produktd jsou typické orientaéni hodnoty a mohou se zménit bez
pfedchoziho upozornéni. Skute€né namérené hodnoty podléhaji drobnym vykyvim souvisejicim s vyrobou.
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