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1. Popis produktu

Piny PC s UV a PIny PC bez UV resp. Plny PC oteruvzdorny (tvrdeny povrch) je vyrabany vytlacanim na
like. PIné PC dosky su vhodné k vnutornému aj vonkajSiemu pouZitiu (ak ma byt material vystaveny
dlhodobému pdsobeniu poveternostnych vplyvov, odporuéa sa verzia s UV, na ktoru vyrobca

poskytuje zaruku 10 rokov).

PretoZe sa dosky vyrabaju metédou vytla¢ania, mozno ich Standardne objednat v Cirom, opalovo -
mlie¢nom alebo hnedom - bronzovom prevedeni. Na prianie zakaznika je spolo¢nost Titan-Tatraplast
schopna ponuknut aj dalSie farby a rézne vzory. Kompletny sortiment je k dispozicii na vyziadanie.

2. Vlastnosti

PIny polykarbonat ma vynikajuce optické vlastnosti a ziarivy povrch.

Dosky tohto typu sa fahko tvaruju a maju vynikajuce vlastnosti za nizkych i vysokych teplotach (od -40°C
do +135°C).

Dalsie vyhody piného polykarbonatu su skvelé mechanické, terméaine a elektrické parametre.

Pri beznom pouziti su v podstate nerozbitné.

DalSie vlastnosti:

71 Jednoduché tvarovanie pod tlakom (vyzaduje predsuSenie!)

[1 Mimoriadne prevadzkové vlastnosti pri nizkych a vysokych teplotach

1 Jednoducha recyklacia

71 Vysoka odolnost voci narazu (prakticky nerozbitné)

[1 Nehorlavost za normalnych podmienok - stavebné predpisy | trieda B2 - DIN 4102, ¢ast 1

Plny polykarbonat s UV o hrubke 1 az 4 mm, trieda B1, sa vyraba extruziou zakladnej dosky a dvoch
ochrannych vrstiev odrazajucich ultrafialové lu¢e. Tieto vyrobky su mimoriadne vhodné pre vonkajSie pouZi-
tie. Zostavaju priezracné aj po mnohych rokoch, ked su vystavené pdsobeniu klimatickych vplyvov.
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3. Vyuzitie

TECHNICKE UDAJE
PIny polykarbonat

PIny polykarbonat bez UV

[1 Tvarované kanistre, misky a vedra

[ Ochranné kryty strojov, €elné panely
predajnych automatov

(1 Vyroba vozidiel a lodi, letecky priemysel
(Len interiéry)

[ Bezpecnostné presklenie (Sportové zariadenia,
materské Skoly, vaznice a dalSie budovy)

U Dopravné znacenie

[ Kancelarska technika (kryty, priezory)
[1 Stavebnictvo

U PrieCky

U Reklamné panely

[1 Nahradné zasklenie

3.1. Bezpecnostné presklenie

Plny polykarbonat s UV
1 Kryty svietidiel

(1 Zasklievanie lodzii

[ Zvukové bariéry

1 Skleniky

[1 Zimné zahrady

U Presklené chodby

1 Dvere a okna

[l Markizy

U Tunelové klenby

PIny polykarbonat bez UV mozno pouzit na ucely bezpe&nostného presklenia.

3.2. Zasklievanie lodzii

Polykarbonatové dosky s UV alebo bez UV mozno pouzit na zasklievanie lodZii, pretoZe spinaju
poziadavky noriem DIN 52290, Cast 4, zatazova trieda A3, a DIN 52337; podrobné informacie na

poZiadanie.

3.3. Tepelné viastnosti

Pri pouZiti polykarbonatovych dosiek bez UV v
kombinacii s inymi materialmi (velmi ¢asto s
kovovymi profilmi) je potrebné vziat do uvahy ich
rozdielnu teplotnu roztaznost’ a ponechat
zodpovedajucu volu. Koeficient teplotnej
roztaznosti polykarbonatu je 0,065 mm/ m na
kazdy stupen Celzia.
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4. Vyroba a opracovavanie

S polykarbonatovymi doskami sa lahko manipuluje.

Bez problémov je mozné dalej opracovavat (vratane frézovania, vitania, rezania, vyrezavania
zavitov, strihania, dierovania, vysekavania, hoblovania, tvarovania, ohybania za tepla alebo za
studena, spajania a pod).

PodrobnejSie informacie su obsiahnuté v kapitole "Pokyny pre uzivatela" v tejto brozZure.

5. Vyhlasenie

5.1. Vyhlasenie o zaruke na polykarbonatové dosky s UV

Ako uZ bolo uvedené, polykarbonatové dosky s UV su vhodné pre pouZzitie v exteriéri.
Vdaka starostlivému vyberu surovin a vefmi prisnej kontrole kvality je vyrobca schopny poskytnut’ zaruku
na nasledujuce charakteristiky:

"1 Odolnost’ vo¢i klimatickych vplyvom: 10 rokov

(1 Nerozbitnost" 5 rokov

ZARUKA

1. Vyrobca tymto zaruCuje, Ze nedéjde k vyraznejSej zmene svetelnej priepustnosti
polykarbonatovych dosiek s UV po dobu 10 rokov a mechanickych vlastnosti po dobu 5 rokov od
datumu predaja, a Ze obe strany dosiek budu poskytovat ochranu proti negativnym désledkom
ultrafialového Ziarenia. Tato zaruka sa vztahuje na dosky vystavené ucinkom miernej eurépske;j
Klimy.

2. Tato zaruka sa vztahuje len na hladké Cire a opalovo mlie¢ne polykarbonatové dosky s UV
inStalované a udrziavané v sulade s odporucaniami a instrukciami spolocnosti Arla Plastics.
Predpoklada sa, ze kazdy zakaznik je o vySSie uvedenych usmerneniach a odporucaniach
informovany v ¢ase nakupu. V pripade potreby mozno prislusné materialy objednat’ u zastupcov
firmy alebo autorizovanych predajcov.

3. Zaruka sa nevztahuje na poskriabané, odreté alebo prasknuté panely, na panely vystavené
leptavym materialom alebo agresivnemu prostrediu, panely s ryhami (napr. v désledku rezania)

a na panely, ktorych ochranna vrstva bola z akéhokolvek dévodu poSkodena. Tato zaruka sa dalej
nevztahuje na panely, ktoré boli dlhodobo vystavené extrémnym teplotam.

4.V pripade akejkolvek reklamacie v sulade s touto zarukou je potrebné vratit poskodeny panel
spolu s originalnou uc¢tenkou spolo¢nosti Titan-Tatraplast, s.r.o. prostrednictvom jej obchodného
zastupcu alebo autorizovaného predajcu.

5. Odolnost vodi klimatickym vplyvom je v kontexte tejto zaruky definovana ako stupen priepustnosti
svetla v sulade s normou DIN 5036 (tyka sa Cistych a nepoSkrabanych panelov). Vyrobca zarucuje,
ze svetelna priepustnost poas 10 rokov neklesne o viac ako 6% v porovnani so stavom v momente
dodavky. Reklaméacia bude zamietnuta, ak budu polykarbonatové dosky s UV vykazovat priemernu
zmenu priechodnosti svetla nizSia nez 6% v porovnani s pévodnymi technickymi parametrami
stanovenymi spoloénostou Arla Plastics v Case produkcie.

6. Nerozbitnost’ v kontexte tejto zaruky znamena, Ze po piatich rokoch:

modul pruznosti v tahu (podla ISO 527) bude E (t)> 2100 MPa a

pevnost v tahu (podla ISO 527) bude sigma (m)> 55 MPa.
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Modul pruznosti v tahu sa testuje podla ISO 527-2/1B/1 a ISO 11963. Testovacia rychlost musi
¢init 1 mm/ min. Pevnost v tahu sa testuje podla ISO 527-2/1B/50 a ISO 11963. Testovacie
rychlost musi predstavovat 50 mm/ min.

Testovanie modulu pruznosti v tahu a pevnosti v tahu sa vykonava pri 23 ° C a 50% relativne;j
vlhkosti (£ 5%) podla ISO 291 na nepoSkrabanych vzorkach. Jednotlivé vzorky v tvare €inky (typ 1B
podla ISO 527-2) musia byt uloZené aspor 48 hodin pred zaciatkom testu v rovnakych klimatickych
podmienkach.

7. Ak sa preukaze reklamacia ako opodstatnena, spolo¢nost Titan-Tatraplast, s.r.o0. v spolupraci s
vyrobcom poskytne nahradny vyrobok. Akakolvek ina zodpovednost' spolo¢nosti Titan-Tatraplast,
s.r.o. sa tymto vyluCuje.

Spolo¢nost’ Titan-Tatraplast nahradi 100% hodnoty chybného materialu nakupeného maximalne 5
rokov pred datumom reklamacie.

Spolo¢nost’ Titan-Tatraplast nahradi 75% hodnoty chybného materialu nakupeného maximaine 6
rokov pred datumom reklamacie.

Spolo¢nost’ Titan-Tatraplast nahradi 60% hodnoty chybného materialu nakiupeného maximalne 7
rokov pred datumom reklamacie.

Spolo¢nost’ Titan-Tatraplast nahradi 45% hodnoty chybného materialu nakupeného maximaine 8
rokov pred datumom reklamacie.

Spolo¢nost’ Titan-Tatraplast nahradi 30% hodnoty chybného materialu nakiupeného maximalne 9
rokov pred datumom reklamacie.

Spolo¢nost’ Titan-Tatraplast nahradi 15% hodnoty chybného materialu nakiupeného maximalne 10
rokov pred datumom reklamacie.

Ak nebude mozné poskytnut ndhradu v primeranej lehote, mdze sa spolo¢nost’ Titan —Tatraplast,
rozhodnut, Ze vrati zakaznikovi pévodnu kupnu cenu chybného materialu. Akakolvek ina
zodpovednost’ spolo¢nosti Titan-Tatraplast sa tymto vylu€uje. Tato zaruka sa nevztahuje napriklad
na instalacné alebo reinstalaéné naklady alebo na akékolvek iné naklady spojené s danou chybou.
8. Okrem vySSie uvedeného spolo¢nost’ Titan-Tatraplast neposkytuje, priamo alebo nepriamo,
pisomne Ci ustne, Ziadnu inu zaruku a neprijima Ziadne dalSie zavazky, a to vratane zaruky
predajnosti alebo zaruky na vhodnost’ k danému ucelu.

Zmeny indexu Zltosti a priepustnosti svetla pri umelom vytvoreni poveternostnych podmienok
(Xenoénova lampa).

5.2. Bezpec¢nostné udaje

Tabulka bezpe€nostnych udajov je k dispozicii na vyziadanie.

5.3. Udaje o tepelnej izolacii

Pouzitie polykarbonatovych dosiek a polykarbonatovych dosiek s UV namiesto beZného skla
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zarucuje znizenie nakladov na energie, pretoze v zime zabranuje strate tepla a v lete chrani pred
slneé¢nymi lGémi.

Faktor tepelnej priepustnosti (znamy tiez ako hodnota tepelnej izolacie) polykarbonatovych dosiek je
vyznamne nizSia ako u skla o rovnakej hrubke. Nasledujuci prehlad obsahuje priklady porovnania
tepelnej izolacie pri jednoduchom a dvojitom zaskleni oboma materialmi.

Vyhody polykarbonatovych dosiek oproti sklu

Pri zhodnej hrubke materialu. [ PriaznivejSie faktor tepelnej priepustnosti K (W/m2.K)
[1 Nerozbitnost
[1 Niz8ia hmotnost

Jednoduché zasklenie
U1 PriaznivejSi faktor tepelnej priepustnosti (K*):
Sklo 5mm: K=574W/m?°C
PLNY POLYKARBONAT 5mm: K=5,16W/m?°C
Delta K=0,58W/ m?° C =10,1%
O NizSia hmotnost
Sklo 5mm: 12,5kg/ m?
PLNY POLYKARBONAT 5mm: 6,00kg/ m?
A = 6,50kg/ m? =52%
Dvojité zasklenie
U1 PriaznivejSie faktor tepelnej priepustnosti (K):
2x sklo 4mm s medzerou medzi sklami 5mm: K=357W/m2°C
2x PLNY POLYKARBONAT 4mm s medzerou medzi sklami 5mm: K=3,25W/m?°C
Delta K =0,32W/ m2° C = 9%
] NizSia hmotnost
2x sklo 4mm: 20kg / m?
2x PLNY POLYKARBONAT 4 mm: 9,6kg/ m?
A = 10,4kg/ m? = 52%
Pri rovnakej hodnote K: 1 NizSia hmotnost
U Nerozbitnost
[1 Menej hmoty

Jednoduché zasklenie
Sklo 10mm: K=5,60W/m2°C
PLNY POLYKARBONAT 2mm: K=557W/m?°C
O NizSia hmotnost

Sklo 10mm: 25kg/ m?

Plny polykarbonat 2mm: 2,4kg/ m?

A =22,6kg / m?=90,4%
[J Menej hmoty

A =8mm
Dvojité zasklenie
2x sklo 5 mm s medzerou medzi sklami 15mm: K=3,05W/m?°C
2x PLNY POLYKARBONAT 3 mm s medzerou medzi sklami 10mm: K=3,05W/m?°C
O NizSia hmotnost

Sklo 2 x 5mm 25kg/ m?

2 x 3mm: 7,2kg/ m?

A=17,8kg/ m?=71,2%
[1 Menej hmoty
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Sklo 2 x5 + 15: 25mm
PLNY POLYKARBONAT 2 x 3 + 10: 16mm
A =9mm

Hodnotu tepelnej vodivosti Specialnych systémov zasklenia mozno poskytnut na vyziadanie. Viac
informacii vam poskytne predajné oddelenie spolo¢nosti Titan-Tatraplast

6. Technické udaje

6.1. Prehlad technickych udajov

VSEOBECNE VLASTNOSTI
Vlastnosti Metéda Jednotky PIny polykarbonat +
PIny polykarbonat s UV
Hustota SO 1183 g/cm?3 1,2
Tvrdost podla Rockwella D-78 Stupnica M -
OPTICKE VLASTNOSTI
Vlastnosti Metdda Jednotky PIny polykarbonat +
PIny polykarbonat s UV
Svetelna priepustnost DIN 5036 % 86
Index lomu T3 nD20 1,585
MECHANICKE VLASTNOSTI
Vlastnosti Metoda Jednotky PIny polykarbonat +
PIny polykarbonat s UV
Modul pruznosti v ohybe ISO 489 MPa -
Medza pruznosti v ohybe ISO 178 MPa > 95
Modul pevnosti v tahu ISO 527 MPa 2200
Medza pevnosti v tahu ISO 527 MPa 60
Pomerné predl|Zenie pri pretrhnuti 1ISO 527 % 80
TEPELNE VLASTNOSTI
Vlastnosti Metdda Jednotky PIny polykarbonat +
PIny polykarbonat sUV
Teplota podfa Vicata (VST /B 50) SO 306 °C 145
Teplota priehybu pri zatazeni (A)  1SO R75 °C 135
Specificka tepelna kapacita - J/GK 1,17
Linearna teplotna roztaznost DIN 53328 K-1x107 6,5
Tepelna vodivost DIN 52612 W/ mK 0,2
Degradacna teplota °C > 280
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PIny polykarbonat
Maximalna prevadzkova teplota -
dlhodobé pouzitie °C 115
Maximalna prevadzkova teplota -
kratkodobé pouzitie °C 130
Rozsah teploty tvarovanie °C 180-210
Razova huzevnatost
Vlastnosti Metdda Jednotky PIny polykarbonat +
PIny polykarbonat s UV
Izod - skuSka vrubovej huzevnatosti ISO 180 kJ / m? -
Charpyho skuska vrubovej huzevnatosti ISO 179 kJ / m? > 40
Charpyho skuska razovej huzevnatosti 1SO 179 kd / m? NB
ELEKTRICKE VLASTNOSTI
Vlastnosti Metdda Jednotky Piny polykarbonat +
Plny polykarbonat sUV
Dielektricka konstanta 50 HZ DIN 53483 3.0
Merny odpor objemovy DIN 53482 Q.cm 1015
Merny odpor na povrchu DIN 53482 Q 1015
Dielektricka pevnost DIN 53481 kV / mm > 30
Faktor rozptylu (50 HZ) DIN 53483 8x 10"

Odolnost’ vo¢i chemikaliam

Polykarbonatové dosky bez UV a s UV su odolné voci anorganickym kyselindm v niz8ej koncentracii,
mnohym organickym kyselinam (napr. kyseline uhli€itej, mlie€nej, olejovej alebo citrénovej),

okyslicovacim a odkysliCovacim latkam, neutralnym a kyslym solnym roztokom, celej rade tukov a

olejov a nasytenym alifatickym a cyklo-alifatickym uhlovodikom a alkoholom (s vynimkou

metanolu). Polykarbonatové dosky zasadnym spésobom poskodzuju luhy, Epavok

(Vratane roztokov oboch latok) a aminy. Mozno je rozpustat v celej rade riedidiel. P6sobenim organickych
zlu€enin, akymi su napriklad benzén, aceton alebo karbontetrachlorid, dochadza k zovreniu. S otdzkami
sa obracajte na predajné oddelenie spolo¢nosti Titan-Tatraplast alebo na autorizovanych predajcov.

Odolnost voci chemikaliam pri 20 ° C

Acetdn
Kyseliny (slaby roztok)
Alkoholy
Etyl
Izopropyl
Metyl
Cpavok (slaby roztok)
Benzén
Chlorid uhlicity

- glykoly
+ Glycerin
Hexan

+ metylénchlorid
0 metyletylketon

- Ropa
- Petrolej
- Toluén

- Chlorid sodny (aq)

+ 4+ 0 0+ + 4+

+
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Chloroform - Hydroxid sodny (aq) -
Etylacetat -

- Naruduje
0 Ciastoéne
+ Nenarusuje

6.2. Sortiment Plnych polykarbonatovych dosiek

Polykarbonatové dosky bez UV a s UV su na oboch stranach chranené polyetylénovou foliou (vzorované
panely su chranené iba na hladkej strane).

Hrubka:
U Polykarbonatova doska - Standardna verzia
1 mmaz 15 mm
Standardna hrabka: 1-1,5-2-3-4-5-6-8-10-12-15mm ($peciality 16, 18, 20mm)
0 Polykarbonatova doska - verzia UV
2mmaz12 mm
Standardna hrabka: 2-3-4-5-6-8-10-12mm (3peciality 16, 18, 20mm)
Standardné Sirka

Max. 1250 mm pre hrabku 1 a 1,5 mm

Max. 2050 mm pre hrubku 2 az 15 mm (Speciality 16, 18, 20mm)
Standardné dizka

Min 1000 mm

2050 mm pre hribku <2 mm

3050 mm pre hrubku> 2 mm (na poziadanie je mozné vyrobit' aj dihSie dosky)
Povolené odchylky - hriubka (pri 20 ° C)

2-3mm + 10%

4 az 15 mm + 5%
Povolené odchylky - Standardné rozmery (pri 20 ° C)

> 1000 mm -0 + 3 %0 (3 mm na 1000 mm)

<1000 mm podla konkrétneho rozmeru
Povolené odchylky — rezanie na mieru (pri 20° C)

t 1

Minimalny objem vyroby
Osobitna hrabka (Ciry odtieri) 7500 kg

Zvlastne sfarbenie 15 000 kg
Redukcia hrubky a dizky

Hrabka: 1,5 - 2,5 mm max 6%
Hrabka: 3,0 - 15 mm max 3%

Dalsie informécie o hrabke, rozmeroch a tolerancii podavame na vyZziadanie.
Informacie o Standardnych vyrobkoch su takisto k dispozicii v naSej sortimentnej brozure.

7. Pokyny pre uzivatela
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7.1. Uvod

Vyroba finalnych vyrobkov z polykarbonatu sa za beznych okolnosti nezaobide

bez sekundarneho opracovania (napr. rezanie, vitanie, ohybanie, farbenie a zmontovanie). Tato prirucka
sa zaobera vlastnostami a parametrami polykarbonatovych dosiek bez a s UV, ktoré je potrebné pri tomto
procese brat do Gvahy.

7.2. \/yroba

7.2.1. Opracovanie

Pri opracovavani tabul polykarbonatovych dosiek mozno pouzit vaédinu bezného naradia na drevo alebo
kov. Treba vSak prispdsobit’ ich rychlost, aby nedochadzalo k taveniu hmoty nasledkom teploty,

ktora vznika pocas trenia. VSeobecne plati, Ze najlepsie vysledky sa dosahuju pri pouZziti maximalnej
rychlosti, pri ktorej nedochadza k prehrievaniu materialu alebo naradia.

Je velmi délezité, aby boli vSetky rezné nastroje vzdy nalezite naostrené. Odporu¢ame pouzivat

vysoko odolné nastroje s vy§Sou chrbtovou vélou ako pri praci s kovmi. Pri dlh§om rezani je najlepSie
pouzivat nastroje s vysokou rychlostou britu &i ostrie s uhlikovym povlakom. Len tak sa da zarucit
presnost’ a vyrovnanost' rezu.

Plasticka hmota velmi zle prenasa teplotu. Teplo, ktoré vznika pri treni po€as opracovania sa

neodvadza dostatoCne rychlo, a je teda potrebné ochladzovat’ pouzivané naradie alebo priamo material.
Prud vzduchu namiereny na reznu hranu sliZia nielen na chladenie, ale tiez na odstrafiovanie pilin.
Ochrannu féliu neodporu¢ame snimat’ po¢as manipulacie alebo opracovavani, pretoze by

mohlo déjst k poskriabaniu alebo inému poskodeniu povrchu dosky. Pri opracovavani plastickych hmét
vznika vnutorné pnutie. Ak ma byt povrch panela pocCas spracovania v kontakte s aktivnymi rozpustadlami
(Napr. pri zdobeni alebo glejenie), odporuca sa ho vopred podchladit.

7.2.2. Frézovanie

Polykarbonatové dosky mozno opracovavat Standardnymi vysokorychlostnymi frézami na kov pod
podmienkou, Ze frézy maju dostatoCne ostré okraje a zodpovedajucu vblu patky.

7.2.3. Vitanie

Odporucame pouzivat Specialne vrtaky na plastické hmoty. Je
mozné pouzit' tiez Standardné Spiralové vrtaky do dreva alebo

’ kovu. Aby bol vitany otvor hladky, treba vitat nizSou
rychlostou. Skrutkovité vrtéaky do plastu by mali mat' 2 drazky,
hrot so stredovym uhlom 90-120 ° a podbrusené ~ 30 ° (pozri

Stiedovy obrazok ¢ 1).Drazky by mali byt Siroké a vyhladené, aby
gn dostato¢ne odvadzali piliny, zaru€ovali ¢o najnizsie trenie a
predchadzali prehrievaniu a naslednému zanasSaniu vrtaka.
Vrtak je potrebné Easto vyberat a Cistit’ od pilin (to sa tyka
obzvlast vitanie hlbokych otvorov).

Obvodova rychlost Spiralovych vrtakov na plastickej hmoty sa va&sinou pohybuje od 10 do 60m za
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minutu. Rychlost prieniku vrtaka do plastu je zvy€ajne 0,10 az 0,50 mm pocas jednej otacky.
POZNAMKA:

Pri vitani je potrebné diel dostato¢ne zabezpedit (upevnit), aby nedoslo k jeho prasknutiu alebo
zoSmyknutiu, a tym k ohrozeniu zdravia oséb.

7.2.4. VVyrezavanie vnutornych zavitov

Pre vyrezavanie vnutornych zavitov je mozné pouzit klasicky zavitnik so 4 drazkami. BohuZzial vSak pri
praci s tymto typom zavitnika vznikaju vysoké teploty. Preto je lepSie zavitnik s 2 drazkami, ktory ma dlhsSiu
zivotnost' a dovoluje pouzit vySSiu rychlost. Navyse lepSie odvadza piliny. Drazky treba nabrusit tak, aby sa
obe strany zarezaval naraz. V opa¢nom pripade nebude zavit rovnorody. Rezné hrany by mali mat

sklon 85 ° vodi osi, teda zaporny naklon 5 ° voci ploche dosky. Tym sa zabrani zaseknutiu zavitnika

v otvore pri vyberani. Odporu¢ame ponechat na oboch stranach zavitu urcita vélu.

Vodiaca diera musi byt 0 0,1 mm vaéSie ako v pripade ocele. Pri vyrezavani zavitov sa odporuca pouzit
sirnik molybdénu ako mazadlo.

7.2.5. Rezanie

-t —e

W V2 Mozno pouzit' ktorykolvek z nasledujucich typov pil:

~ M LAY li kotucové pily, pasové pily, vykruzZovacia pily €i ru¢né pily. Odporu¢ame
Y (/> pouzivat nové alebo dobre nabrusené listy. Pri vysokej rychlosti rezania

by mal byt list chladeny pradom vzduchu.

‘ \ / \
P ' ' ] ' [ ' ) l’

A 4 . ‘
H H H H [

Stiidave Ploché Protahovoné  BoCné zkosené
2uby zuby uby stfidavé zuby

Tabulka ¢ 1
Odporuc¢ané hodnoty
Typ pily Pasova pila Kotucova pila
Vzdialenost zubov Hrubka tabule <3 mm, 1 az 2 mm 8 az 12mm
Hradbka tabule 3 az 12 mm, 2 az 3 mm 8 az 12mm
Uhol chrbta a 30az40° 15°
Uhol sklonu g 15° 10°
Uhol zubov B - 15°
Rychlost rezania 1200-1700 m / min 2500-4000 m / min
Rychlost' posuvu - 20 m / min

7.2.6. Dierovanie a krajanie
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Dérovani a krdjeni i A i . .
Polykarbonatové dosky do hrubky cca 2 mm mozno dierovat.

Odporu€ame pouzit bezné (ale velmi ostré) naradie na

I'| opracovavanie kovov. V pripade dierovanie hrubs$ich dosiek (az do 5
mm) odporucame kontaktovat technické oddelenie spolo¢nosti Titan-
Tatraplast

7.2.7. Rezanie laserom

Polykarbonatové dosky bez UV a s UV je mozné rezat pomocou laserového Iu¢a. Tato technolégia
umoznuje vytvarat komplikované a hiboké otvory a vzory, alebo len povrchové vrypy. Povolené vynimky
mozno pri pouziti lasera udrziavat’ ovela lepSie pod kontrolou ako pri rezani klasickymi strojmi. Vykon a
rychlost laserového luca je treba optimalizovat, aby sa zabranilo neZiaducemu "vybieleniu" dosky

pri obrabani. Otvory a rezy vytvorené laserom maju vzdy lahko hnedé zafarbenie. Pokial je teda
potrebné zachovat &istotu okrajov, rezanie laserom sa neodporuca.

7.2.8. Drazkovanie

Polykarbonatové dosky s UV a bez UV je mozné pri dodrzani nasledujucich parametrov bez problémov
drazkovat’

Priemer draZkovaca 4-6 mm
Rychlost posuvu cca 1l,5m/ min
Otacky za minutu 18 000-24 000

Tabulka ¢ 2: Drazkovacie parametre

7.2.9. Spéjanie

Polykarbonatoveé dosky s UV a bez UV moZno spajkovat horucim vzduchom, popr. zvaracim drétom.
Odporuca sa uzivat také zvaracie techniky, pri ktorych je cely zvar vytvoreny naraz (tzn. zvaranie trenim
alebo zvaranie horucou pritlaénou doskou).

Pred zaCiatkom procesu je treba zvaraci drét aj obrobok susit aspor 12 hodin pri teplote 120-130 ° C.
Dosky polykarbonatu su obzvlast vhodné na ultrazvukovému spajkovanie pri

sériovej vyrobe (bodové €i nitové zvaranie, vkladanie kovovych sucasti - nitov alebo zavitovych vioZiek).

7.3. Tvarovanie

7.3.1. Ohybanie za tepla

13/25



PIny polykarbonat

Polykarbonatové dosky s UV a bez UV mozno ohybat aj na maly polomer, ak obe strany ohrejeme v mieste
ohnutia elektrickou teplovzdudnou pistofou, a potom material rychlo ohneme. Tabufu moZno tvarovat, ako
nahle teplota v mieste ohybu dosiahne mierne nad 160°C a odpor vod&i ohnutiu viditelne zoslabne.
Predhriatie je potrebné iba vtedy, ak sa objavuju v mieste ohnutia bublinky. Spravna teplota je velmi
dolezita. Ak bude nedostatocna, doska bude v mieste ohybu prili§ krehka. Pred nahriatim je potrebné
odstranit ochrannu foliu aspori v mieste ohybu.

7.3.2. Ohybanie za studena

Ohybanie za studena je spdsob, ktory mozno pouzivat len za vynimoénych okolnosti a s ohfadom na
nasledujuce pokyny. Pouzit mozno bezné komercné ohybacie stroje. Samotny proces ohybanie by mal
prebiehat v niekolkych fazach, napriklad po 30 ° (10 °, 70 °, 100 ° a 120 °). Ovela lepSie vysledky sa
dosiahnu pri ohybani za tepla.

Hrabka panelu v mm Polomer ohybu v mm Max. uhol ohybu
1;2;2,5 2 90 °
3; 4 3 90 °
5,6 5 90 °

Metdda ohybania za studena sa neodporuca pre material Saphir (vhodny je Saphir Flex).

7.3.3. Tvarovanie za tepla

2 Doba predbéiného vysouseni

)

§ S Pri tvarovani polykarbonatovych dosiek za tepla mozno

8L Z pouzit' cely rad réznych metdd (Mechanicky, pomocou tlaku

,g‘g 16 pd vzduchu alebo pod tlakom). Vhodné su pozitivne aj

38 § 12 negativne formy. PoZzadovana tvarovacia teplota je cca

2% i‘ A 180-210 ° C. Vzhladom k velkému rozdielu medzi teplotou

o L v miestnosti a teplotou dosky sa odporuca ohrievat’ obe
T 0 2 3 4 5 6 7 strany (dobrych vysledkov mozno dosiahnut pri
infraervenom Ziareni o hodnote 30KW / m?). Pri sériovej
— Tlousfka panelu vyrobe sa vacsinou pouZzivaju hlinikové alebo ocefové

formy. Preto je treba formy vopred zahriat na

zodpovedajucu prevadzkovu teplotu. Optimalny povrch v zéne premfzania mozno dosiahnut pri teplote
formy cca 130°C. Hoci je nasiakavost plnych PC dosiek vodou pomerne nizka, vysusanie pred zacatim
procesu tvarovania je nevyhnutné. Priemerna teplota vhodna pre vysuSanie sa pohybuje medzi 80 a
120°C. Panely je potrebné vysusat jednotlivo. Pred za€atim vysusania zloZte ochrannu féliu.

Pre zachovanie dostato¢nej ochrany pred ultrafialovym ziarenim v sulade so zarukou vyrobcu je potrebné
dbat na to, aby pri tvarovani nepresiahol dlouzici pomer hodnotu 1:1,5.

7.3.4. Priame vakuové tvarovanie

Jedna sa o univerzalnu a velmi rozSirenu tvarovaciu metodu. V porovnani s vacsinou tlakovych a
mechanickych postupov nevyzaduje tato metdéda drahé zariadenia a je tiez jednoduchsia. Panel sa
najprv upne do pripraveného ramu a zahrieva. Ako nahle dosiahne spravnu teplotu a je tvarny, nasadi
sa na matricu (pozitivnu formu). Z dutiny formy sa nasledne odsava vzduch. Vzniknuty podtlak tvaruje
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hmotu presne podla kontury matrice. Ako nahle hmota dostatocne vychladne, mozno vysledny produkt

z formy vybrat. Pri pouziti relativne hlbokej formy dochadza zvy€ajne k zoslabeniu v mieste hornych
okrajov a ostrych uhlov. To je spésobené tym, Ze hmota sa najviac vytahuje z kraja formy. Tato metdda sa
vacsinou vyuziva k tvorbe jednoduchych a plytkych tvarov (pozri obrazok ¢ 3).

7.3.5. Tvarovanie "pretahovanim"

Tento spbsob tvarovania sa velmi podoba metdde opisanej v predchadzajucom odseku. Po upnuti dosky
v rame a jeho naslednom zahriatim na potrebnu teplotu dochadza k mechanickému napinaniu. Pomocou
tlakového diferencialu sa hmota "navlieka" na pozitivhu formu. Vyhodou je, ze v tomto pripade
nedochadza prakticky k ziadnemu zoslabenie dosky. Touto metédou mozno tvarovat’ predmety, ktorych
pomer medzi hibkou a hribkou je cca 4:1. Je vak komplikovanej$ia neZ priame vakuové tvarovanie.
Hoci su pozitivne formy vS§eobecne lacnejSie ako negativne a su tiez jednoduchSie ich vyrobit, su tiez
ovela nachylnejsie k poskodeniu. K tvarovaniu mozno tiez jednoducho vyuZit iba u€inok zemskej
gravitacie. Pre tvarovanie s niekolkym vydutim sa dava prednost negativnym formam, pretoze
nevyzaduju tak velké medzery ako pozitivne formy (pozri obrazok ¢ 4).
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L)
Odsavani
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(A) Po upnuti v rému a zahidti lze hmotu desky

[A) Po upnuli v rému o zohidtl tiodi hmolu do formy podtiak bud navléknoul na formu, nebo formu viiadit do
vaduchu desky.

Plastova desko D q
|

EEEEEEEER Vakuové
%:..l- l.‘:’s -~ 1&snéni
.‘ ... o I“ .’
LT 4
Odsavani
& (B) Jakmie hmota tésné formu obemkne,
Odicvani odsoje se zbyvajici vzduch mez formou a
(8) Piostovd deska po kontoktu s lormou pomals chiodne deskou,

Sana misto Nejsiinéjsi misto

.
Tvarovana §
East —= s lesiabend
7 musta
leslabend v

mista

Tvarovand Cast = i )
(C) Toudtka stény vysiedného produktu je

ot f wallend .
(C) Tom. kde se hmola dolkne formy. je nejienti relativné stejnoméma.

7.3.6. Tvarovanie pomocou dvoch foriem

Pri vyuziti tejto metddy sa polykarbonatova doska najprv zahreje na pozadovanu teplotu, a potom sa vlozi
medzi dve formy (negativne a pozitivne), ktoré su obvykle zhotovené z dreva, sadry, epoxidu alebo iného
materialu. Najleps&i vysledok (mensie odchylky a ostrejSie kontury) sa dosahuje pri pouziti foriem
chladenych vodou; tie su vSak drah8ie nez bezné formy.

7.3.7. Tvarovanie z bubliny za pomoci tlaku, podtlaku a kuzela

Tato metdda je vhodna predovsetkym pre tvarovanie hibSich vyrobkov, pri ktorych velmi zalezi na
rovnorodosti stien. Platha sa upne do ramu a zahreje. Pod dosku sa umiestni negativna forma.
Riadenym tokom vzduchu sa vytvori bublina. Ako nahle dosiahne vopred uréenej vysky, zane sa
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pomocou pozitivneho kuzela (ktory sa zvy&ajne pred pouzitim aj ohreje) zatlacovat do negativnej
formy. Tvar i rychlost kuzela mozno upravit tak, aby sa optimalizovalo vysledné rozlozenie hmoty.

V kazdom pripade by mal byt kuzel ¢o najvacsi, aby nim bolo mozné hmotu roztiahnut takmer do
koneé&ného tvaru. Ako nahle kuzel prenikne do 75-80% hibky negativne formy, pouzije sa k dalsiemu
zatlaceniu prud vzduchu z kuzela. Zaroven sa z druhej strany za¢ne vytvarat podtlak. Negativna forma
musi mat’ otvor, ktorym unika vzduch zo vzniknutého otvoru.

7.3.8. Tvarovanie pomocou kuzela a tlaku

Tato metdda sa podoba tvarovaniu pomocou kuzela a podtlaku. Na rozdiel od tohto postupu vSak nie je
hmota vtlatovana do negativnej formy pomocou podtlaku, ale pradom vzduchu z kuzela. Tvar i rychlost
kuzefa mozno upravit tak, aby sa optimalizovalo vysledné rozloZenie hmoty.

7.3.9. Tvarovanie pomocou kuzela a podtlaku

Predmety vo forme pohara alebo kocky sa tvaruju pomocou kuzela a podtlaku. Tato metéda zabranuje
nadmernému zoslabeniu materialu v rohoch alebo po obvode. Hmota sa mechanicky napina a vtla¢a do
negativnej formy. Pomocou kuzela jej mozno dovnutra natlaéit podstatne viac. Kuzel by mal byt asi o 10-
20% mensi ako forma a jeho teplota by mala byt o nie€o malo nizSia ako teplota tvarovanej hmoty. Ako
nahle déjde k natlatenie hmoty kuzefom do formy, za¢ne sa z jej vnutra odsavat vzduch. Vdaka
vzniknutému podtlaku kopiruje hmota presne kontury formy.

Obe uvedené metddy (7.3.7. A 7.3.8.) umozriuju vyrobu relativne hibokych predmetov, rychlejSie
chladnutie a fahS8iu regulaciu hrabky stien. Obidva procesy su komplikovanejSie ako priame vakuové
tvarovanie. Vyzaduju tiez velmi presné dodrziavanie teploty.

7.4. Montaz

Z polykarbonatovych dosiek je mozné vytvarat’ vyrobky réznych tvarov pomocou rozpustadiel, spojiv
(Polymérov rozpustenych v riedidle) a lepidiel. Ak je povrch spojovanych dielcov nerovny, dava sa
vSeobecne prednost spojidlam pred rozpustadlami.

7.4.1. Montazne pokyny

Pri fuziach dosiek polykarbonatu je potrebné sa riadit nasledujucimi pokynmi:

1 Okraje dosiek musia byt zbavené vSetkych necistét.

1 Spojovacie plochy musia byt hladké a dobre k sebe pasovat.

[1 Rozpustadlo alebo spojivo musia byt dostatoéne ucinné, aby spajané plochy zméakli a pri
stlaceni sa trochu poddali.

"1V idealnom pripade by sa malo riedidlo pouZivat k montaznym u€elom v klimatizovanom
prostredi (nizka vihkost totiz zabrariuje zbeleniu spojovaného miesta). Ak to nie je mozné,
odporuca sa vyuzitie spojiv, ktoré vulkanizuje pomalSie.

1 Spajané plochy je potrebné zafixovat, aby sa zabranilo ich pohybu.

] Pri préaci s riedidlami je potrebné zabezpeéit dostatoéné vetranie priestorov. Uroveri vystavenia

vplyvom nebezpecnych latok je potrebné kontrolovat v sulade s predpismi o bezpeénosti prace.

7.4.2. Spojovacie metddy: rozpustadla, spojiva a lepidla
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Polykarbonatové dosky je mozné spajat i s inymi plastmi. Najprv je potrebné dokladne ocCistit miesta
spojov. Medzi najvhodnejSie prostriedky patri adhézny rozpustadla (napr. metylen chlorid, ktorého bod varu
je 41,6 ° C, alebo etylenchlorid / 1,2 dichloretylen, ktorého bod varu je 83,7 ° C). Aby sa predi$lo
poskodeniu, rozpustadla by mali posobit maximalne 5-10 sekund.

Ihned potom je treba k sebe oba diely priloZit a na chvilu ich stlacit (odporuc¢any tlak: 30-100 N / cm 2).
Pretoze Cisté riedidla nie su vhodné vzhladom k rychlemu vyprchaniu, odporuca sa pouzivat adhézne laky
(napr. 8% roztok polykarbonatu v metylénchlorid alebo etylenchloridu).

Délezita poznamka: Nana$ajte iba tenku vrstvu adhéznych lakov! Postup je rovnaky ako v pripade
aplikacie rozpustadiel.

Pre spajanie dosiek polykarbonatovych dosiek bez UV s inymi materialmi su zvladt vhodné reakéné
adhézne latky, ktorych zakladom je epoxidova Zivica. Ci uz pouzivate akukolvek spojovacie metédu,
vyskusaijte ju najprv na odpadovom materialy.

Odporucanie dodavaterla:

Colacril Quinn Plastics
Agovit 1074 Agomer

UHU endfest 300 UHU-Vertrieb
Helmitin A + B Forbo-Helmitin
Perenator V23-11 Dow Corning
Perenator V23-6

Perenator XW018122

Perenator V43-4
Perenator V43-5

Silglaze N GE Bayer Silicones
Silpruf

BOSTIK 7431 BOSTIK Ltd
Technicoll 8201 Fuller GmbH

7.4.3. Mechanické pripeviiovanie

Polykarbonatovu dosku s UV a bez UV mozno zmontovat aj pomocou mechanickych upevriovacich prvkov.
Ak sa maju tieto prvky €asto snimat, odporuca sa pouZit kovové vlozky so zavitom. Pomocou vrutov

a nitov mozno vytvarat trvalé konstrukcie. V mnohych pripadoch sa pouZivaju Standardné skrutky

s maticami Ci skrutky so zapustnou hlavou. K dostaniu su tiez Specialne skrutky a nity na spajanie
plastickych hmét. Pruziny, spony a matice ponukaju lacny a rychly spésob pripevnenia. Medzi dalSie
vhodné spojovacie prostriedky patria panty, rozety, haciky a koli¢ky.

7.5. Koneéna uprava

7.5.1. Smirglovanie

Brusenie polykarbonatovych dosiek s UV a bez UV brisnym papierom by malo prebiehat za mokra, aby sa
prediSlo zahrievaniu trenim, ktoré je charakteristické pri Smirgfovani za sucha. Pri pouZiti vody vydrzi
brasny material dlhSie a zvySuje sa aj jeho ucinnost. Postupne je potrebné pouzivat jemnejsi a jemnejSi
Smirgel (napriklad: hrubé obrusenie karbidom kremika o hrubosti 80, jemné vybrusenie karbidom

kremika o hrubosti 280 - bez ohladu na to, &i sa vykonava za mokra alebo za sucha; kone¢na Uprava
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brdsnym papierom o hrubosti 400 alebo 600). Po skon&eni procesu a odstraneni vSetkého brisneho
materialu je mozné pokracovat dalSimi upravami.

7.5.2. Pilovanie

Pri pilovani mnohych termoplastov, vratane plnych PC dosiek, vznika jemny prach, ktory ma tendenciu
zanasat niektoré pilniky. Preto odporu¢ame pouzivat’ vyhradne hlinikové pilniky typu A
alebo iné pilniky s hrubym jednoduchym sekom pod uhlom 45 °.

7.5.3. Potlac

Na plné PC dosky mozno tlacit pomocou bezného zariadenia. Treba vSak brat

do uvahy skuto&nost, Ze atrament sa do plastov nevsakuje tak dobre ako do papierov alebo textilu. Preto je
potla¢ nachylny k poskodeniu oderom. Tomu sa da zabranit’ pretrenim potlaCenych pléch tenkou vrstvou
bezfarebného laku.

Medzi r6zne metddy potlace plastickych hmét patri napr. tla¢ z vySky, suchy ofset, originalne ofset,

rotadna hibkotlag, tla¢ $ablénou &i klasicky sietotlad. Pri pouZiti posledne menovanej metédy sa

atrament pretlaca pomocou gumoveého stierae cez jemné kovové alebo latkové sito na produkt.

Vzhladom k tomu, Ze kazda z uvedenych metdd si vyZzaduje iny typ atramentu, odporu¢ame najprv
kontaktovat' vyrobcu.

7.6. Zasklievanie

7.6.1. Zasklievanie vertikalnych pléch

Pri ur€ovani pozadovaného rozmeru PC dosky, ktory ma byt na v3etkych stranach pevne
uchyteny, je potrebné vziat do Uvahy tieto faktory:
[ Koeficient tepelnej roztaznosti
65 x 10-6 K-1, zodpovedajuce 0,065 mm na meter dizky a rozdielu teploty vo vnatri rAmu o 1 ° C.
1 Vnutorna Sirka ramu
Ramy mozu byt vyrobené z plastu, dreva alebo kovu. Zasklievacia drazka by mala byt z relativne
kompaktného materialu. Ram musi byt vaési ako pozadovana dizka hrany panelu - pozri nasledujuce
orientatné udaje:

Dizka hrany Na viac

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
" Hibka Zliabku

Hibka Zliabku: cca 25mm

1 Napor vetra

Napor vetra je potrebné brat do Gvahy. Povolena vychylka panelu je 20 mm po dizke hrany (plati
pre silu vetra typu hurikdnu 1000 N/ m?). Hrabka materialu vychadza z rozmeru krat3ej strany panelu.

Miniméalna dizka okraja Hrubka
<400 mm 3 mm
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<600 mm 4.0 mm
<800 mm 5.0 mm
<1000 mm 8.0 mm
<1200 mm 10.0 mm
<1400 mm 12.0 mm
<1600 mm 15.0 mm
<2000 mm 15.0 mm

Pri pouziti v interiéri, kedy panely nemusia odolavat naporu vetra, sa vychadza z nasledovnych hodnét:

Minimalna dizka okraja Hrabka
<400 mm 3.0 mm
<600 mm 3.0 mm
<800 mm 4.0 mm
<1000 mm 5.0 mm
<1200 mm 6.0 mm
<1400 mm 8.0 mm
<1600 mm 10.0 mm
<1800 mm 12.0 mm
<2000 mm 15.0 mm

) Pomer medzi dizkou a $irkou
Hodnoty uvedené v tomto materiali vychadzaju z pomere 1:1,5 az 1:3.

Délezité pre zasklievanie s pouzitim tabul polykarbonatu:
"1 Pri intal&cii je potrebné ponechat dostato¢nu vélu pre termalnu expanziu.
[1 Lemovka sa nesmie k panelu lepit. Vhodnymi materialmi su napriklad plastové profily alebo guma
bez zvla€novadiel.
[ tmeliaca hmota si musi zachovat pruznost. Odporuca sa pouzivat polysulfidy alebo neutralnu
Standardnu silikbnova gumu.

Oblukova symetricka tunelova klenba

Ohybanie za studena

Pri ohybani za studena je panel vystaveny velkému pnutiu. Treba dbat na to, aby nebol prekroceny
minimalny povoleny polomer ohybu (150 x D = 150 x hrubka materialu).

V pripade pouZitia tejto metddy odporu¢ame vziat do uvahy hodnoty uvedené v nasledujucich
diagramoch (A-D).

RozteC oblukovych drziakov: max 2000 mm; priemerna uroven expanzia: 4mm/ m.

Priklad
Ak je vzdialenost medzi oblukovymi drziakmi 1000mm, pouzije sa diagram B. Pri zatazeni 700N/ m? a
polomerom ohybu 2500mm je teda potrebné pouzit panel s hrubkou 5 mm.
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Diagram A
Rozte& obloukovych drzakd: 500 mm
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7.6.2. Horizontalne zasklievanie

PIny polykarbonat
Diagram B
Rozte& obloukovych drzakd: 1000 mm
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Diagram D
RozteC obloukovych drzakd: 1500 mm
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Pri vypoCte hrubky polykarbonatovej dosky je potrebné vychadzat z tlaku, ktory pésobi na jeho povrch, a z
geometrického faktora. Ak pozname Sirku a dlZzku panelu, geometricky faktor zistime z diagramu E.
Ako nahle pozname geometricky faktor a zataz, zistime z diagramu F potrebnu hrubku panela.

Priklad

Pri §irke 1000mm a diZkou 3000mm je geometricky faktor 12. Ak predpokladame zataZenie povrchu v
hodnote 2kN m?, potrebujeme panel s hrabkou 12mm.

Geometricky fakror | ‘
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8. Polykarbonat neprehladny - technicka Specifikacia

8.1. Popis vyrobku

Nepriehladné polykarbonatové dosky s UV su vybavené ochranou proti UV Ziareniu pre vonkajSie pouZitie.
Polykarbonat bez UV v nepriehfadnom prevedeni ponuka vynikajucu odolnost vo€i narazom, dobru
chemicku odolnost’ a recyklovatelnost. Nepriehfadné polykarbonatové dosky sa fahko formuju za tepla a
ohybaiju za studena i tepla. Podmienky tepelného tvarovania a parametre su podobné Standardnym PC
doskam. Iné montazne metddy, ako je vitanie, rezanie pilou, rezanie a dierkovanie, su tiez podobné ako

u normalnych PC dosiek.

V ponuke su tri farby: €ierna, biela a Seda v hribkach od 2 do 6 mm. Nepriehladné polykarbonatové dosky
mdbzu byt na Zelanie vyrabané s réznou texturou povrchu, tj Prismatic, Haircell a Impala s prislusnym
priplatkom.

8.2. Charakteristické znaky

U Jednoduché spracovanie rezanim a vitanim normalnymi nastrojmi

[1 Jednoduché tvarovanie za vakua (pre tvarovanie za tepla vyZaduje material predsusSenie)

[ Material sa chova mimoriadne priaznivo za nizkych aj vysokych teplét

U Jednoducha recyklacia

[1 Vyborné mechanické, tepelné a elektrické vlastnosti

[1 Vysoka odolnost’ vo&i narazom a doslova nerozbitnost’ dosiek

1 Nepriehladné polykarbonatoveé dosky s UV maju povrch chraneny proti UV Ziareniu, ¢o im
prepoziCiava vybornu trvanlivost’ v atmosférickych podmienkach

1 Nepriehlfadné polykarbonatové dosky s UV sa vyrabaju koextruziou a maju obojstrannu ochranu proti
UV Ziareniu

8.3. Vyuzitie

1 Obaly

"1 Priecky a deliace steny

O Nadoby, misy, vane

1 Kryty odolné proti narazom a ochranné zariadenia

[1 Nahrada za drevo, kovy a laminat

71 Cestné a dopravné znacenie

1 Ochranné estetické kryty a panely kancelarskych strojov
(1 Puzdra pristrojov

[1 Suciastky automobilov

"1 Pouli€né konstrukcie a signalizacia

8.4. Spracovanie a dokon¢ovacia technika

Nepriehladné polykarbonatové dosky ponukaju jednoduchd manipulaciu.

Pre nepriehladné polykarbonatové dosky nie je problémom frézovanie, vitanie, rezanie zavitov, rezanie
pilou, strihanie a dierovanie, vysekavanie nastrojmi, obrysové frézovanie, tvarovanie, ohybanie za studena
i za tepla, ako aj zvaranie.
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Podrobnejsie informacie o spracovani a dokon€ovacich technikach dosiek mozno najst v Technickom

manualy.

8.5. Technické udaje

VSEOBECNE

Vlastnost Metdéda Jednotky Polykarbonat Opaque
Hustota ISO 1183 g/cm?3 1,2

MECHANICKE

Vlastnost Metoda Jednotky Polykarbonat Opaque

Modul pruznosti v ohybe ISO 489 MPa -

Medza pruznosti v ohybe ISO 178 MPa -

Modul pruznosti v tahu ISO 527 MPa 2300

Medza pruznosti v tahu ISO 527 MPa 60

Pomerné prediZenie pri

pretrhnuti ISO 527 % 60

Odolnost proti poSkriabaniu

Erichsen DIN 53799 N 0.2

TEPELNE

Vlastnost Metoda Jednotky Polykarbonat Opaque

Teplota maknutia podfa Vicata

(VST /B 50) ISO 306 °C 145

Teplota priehybu pri zatazeni

(A) ISOR 75 °C 135

Specificka tepelna kapacita - J/ GK 1.17

Koeficient linearnej teplotnej

roztaznosti DIN 53328 K-1x10-5 6.5

Tepelna vodivost DIN 52612 W/ mK 0.2

Degradacné teplota °C > 280

Max. prevadzkova teplota pri

dlhodobom pouzivani °C 115

Max prevadzkova teplota pri

kratkodobom pouzivani °C 130

Rozsah teploty tvarovania °C 180-210

Razova huzevnatost

Vlastnost Metdda Jednotky QUINN PC Opaque

Izod - Skuska vrubovej

hdzevnatosti ISO 180 kJ / m? -

Charpy - Skuska vrubovej

hdzevnatosti ISO 179 kd / m? 8

Charpy - Skuska razovej

hazevnatosti ISO 179 Bez pretrhnutia

ELEKTRICKE
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Vlastnost Metoda Jednotky QUINN PC Opaque
Dielectricka konstanta 50 HZ DIN 53483 3.0
Merny objemovy odpor DIN 53482 Q.cm 10*°
Merny povrchovy odpor DIN 53482 10*°
Dielektricka pevnost DIN 53481 Q > 30
Faktor rozptylu (50 HZ) DIN 53483 kV / mm 1x10®

9. PIny PC oderu odolny - technické Specifikacie

9.1. Popis vyrobku

Dosky odolné proti poSkriabaniu su opatrené na oboch stranach alebo len jednej strane

povlakom, ktory ma zarucit’ povrchovu upravu relativne odolnou proti poSkrabaniu v porovnani s
polykarbonatovymi doskami bez povlaku.

DalSou vyhodou je, Ze ak sa dostane na dosky nahodne farba alebo tuk, ich odstranenie je jednoduché.

9.2. Charakteristické znaky

1 Vysoka odolnost voc€i narazom a doslova nerozbitnost’ dosiek

[ ZvySena odolnost vodéi oderu, chemikaliam a rozpustadlam

1 Jednoducha recyklacia

1 Vynikajuce mechanické, tepelné a elektrické vlastnosti

[ Dobré optické vlastnosti

1 ZvySena odolnost voli poveternostnym vplyvom

1 Dosku s povlakom nemozno ohybat' za studena ani tvarovat za tepla

9.3. Vyuzitie

1 Zasklievanie automobilov (bo¢né skla)

"1 Zasklievanie budov

1 Ochranné kryty strojov

[ Priehradkové steny v tovarfiach

() Zasklievanie zimnych Stadiénov

"1 Sportové $tadidny a ochranné steny v arénach

9.4. Spracovanie a dokoncovacie technika

Dosky odolné proti poSkriabaniu ponukaju jednoduchu manipulaciu.

Pre tieto dosky nie je problémom frézovanie, vitanie, rezanie zavitov, rezanie pilou, strihanie a dierovanie,
vysekavanie nastrojmi, obrysové frézovanie ani zvaranie.

PodrobnejSie informacie o spracovani a dokon€ovacich technikach dosiek mozno najst’ v technickom
manualy.
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9.5. Technické informacie
OPTICKE
Vlastnost Metdda Jednotky Piny PC oteruvzdor.
Priepustnost svetla (3 mm) DIN 5036-3 % 87
MECHANICKE
Vlastnost Metdda Jednotky Piny PC oteruvzdor.
Modul pruznosti v ohybe ISO 178 MPa -
Medza pruznosti v ohybe ISO 178 MPa 95
Modul pruznosti v tahu ISO 527-2 MPa 2300
Medza pruznosti v tahu ISO 527-2 MPa 60
Pomerné predizenie pri pretrhnuti ISO 527-2 % 80
Odérova skuska Taber DIN 52347 %Azakal <1.0
ASTM D1003
Odolnost proti poSkriabaniu-skuska ocelovou
vinou RPM 315 Kg >5
Odolnost proti poSkriabaniu Erichsen DIN 53799 N 0.2
Mriezkova skuska 1ISO2409 - 0
Mriezkova skuska po vareni (1h/95 ° C)  1SO2409 - 0
TEPELNE
Vlastnost Metbéda Jednotky Piny PC oteruvzdor.
Teplota maknutia podla Vicata (VST / B 50) ISO 306 °C 145 (150)*
Tepelna vodivost DIN 52612 W/ mK 0.2
Max. prevadzkova teplota pri dlhodobom
pouzivanie °C 115
Réazova huzevnatost
Vlastnost Metdda Jednotky Piny PC oteruvzdor.
Izod - Skuska vrubovej huzevnatosti ISO 180 kJ / m? -
Charpy - Skuska vrubovej huzevnatosti ISO 179 kJ / m? 10
Charpy - Skuska razovej huzevnatosti ISO 179 No Break
ELEKTRICKE
Vlastnost Metoda Jednotky Plny PC oteruvzdor.
Merny objemovy odpor DIN 53482 Q.cm 10
Dielektricka pevnost DIN 53481 Q > 30
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9.6. ZlepSena chemicka odolnost

Doba expozicie Piny PC Piny PC oteruvzdor.
optické vyhodnotenie po 24 h pri
teplote v miestnosti

+

Aceton
Metanol +
Chloroform -
Etylacetat -
Toluén

n-Hexan

Kyselina chlorovodikova 5%
Hydroxid sodny 20% -
Hydroxid draselny 10%

+ o+
T+ + T

)

+
+

+ odolné
(+) obmedzena odolnost
- bez odolnosti

9.7. ZlepSena odolnost proti poveternostnym podmienkam

Doba epozicie Piny PC Piny PC oteruvzdor.
1000 h urychlena skuska poveternosti
(QUV-B test ISO 4892-3)

Index Zltnutia ASTM D-1925 3 -1
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