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WPROWADZENIE

Altuglas® jest zastrzezong nazwg firmy Atoglas stosowang dla
wlasnych wyrobow PMMA (polimetakrylan metylu) we wszystkich
formach: wylewane i wytlaczane (ekstrudowane) plyty, wyroby do
stosowania w przemysle sanitarnym, rury wytlaczane, kleje i wyro-
by pomocnicze.

Wyroby opisane w tej broszurze noszg nazwy:

- Altuglas CN, dla plyt wylewanych

- Altuglas EX, dla ptyt wytlaczanych (ekstrudowanych)
¥

Plyty sa dostepne w szerokim zakresie grubosci, koloréw
i wykoniczenia powierzchni. Szczegoly dotyczace mozliwosci jak
rowniez warunki dostawy sa podane w katalogu wyrobow.

Streszczenie

Altuglas jest sztywnym, transparentnym materialem
termoplastycznym.

Naturalnie bezbarwny o wyjatkowej przezroczystoéci, moze by¢
barwiony w celu uzyskania szerokiego zakresu odcieni i koloréw.
Ponadto dzigki temu mozna uzyskaé prawie nieograniczong game
przepuszczalnosci $wiatla i rozproszenia.

Jest obojetny na wiele zracych chemikaliéw, a jego wiasciwosci takie
jak przepuszczalnosé¢ Swiatta i odpomosé na warunki atmosferyczne sa
bezkonkurencyjne w stosunku do wielu innych tworzyw sztucznych.
Piyty Altuglas moga by¢ poddawane wszechstronnej obrébce
mechanicznej i ksztattowaniu na skale przemystows jak i w celach
artystycznych.

Altuglas CN i EX moze by¢ stosowany w bardzo szerokim zakresie jak
na przyktad:

4 Znaki: tablice podéwietlane, panele reklamowe, oprawy

oswietleniowe, etc.

& Architektura, dekoracja, budynki miejskie i uzytecznosci
publicznej: stoiska uliczne, drzwi, oszklenia, éwietliki dachowe,
ostony, oprawy Swietine, bariery dzwiekochlonne, etc.

Sprzet sanitarny: wanny, brodziki prysznicowe, baseny, etc.

. Medyczne: protezy, wkiadki, etc.

4 Przemyst motoryzacyjny: tablice rejestracyjne, owiewki,

& reflektory.

Do tego wykazu nalezaloby doda¢ cata game specjalnych zastosowan
jak wizjery drzwiowe, tézka do opalania, Sciany myjni
samochodowych, tylne lampy samochodowe, oprawy wszelkiego
rodzaju instrumentéw, oszklenia doméw letniskowych, ostony maszyn,
tarcze aparatow telefonicznych, szklarnie, etc.




WEASCIWOSCI ALTUGLASU

ALTUGLAS EX
Grub. Wartos§¢
mm

WEASCIWOSCI OGOLNE
Absorpcja wody, 24 godz. % 4 0,30
Absorpcja wody,8 dni % 0,50
Absorpcja wody, maks. (catk. zanurzenie 1200 godz.) % 3 1,75
Cigzar wlasciwy 1 glem? 1,19
WEASCIWOSCI MECHANICZNE
Stafa Poisson’a w temp. 20°C 0,39
Wytrzymatos¢ na rozciaganie w 23°C ao
Naprezenie do zerwania MPa 7% 4 75
Wsp6lczynnik sprezystosci podiuznej MPa | j 4 3300
Wydtuzenie do zerwania % 4 5
Wytrzymatos¢ na rozciaganie w -20°C !
Naprezenie do zerwania MPa
Wydluzenie do zerwania %
Wytrzymato$¢ na rozciaganie w 80°C I
Naprezenie do zerwania MPa 4
Wydluzenie do zerwania %
Wytrzymatos¢ na zginanie w 23°C i
Naprezenie do zerwania MPa 4 110
Wspdtczynnik sprezystosci podiuznej MPa 4 3250
Udarnos¢ wg Charpy’ego (bez karbu) f Kifm? 4 10
Udarno$¢ wg lzod'a (z karbem) Kim? 4 1.3
Twardos¢ wg Rockwell'a, skala M 95
Twardos¢ wg Shore'a, skala D 80
Wytrzymatos¢ na Sciskanie MPa 4 110
Wytrzymalo$¢ na $cinanie - wsp. dynamiczny MPa 1700
WEASCIWOSCI OPTYCZNE
Przepuszczalnose Swiatta
grubo$¢ 3 mm % 3 92
grubo$¢ 5 mm % 5 92
grubos¢ 8 mm % 8 92
grubos¢ 10 mm % 10 82
Wspolczynnik zalamania Swiatla ‘ 1,492
S Warlobcl podane sg wielkoSciami Srednimi uzyskanymi w warunkach laboratoryjnych 1 sa podane w celu wskazania klientony mozlivoscd najlepszeqo zastosowania naszych vayrobw,




ALTUGLAS EX
Grub. Warto§¢é

mm
WEASCIWOSCI ELEKTRYCZNE
Wytrzymatosé dielektryczna KV/mm 20 do 25
Opor poprzeczny Ohm * ¢m > 1015
Stala dielektryczna
dla 50 Hz 3,7 37
dla 1 MHz 2.5 2,6
WEASCIWOSCI TERMICZNE
Wspbtczynnik rozszerzalnoéci cieplne] T mm/m/°C 0,065
Przewodnosé cieplna - Wim/°C 0,19
Ciepto wiasciwe JgiPC 132
Wspdtczynnik izolacji K
grubo$¢ 3 mm Wim¥°C 3 54 3 54
grubos¢ 5mm Wim?/°C 5 ; 5 5.1
grubos¢ 10 mm Wim¥°C 10 45 10 4,5
Punkt migknienia Vicat'a B 10/10 Th °C 115 105
{wybrane prébki)
Temperatura znieksztatcenia
pod obc. 1.8 N/mm? (wybrane probki) 7HIA TR0 °C 102
Maksymalna temperatura trwalosci ksztattu °C 85 80
Temperatura formowania °C 140-175
Maksymalna temperatura nagrzewania °C 180
Maksymalny liniowy skurcz po nagrzewaniu (grub. < 3 mm) % 3
Maksymalny liniowy skurcz po nagrzewaniu (grub. > 3 mm) % 6
Maks. temp. powierzchni pod wplywem dziatania prom. podczerw. °C 210
PALNOSC
Temperatura samozaptonu °C 450
Odpormnosé na ptomien E] M4
Zachowanie sig podczas palenia 3 kapie
Odpornos¢ na plomien B2
Odpomas¢ na plomien klasa 4
0Odpornos¢ na plomien HB
Wspdtczynnik tlenowy 18
Ulatnianie chloru i 0
Ulatnianie azotu <0,02

* Waitosa podane sq wielkoSciami Srednimi uzyskanymi w warunkach laboratoryjnyeh i sg podane w celu wskazania Klientom mozliwosd naflepszeqo zastosowania naszych wyrobow,




CECHY ALTUGLASU

Przepuszczalnosc promieni UV, widzialnych i pod-
czerwonych dla plyt o grubosci 3, 5 10 mm.

Wspétczynnik ostabienia akustycznego Rw (thumienia) w funkji grubosci.

Pomiary przeprowadzone zgodnie ze standardem 1SO 140
i podane w C.S.T.B. raport nr 32468 we wrzeshiu 1991.
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Zmiany wytrzymatosci na naprezenia i wspétczynnika wytrzymatosci
w funkcji temperatury, w zakresie temperatur - 20°C - + 80°C.

Wartoéci ponizsze odnosza sie do klimatu Europy
Srodkowe;j.

Wykres zmian przepuszczalnosci $wiatta w funkcji czasu dziatania
warunkow atmosferycznych.
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Zmiany zdolnosci rozpraszania swiatta pod wplywem dzialania warunkéw
atmosferycznych.
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Zmiany odpornosci na naprezenia w zaleznoici od temperatury, w zakresie
temperatur - 20°C - + 80°C.

Wspétczynnik zétknigcia pod wplywem dzialania warunkéw
atmosferycznych.
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POROWNANIE PLYT ALTUGLAS CN | EX

Altuglas CN i EX posiada podobne wiasnosci fizyczne.

Obydwa materialy wykazuja doskonata odpornos¢ na naturalne
starzenie. Gléwne roznice tkwig w ich wiaéciwosciach termicznych
i chemicznych, jak réwniez w zastosowaniu.

Te dwa materialy s3 rézne z natury w zwiazku z metoda
wytwarzania.

Grubosci

Altuglas CN moze by¢ produkowany prawie w nieograniczonym
zakresie grubosci.

Altuglas EX jest produkowany w zakresie grubosci od 1,5 mm do
15 mm.

Rozmiary
Tolerancje grubosci dla plyt Altuglas EX sg znacznie wezsze
w porownaniu do Altuglasu CN.

Altuglas CN posiada whasnosci izotropowe w zaleznoéci od
temperatury, z maksymalnym skurczem 2% we wszystkich
kierunkach. Natomiast proces ekstruzji, w ktérym otrzymuje sie
Altuglas EX posiada skurcz w zaleznosci od grubosci i kierunku
ekstruzji.

W kierunku ekstruzji:

¢ plyty 3 mm i grubsze: maksymalny skurcz 3%
* plyty ciensze: maksymalny skurcz 6%
Prostopadle:

* skurcz 0,5 do 1%




Stabilnosc termiczna i lepkosc
Ciezar czasteczkowy Altuglasu CN jest duzo wigkszy od Altuglasu EX
(2.200.000 w poréwnaniu do 150.000). Wyzszy ciezar wlasciwy jest
' korzystniejszy. Ponadto Altuglas CN wykazuje duzo lepszg stabilno¢
termiczna i jest bardziej odporny na dziatanie czynnikéw chemicznych.
Altuglas CN w postaci wylewanej plyty moze by¢ termicznie
formowany w duzo szerszym zakresie temperatur. Moze by¢
ponownie podgrzewany do formowania, co nie jest mozliwe
w przypadku plyty wyttaczane] (ekstrudowanej).

Lepkos¢ Altuglasu EX w temperaturze odpowiedniej do formowania
jest duzo mniejsza i dzieki temu materiat ten jest bardziej ciagliwy od
Altuglasu CN. Dzieki temu Altuglas EX jest bardziej zalecany do
odwzorowywania delikatnych i skomplikowanych ksztattow.

Wiasnosci optyczne
Jakos¢ powierzchni wykoriczonej, plasko$¢ i wiasnosci optyczne
Altuglasu CN sg duzo lepsze od Altuglasu EX.

Potaczone mozliwosci

Doswiadczenia wykazaly, ze Altuglas CN i EX moga by¢ stosowane
wymiennie w wielu przypadkach. Jednakze wybor jednego z nich
w specyficznych zastosowaniach jest podyktowany réznicg w ich
wiasnosciach, wymaganiami i kosztami,

Przerébka odpadow
Odpady cdciete z wylewanej jak i z wytlaczanej piyty moga byt
powtérnie przerabiane bez powodowania jakichkolwiek problemaow.

Sposoby przerobki wtornej:

- Altuglas EX: odpady moga by¢ zaaplikowane do ekstrudera
i ponownie wytlaczane.

- Altuglas CN: odpady poddawane sa dziataniu wysokich temperatur,
Otrzymany produkt jest nastepnie destylowany w celu uzyskania
monomeru (metakrylanu metylu).

W wyniku spalania Altuglasu CN i EX nie powstaja zadne zwiazki
toksyczne lub zrace. | dlatego gdy nie ma mozliwosci przerobki
wtérnej odpady mozna zlikwidowac poprzez rozdrabnianie,
a nastepnie spalenie.




Uwaga

Krawedzie plyt sa czesto ostre, szczegélnie w przypadku piyt
cienkich. Totez podczas obrobki zaleca sig uzywanie rekawic
ochronnych. ,

B = SR

Plyty powinny by¢ skladowane w suchym pomieszczeniu. Nalezy
przykrywaé je polietylenowa folig, aby zabezpieczy¢ przed absorpcja
wilgodi.

Zaleca sie rowniez przechowywat pod katem 80° do poziomu, ale tak,
aby plyta byla zabezpieczona przed wyginaniem.

Folia zabezpieczajaca
Plyty Altuglas CN i EX s3 dwustronnie zabezpieczone polietylenows
folia. Na gorne] powierzchni folii s3 umieszczone znaki identyfikacyjne.

Znaki identyfikacyjne

Skladaja sie one z nazwy wyrobu - Altuglas CN dla plyt wylewanych,
za$ Altuglas EX dla plyt wytlaczanych, kodu wyrobu, kodu kolory,
grubosci w mm i numeru serii produkcyjnej.

Kiedy zdjac folig?

Zaleca sie pozostawienie zabezpieczajacej folii przez caly okres obrobki
mechanicznej, aby nie uszkodzi¢ powierzchni. Oczywiscie nalezy
zerwat folie z plyt Altuglas CN przed podgrzewaniem i formowaniem
termicznym, gdyz wysoka temperatura powoduje, iz klej bardzie]
wigze i utrudnia usunigcie folii. Zanim uformuje sie czgs¢, ktorej
wizualne wrazenie jest szczegdinie wazne, plyte nalezy umy¢ w cieplej
wodzie | nastepnie wytrze¢ do sucha miekka i czysta szmatka.
Temperatura nie oddzialywuje na przyklejong folie do Altuglasu EX,
wiec mozna ja pozostawi¢ podczas procesu nagrzewania
i termoformowania. Jednakze nalezy upewni sie czy folia pozbawiona
jest defektow (dziur, rys, pecherzy), ktore moglyby zostat
odwzorowane w procesie formowania.
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; Uwaga
. Podczas obrébki Altuglasu moga powstawac | odptyskiwaé
| twarde oraz ostre opilki (widry). Zaleca sie uzywanie okularow
; ochronnych podczas kazdej obrobki. ;

|

TwardoS¢ Altuglasu zawiera sie pomigdzy drewnem i stalg. Mozna ja
poréwnac do mosigdzu lub stopow lekkich. Altuglas daje sie obrabia¢
mechanicznie (cig¢, toczy¢, wiercic) przy uzyciu narzedzi do drewna jak

i do metalu.

Chiodzenie podczas obrébki mechanicznej
Nadmierna szybkos¢ obrobki mechanicznej powoduje miejscowe
przegrzanie, a wiec powstawanie naprezen wewnetrznych, ktére
powinny by¢ nastepnie zredukowane poprzez wyzarzanie odprezajace
(relaksacje). W przeciwnym razie, wezeéniej lub pznie], naprezenia te
spowoduja peknigcia na powierzchni, ktére beda powiekszaé sie pod
wplywem dziatania czynnikéw chemicznych (na przyktad podczas
klejenia lub malowania). Jednakze nalezy przestrzega¢ ogdinych zasad
postepowania i nie przegrzewa¢ materialu podczas obrobki
mechanicznej, 4j..

* chiodzi¢ wodg zawierajaca 2% oleju chlodzaceqo, sprezonym
powietrzem lub rozpylong woda skierowana bezpoérednio na
narzedzie tnace.

* usuwac widry i opitki z migjsca obrobki.

* narzedzia do obrébki muszg by¢ ostre.

Altuglas EX jest bardziej wrazliwy na przegrzewanie i dlatego
narzedzia tnace musza by¢ zawsze bardzo ostre, a chlodzenie
efektywne.

Altuglas

Altuglas mozna cia¢ bardzo prostymi narzedziami jak pitka do metalu
(nie zaleca sie do ciecia Altuglasu EX) lub wyszukanymi jak laser. Do
prostych cie¢ zazwyczaj uzywa sie pil tarczowych, a pit tasmowych lub
frezow do innego rodzaju ksztattowania metoda obrobki
mechaniczngj.

Ciecie reczne

Pitka reczna z ostrzami do stopow metali lekkich moze by¢ uzywana w
przypadku matych ilosci. Jednakze nie zaleca sig tej metody, gdyz
uzyskuje sie krawedzie zlej jakosdi.

Cienkie plyty Altuglas (< 3 mm) moga by¢ cigte przy pomocy nozyka
do laminatow. Nalezy wykona¢ gleboka ryse w plycie wzdtuz linii
prostej, a nastepnie przelamac j3 odpowiednio naciskajac.
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OBROBKA ALTUGLASU

Pily elektryczne

Pita tasmowa

Ten typ pily pozwala na ciecie krzywizn. Ale gtéwnie stuzy do
wycinania pétfabrykatéw, do formowania i do przycinania nadmiaru
materialu cze$ci uformowanych. Ponadto pilg taSmowa mozna cia¢
grube bloki,

Do operacji cigcia moga by¢ uzywane wszystkie pity taSmowe do
obrébki drewna, przy zastosowaniu predkosci ciecia w zakresie
416 m/mn.

Przykiad rozwarcia zebow stalowej pily tamowej.

E ] <15 mm 1 1

7 ! ! !
v ¢

8 S gy S e

0,8-1,2 mm

Pita tarczowa ze stali szybkotnacej.

Ten typ pity pozwala na pewne, doktadne ciecie. Krawed? cigcia jest
matowa, ale do wykonczenia powierzchni wystarczy proste
polerowanie papierem $ciernym.

Zaleca sie stosowanie stacjonarnej pity stolowej z zamocowanym
stotem i z ruchoma tarcza tnaca.

Katy ustawienia pily ze stali HSS lub SHSS.

Predko$¢ obrotowa < 3.000 m/min

Posuw =4 - 6 m/min

o =30°740°
y=0°-4° Y

Pita tarczowa z ostrzami z weglikow spiekanych.

Tego typu pily nie wymagaja czestego ostrzenia, ale krawedzie
obrabiane nie s3 tak dobrej jakosci jak po obrébce pitami ze stali
szybkotnacej. ‘

Ustawienie zebdw.

Podziat: 1 zgb/cm.

Ksztalt zebow pity z ostrzami z weglikéw spiekanych. Ksztatt zeba prosty
lub trapezoidalny.

Predko$¢ obrotowa < 3.000 m/min Posuw =5 - 6 m/min

o = 10°/15°
7= 0%~ 5° v

Krawed? tngca zaokraglona a zeby zaszlifowane pod katem 45° przy
wierzchotku.

Zeby pily nie s3 rozwarte, ale powierzchnia boczna zebow (pow.
przytozenia) musi mie¢ odchylenie o ok. 0,2% na kazdej stronie.
Podziat: 2 do 5 zebéw/cm, w zaleznosci od rodzaju cietego materiatu.
Zalecane jest chiodzenie woda lub chiodziwem.

Zalecana predkos¢ obrotowa pily w zaleznosci od rednicy.

Srednica pity (mm) Obroty (obr./min)
150 6400
200 4800
250 3800
300 3200
350 , 2800
400 2400
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Ciecie laserowe

Proces ten jest korzystny z wielu wzgledow:

- dokfadne odwzorowanie ksztaftéw,

- minimalizacja odpadéw,

- doskonata jako$¢ krawedzi ciecia; czesto uzyskuje sie powierzchnie
nie wymagajace polerowania,

Jednakze wskutek dziatania wysokie] temperatury powstaja duze
naprgzenia wewnetrzne, ktére powinny by¢ zlikwidowane w procesie
relaksacji przed kontaktem z rozpuszczalnikami.

Wiercenie maszynowe, wiertla

Altuglas moze by¢ wiercony zaréwno przy pomocy wiertarek
stolowych jak i przenosnych. Wiertla moga by¢ wykonane ze stali
szybkotngcej, super szybkotnacej lub z ostrzami z weglikéw
spiekanych. Moga to by¢ rowniez wiertla ksztattowe, stozkowe.

Wiertla ze stali HSS, SHSS lub

z ostrzami z weglikéw spiekanych. Wiertlo stozkowe (grawerskie)
0 =3%8° v=0°/4° Predkos¢ obrotowa = 30 - 50 m/min
¢ =60°/90° B=12/16° Posuw/obrét = 0,05 - 0,01 mmvobr.

0 @i)

Zaleca sie zaszlifowanie krawedzi wiertta specjalnie do Altuglasu.

Wiertto zwykle. Wiertlo zaszlifowane do Altuglasu.
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OBROBKA ALTUGLASU

WIERCENIE (c.d.)

i

Podczas obrobki wiertlo nalezy czesto wyjmowaé w celu usuniecia
widréw i w ten sposdb zminimalizowa¢ niepozadane nagrzewanie
materiatu. W przypadku zastosowania wiertta z ostrzami z weglikow
spiekanych zaleca sig obfite smarowanie, aby otrzyma¢ dobrej jakosci
powierzchnie boczne otworu.

Obroty (obr./min) w zaleznosci od $rednicy wiertta.

Obroty (obr./min)

10000
9000
8000
7000
6000
5000
4000
3000
2000
1000
0

br./min

P

o t 2 3 4 5 6 7 8 ¢ 10 1
Srednica otworu (mm)

Optymalne warunki wiercenia: optymalny posuw dla réznych predkosci
obwodowych.

0,4

0,3 T OBSZAR POWSTAWANIA AH%ZEN—
-k POWGDUJACYCH PEKANI
8
£
Z WARUNKI OPTYMALNE
o 01

PREEGHRIANE
i
0

0 25 50 75 100 125

Predkos¢ obwodowa (m/min)

Wiercenie rurowe

W przypadku wiercenia duzych otwordw radzi sie stosowanie wiertel
rurowych lub ostrzy frezarskich.

Ostrze frezerskie typu Milford.

Vr (predkos¢ obrotowa) = 1000 obr./min
Va (posuw obrotowy) = 0,15 mm/obr.

Wiercenie trepanacyjne
Otwory o bardzo duzych Srednicach moga by¢ wytaczane przy pomocy

nastawnego wytaczadta. W ten sposéb mozna rozcinaé plyte na dwie
czesci.,

Szkic wytaczania trepanacyjnego.

}Oé obrotu

l Przekréj A-A
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Altuglas mozna toczy¢ w ten sam sposob jak stopy metali lekkich przy
uzyciu standardowych narzedzi, tj. na mozliwie duzych obrotach i z
malym posuwem.

7 do 12°

Najczestszg forma grawerowania jest frezowanie narzedziem o malej
$rednicy (2 do 6 mm) i zamontowanym na pantografie.

Ponadto grawerowanie mozna przeprowadza¢ laserem z ograniczong
gtebokoscig wiazki penetrujgce;.

Profilowanie

Frezowanie moze odbywa¢ sie na maszynach przenosnych lub
stacjonarnych z pionowym ustawieniem wrzeciona. Nalezy stosowa¢
frez z jedna lub kilkoma krawedziami skrawajgcymi. Frez powinien by¢
wykonany ze stali szybkotnacej lub bardziej zalecany z ostrzami
z weglikow spiekanych.

Zalecane obroty: 15.000 - 25.000 obr./min

A ponadto zaleca sie stosowanie chlodzenia.

Krawedzie po frezowaniu

Po frezowaniu czesto nalezy wykancza¢ krawedzie przy pomocy
polerowania. Gladka powierzchnie mozna uzyska¢ bezposrednio
z frezowania gdy zastosuje sie narzedzie z ostrzami diamentowymi
zamontowane na obrabiarce stacjonarnej.

Obroébka rowkow lub otworow
Mozna stosowat pile tarczowa, frez palcowy lub dowolng frezarke
z szerokg gamg frezéw.

Piaskowanie przeprowadza sie w celu wyréwnania powierzchni
obrabianej lub w celu usuniecia defektow powierzchni takich jak rysy.
Do tego celu uzywany jest mokry karborundowy papier zaréwno
w przypadku piaskowania recznego, tarczowego jak i na tasmowce.
Zalecana predkos¢ przy tego typu obrobce na maszynie wynosi
10 m/s. Podczas obrébki nalezy stosowa¢ chiodzenie woda, aby
ograniczy¢ nagrzewanie sie materialu.

15




OBROBKA ALTUGLASU

Obrobka scierna
Po piaskowaniu material moze by¢ polerowany recznie lub
maszynowo, aby przywroci¢ mu naturalny polysk powierzchni.

Polerowanie reczne

Wykonywac przy pomocy zamszu lub filcu.

Gdy s3 duze wymagania co do powierzchni, mozna uzywac
specjalnego materiatu Altuglas Polish No. 1 tub najpierw No. 1,
a nastepnie No. 2.

Polerowanie maszynowe

W przypadku obrdbki frezami z ostrzami diamentowymi otrzymuje sig
krawedzie wykonczone. Jednakze w wielu przypadkach poleruje sie
krawedzie filcem lub glowicg pokryta baweing czy flanelg z uzyciem
pasty polerskiej. Plaskie powierzchnie poleruje sie przy pomocy
przenosnej tarczy polerskiej pokrytej filcem lub wetng zmoczong
w Altuglasie Polish.

Ponadto po polerowaniu zaleca sig stosowanie $rodka Altuglas
Cleaner w celu usunigcia $ladéw palcow. Srodek ten podwyzsza
polysk i obniza elektrostatyczne przycigganie kurzu wplywajgc tym
samym na zmniejszenie czestotliwosci czyszczenia.

Polerowanie ognhiowe

W tej specyficznej technice obrobki krawedzie Altuglasu CN sa
narazone na dziatanie wysokiej temperatury pochodzacej od
otwartego ognia. Plomien nalezy przesuwac tak szybko, aby
krawedzie tylko ulegly roztopieniu, a nie zapality sie. Po schtodzenit
roztopione krawedzie staja sie gladkie. Jesli po obrébce mechaniczne
pozostaly jakie$ nieréwnosci, wskutek dziatania plomienia uzyskuie sie
powierzchnie gladka z polyskiem. Jesli polerowanie ogniowe nie daje
oczekiwanych rezultatéw nalezy wczesniej krawedzie plaskowac.
Polerowanie ogniowe jest bardzo wydajna metoda, ale wymaga
zachowania pewnych $rodkéw ostroznoéci. Powierzchnie, ktdre maja
by¢ polerowane tg technika musza by¢ zupelnie czyste i pozbawione
zanieczyszczeh. W szczegoinoscl nie nalezy dotykaé powierzchni
palcami. Wreszcie metoda ta powoduje powstawanie duzych
naprezen w materiale i przed malowaniem lub sitodrukiem nalezy
podda¢ go wygrzewaniu relaksacyjnemu. Taki materiat nie powinien
by¢ poddawany gieciu gdyz powierzchnie polerowane ogniowo sa
narazone na powstawanie siatki drobnych peknie¢ na powierzchn
nawet po wyzarzaniu relaksacyjnym.

Polerowanie ogniowe nie jest zalecane dla Altuglasu EX. Do te]
operacji moze by¢ stosowany zwykly palnik acetylenowo-tlenowy
o temperaturze ptomienia w zakresie 2700 - 2900°C. Ptomien
powinien by¢ ustawiony na bogatsza mieszanke tlenu.

Polerowanie ogniowe palnikiem acetylenowo-tlenowym.

1) Stozek ogniowy
2) Obszar odpowiedni do polerowania Altuglasu (3 do 5 ¢m)
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Zachowanie bezpieczenstwa

W niektorych procesach termicznego formowania opisanych
ponizej goraca plyta jest wydiuzana przez zasysanie [ub
spreZzonym powietrzem, a jedna ze stron wystawiona na
zewnatrz. Chociaz nagfe uszkodzenie plyty podczas
termoformowania fest mato prawdopodobne to jednak moze
by¢ niebezpieczne dla obstugi znajdujacej sie w najblizszym |
| otoczeniu. Powinno sie stosowac osfony zabezpieczajace przed
odlamkami, ktére moga byc dosyc ostre.

{
i

Termoformowanie sklada sie z trzech etapéw: nagrzewanie,
formowanie i schfadzanie. Po nagrzaniu do odpowiedniej temperatury
Altuglas staje sie miekki i elastyczny. Wéwczas moze by¢ formowany
na niemal dowolny ksztaft przy uzyciu odpowiednich narzedzi. Po
schiodzeniu materiat odzyskuje swoja sztywnos¢, ale pozostaje
w stanie uformowanym. Element z Altuglasu CN, ktdry nie uzyskat
pozadanego ksztaftu moze by¢ ponownie nagrzany i skorygowany
zgodnie z wymaganiami. Jest to niemozliwe w przypadku
Altuglasu EX.

Przed podgrzewaniem nalezy zerwac folie zabezpieczajaca z Altuglasu
CN gdyz wskutek dziatania wyzszej temperatury klej bardziej wiaze i
w konsekwencji zdjecie folii zabezpieczajacej bedzie trudne. Nie
dotyczy to folii zabezpieczajacej na Altuglasie EX. Jednakze przed
zdecydowaniem sie na pozostawienie folii podczas nagrzewania
i formowania zawsze nalezy sprawdzi¢, czy nie ma zadnych defektow
na powierzchni (dziury, bable, rysy), ktére moglyby zosta¢
odwzorowane na czesci.

Altuglas EX najpierw musi by¢ wysuszony, aby wyeliminowa¢ wilgo¢.
Robi sig to przez wygrzewanie w zakresie temperatur 75 - 80°C
w piecu z cyrkulacja powietrza przez okres 1 - 2 godziny na kazdy
milimetr grubosci.

Piec z cyrkulacja gorgcego powietrza

Jest to jedyna akceptowalna metoda, jesli wiasnosci optyczne
wykoniczonych elementéw s3 wazne, oraz w przypadku plyt
0 grubosci wigkszej od 5 - 6 mm. W piecu temperatura moze by¢
dokiadnie kontrolowana i piyta Altuglas CN moze by¢ przetrzymywana
w tej temperaturze podczas oczekiwania na formowanie: Natomiast
Altuglas EX nie moze by¢ przetrzymywany w wysokich temperaturach.

Nagrzewanie promieniami podczerwonymi

Ta metoda nagrzewania posiada wiele zalet:

- Inercja termiczna niska i w konsekwencji krotki czas nagrzewania.

- glowica nagrzewajaca moze by¢ dowolnie przesuwana.

- mozliwos¢ szybkiego nagrzewania plyt do 5 mm grubosci (srednio
1 min/mm grubosci).

- instalacja relatywnie nie jest kosztowna dla matych i érednich
elementow.

Jednakze:

- w danej chwili tylko 1 plyta moze by¢ nagrzewana.

- mala precyzja kontrolowanej temperatury.

- plyty o grubosci powyzej 5 mm musza by¢ nagrzewane dwustronnie;
jednoczesnie z dwoch stron lub przez obrét piyty.

Piec do nagrzewania promieniami podczerwonymi,

Elementy do wytwarzania promieni
podczerwonych, moc 250 do 450 W
£ v YoV anVanVan WV ouN
S/ VNN
8
3
s 4 Altuglas
i 1
Element ceramiczny

Element wylewany do wytwarzania promieni podczerwonych

=\
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Czas nagrzewania
Temperatura i czas wygrzewania zalezy od rodzaju Altuglasu i metody
nagrzewania.

ALTUGLASCN __ ALTUGLAS EX

TEMPERATURA NAGRZEWANIA
Temperatura minimalna (°C) 130 140
Temperatura maksymalna (°C) 200 ‘ 180
Zalecany zakres (°C) 165 do 190 160 do 175

CZAS NAGRZEWANIA
Piec (min/mm) 3do4 2,5do3
Panele na promienie podczerwone

1 panel 2,2 W/cm2 (s/mm) 42 do 52 38 do 45

2 panele 3,5 W/cm2 (s/mm) 24 do 32 22 do 27

Roéznice w zaleznosci od temperatury

Podczas nagrzewania po raz pierwszy plyt Altuglas, skurcz i jego
tolerancja sa uzaleznione od naprezen poczatkowych. Skurcz
Altuglasu CN osigga 2% i jest jednakowy w obydwu kierunkach. Dla
Altuglasu EX skurcz zawiera sig w granicach 3 - 6% (zaleznie od
grubosci plyty) w kierunku ekstruzjii 1 - 2% poprzecznie. .

Specjalne wiasciwosci jakie posiada Altuglas CN oznaczajg, ze
wytrzymuje on réznice temperatur od 10 do 15°C przy podgrzewaniu
jednej plyty i nie spowoduje to zadnego uszczerbku jakosci w wyrobie
kohcowym. Nie odnosi sie to do Altuglasu EX, ktéry musi by¢
podgrzewany bardzo réwnomiernie. Wszelkie réznice przekraczajgce
5°C moga pozostawi¢ powazne naprezenia wewnetrzne. Jesli plyta
Altuglas EX nie jest zamocowana na obrzezach moze ulec
znieksztatceniom podczas nagrzewania, zgodnie z réznicami pomiedzy
skurczem w kierunku ekstruzji i poprzecznie.

Altuglas EX ma tendencje do przylegania do metalowych powierzchni
w piecu poziomym. Powierzchnie podparcia musza by¢ w zwigzku
z tym zabezpieczone poprzez powtoki silikonowe badz fluorowane
i dostarczane przez spedjalistyczne firmy.

Plyta ekstrudowana ma ponadto tendencje do zwisania, rozciggania
lub nawet rozrywania. Piec pionowy jest zdecydowanie bardzie]
polecany.

Czas formowania

Czas formowania zalezy od typu wyrobu, temperatury i stopnia
skomplikowania czesci formowane]. Najwazniejszym czynnikiem, ktéry
ma wplyw na jako$¢ wyrobu, jest czas jaki uptywa od wyjecia
nagrzanej plyty z pieca (lub wylaczenia nagrzewania podczerwieniay
do zakohczenia formowania. Ponizej przedstawiono diagramy
maksymalnego czasu formowania w zaleznosci od temperatury dla
plyt Altuglas CN i EX. Te diagramy pokazuja obszary, gdzie jest to
niebezpieczne lub nawet niemozliwe. W tych przypadkach powstaje
siatka mikropeknie¢ wskutek duzych naprezeh w materiale z powodu
zastosowania nieodpowiednich warunkéw temperaturowych.

Aby sprawdzi¢ to zjawisko w laboratorium nalezy zanurzy¢ testowany
obszar o najwigkszym wydtuzeniu w 95% -wym spirytusie na
10 minut. Testowane czgéci popekaja jesli w materiale pozostaly
naprezenia przekraczajace dopuszczalne wartosci.

Zakres formowania plyty 3 mm Altuglas CN.

160 .
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Zakres formowania plyty 3 mm Altuglas EX.
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Réznice w zaleznosci od termoformowania’
Altuglas CN nawet rozgrzany do temperatury 190°C .vvymaga uzycia
duzej sity do formowania. Jednakze ta sita musi by¢ stosowana
stopniowo, gdyz nagte zmiany naprezenia moglyby spowodowa¢
uszkodzenie. Natomiast Altuglas EX daje sie formowa¢ przy pomocy
malych sit. Ponadto fatwiej uzyskuje sie dokladne odwzorowanie
szczegbtow i ostrych krawedzi.

Matryce i formy mogg by¢ produkowane z wielu materiatéw takich jak
drewno, gips, aluminium, stal, wzmocniony poliester lub zywice
epoksydowe (z lub bez materiatu wypetniajacego). Aby
zminimalizowa¢ naprezenia formowania nalezy podgrza¢ matryce
i klemy mocujace do okoto 80°C dla Altuglasu CN i do okolo 70°C dla
Altuglasu EX przed formowaniem.

Podczas cigcia plyty Altuglas na wymagany wymiar nalezy uwzglednié
skurcz (Altuglas CN: 2% w obu kierunkach; Altuglas EX: 3 do 6%
w kierunku ekstruzji i 1% prostopadle do kierunku ekstruzji). Umiesci¢
rozgrzang plyte bezposrednio na formie, przykry¢ zamszem, aby nie
porysowac powierzchni. Nastepnie ostroznie stopniowo schladzaé.

Altuglas

Zamsz

Obciazenie

Plytki dociskowe -

Altuglas

Altuglas
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Formowanie podcisnieniowe

Aby uzyska¢ idealnie symetryczne ksztatty typu sferycznego lub koputy
potrzeba jedynie okraglej matrycy stuzacej do zamocowania na
obwodzie okraglej plyty i bedacej wiasciwie prozniowym zbiornikiem.
Uformowana cze$¢ nie jest narazona na zaden kontakt lub tarcie.
Kombinacja tej metody z dodatkowymi technikami jak na rysunku
ponizej umozliwia wytwarzanie bardziej skomplikowanych ksztattow
koput.

Formowanie podcisnieniowe w zbiorniku.

Okragla klema
mocujaca

Matryca
okragta

Jomal N
pr()z’niowal

Formowanie swobodne z odwzorowaniem dna.

Okragta klema
mocujgca

Matryca
okragta

Stempel ¢

Formowanie swobodne przy pomocy
hadci$nienia

Jest to bardzo prosty system zbudowany z okragte] podstawy
zawierajgcej wejscie sprezonego powietrza z dyfuzorem.
zabezpieczajacym przed nadmuchem zimnego powietrza
bezposrednio na goraca plyte. Plyta Altuglas musi by¢ docisnieta
szczelnie do podstawy przy pomocy pierécieniowej obejmy.

Formowanie swobodne przy pomocy nadcisnienia.

Altuglas

Docisk
mechaniczny

Docisk
mechaniczny

Rozproszenie powietrza

Sprezone powietrze

Zmiennosc grubosci w strefie odksztatcen
Ponizszy diagram przedstawia przekroj kopuly wytworzonej metoda
swobodnego formowania prézniowego lub nadcisnieniem. zgodnie
z rozkladem naprezed w Altuglasie, wierzchotek kopuly jest
odpowiednio cienszy od plyty wyjsciowe;.

Zmniejszenie grubosci na wierzchotku kopuly wytworzonej métoda
swobodnego formowania prézniowego lub nadciénieniem.

Grubos¢ wynikowa

Altuglas

Grubos¢ wyjsciowa

N
v}
A
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Ponizszy rysunek przedstawia zalezno$¢ pomiedzy zmniejszeniem
grubosci écianki a wydtuzeniem plyt Altuglas CN i EX. Zmniejszenie
grubosci plyty po formowaniu przedstawiono jako wsp6tczynnik
gruboéci koricowej do grubosci poczatkowej wzdiuz osi Y. Deformacja
jest przedstawiona wzdtuz osi X przy pomocy wspoétczynnika
wysokosci do $rednicy. Tymi krzywymi mozna poslugiwa¢ sie réwniez
dla koput o podstawie kwadratowej.

Tabela ukazujaca wydluzenie Altuglasu podczas swobodnego formowania

prézniowego lub sprezonym powietrzem.
Zaleznost zmniejszenia gruboéci Scianki od stopnia deformacji.

Grubost wierzchotka kopuly
Grubos¢ wyjsciowa

02 ; o
0 005 01015 02 025 03 035 04 045 05 0,55
Wysokos¢ kopuly/Srednica podstawy

Przyktad

Koputa o wysokosci 50 cm i o Srednicy podstawy 125 cm moze by¢
formowana z plyty od grubosci 4 mm.

Wsp. wysoko$¢/srednica = 50/125 = 0,40. Z wykreséw odczytujemy
wspotczynniki - grubos¢ koncowa wierzchotka/grubost poczatkowa
= okolo 0,42 dla Altuglasu EX i 0,46 dla Altuglasu CN.

Grubos¢ wierzchotka kopuly wynosi: 4 x 0,42 = 1,7 mm dla EX
i4x046=1.85dlaCN.

Nieswobodne formowanie prézniowe
Wydrazona wklesta forma odwzorowuje ksztatt zewnetrzny
koncowego wyrobu. Goraca plyta Altuglas jest szybko mocowana na
krawedziach formy przy pomocy odpowiedniego pierécienia
dociskowego. Krawedz musi by¢ szczelna. Nastgpnie powietrze zostaje
wypompowane z wnetrza formy az plyta przybierze ksztatt matrycy.

Formowanie prézniowe w matrycy.

Mocowanie
# mechaniczne

Macowanie
mechaniczne  «

Forma

L Préznia
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Wydmuchiwanie w formie wklestej

Stosowanie cisnienia wymaga sztywnosci uzywanych form. Formy
musza by¢ wykonane z metalu, twardego drewna lub zywic
epoksydowych. | musza posiadac otwory wentylacyjne, aby do samego
konca powietrze mogto wydostawa¢ sie swobodnie.

Plyta Altuglas musi by¢ dokladnie i szczelnie zamocowana, aby
zabezpieczyé sie przed ulatnianiem powietrza. Forme nalezy delikatnie
posmarowac na przyktad parafina. Ulatwia to plyniecie materiatu jak
i'pozwala na bezpieczne wyjecie z formy. Wskutek kontaktu jedne]
z powierzchni plyty z matryca istnieje duze ryzyko odwzorowania
plam. W konsekwendji nalezy stosowa¢ matryce wkleste Iub wypukte
w zaleZznosci od tego, na ktorej powlerzchni zalezy nam najbardziej po
formowaniu.

Przyktad
Taca powinna by¢ produkowana w formie wkleslej, podczas gdy litery
lub wzory na panelach reklamowych na formie wypuklej.

Formowanie sprezonym powietrzem w formie wklgstej.

Sprezone powietrze Mocowanie mechaniczne

4 |
il
N

Plyta Altugtas

/— 1 \
l Otwory wentylacyjne ¢ \

Formowanie sprezonym powietrzem na formie wypukiej.

Sprezone powietrze

L Piyta Altuglas

Mocowanie mechaniczne

v ¥ ¥ omoy § ¥ A

wentylacyjne

Tloczenie
W tej metodzie formowania rozgrzanej piyty Altuglas pod niskim
cisnieniem stosuje sie stempel o ksztalcie odwzorowujacym wnetrze

€zesa. Proste tloczenie.

Altuglas

= Okragla
matryca

W razie potrzeby czesci z odwzorowaniami wklestymi moga by¢
réwniez formowane z zastosowaniem ksztaftowego stempla.

Formowanie ze stemplem i matryca.

Mocowanie mechaniczne

‘Altuglas

Okragta
matryca

wg%

Matryca
ksztattowa

Stempel nie zawsze musi by¢ petny. Moze tylko odwzorowywac
naroza czesci formowanej. Pozostate powierzchnie sa wowczas
ksztattowane przez skurczenie Altuglasu podczas stygniecia.

Tloczenie z zastosowaniem stempla szkieletowego.

Maocowanie mechaniczne

A

Altuglas Stempel

szkieletowy

- Okragta
[ J—rams
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FORMOWANIE Ks2
NIEROZWIALNYCH

Tloczenie z zastosowaniem stempla i matrycy
Wada tego procesu jest pozostawienie sladéw na obu stronach
danego elementu (czesci), dlatego jest on rzadko stosowany.

Kombinacja metod formowania prézniowo-
ciShieniowego z tloczeniem

Prézniowe ciggnienie i elastyczny powrét na stempel.
Proces ten jest gtéwnie stosowany do Altuglasu CN, ktory posiada
"elastyczng pamie¢”. Plyta najpierw jest zasysana do zbiornika
prézniowego ponizej ksztaftu finalnego. Nastepnie stempel obniza sie
do powstatego zagtebienia. Wtedy zwalnia sie zasysanie prézniowe,
a powietrze wpada z powrotem do komory .wentylacyjnej. Altuglas
kurczy sie i dopasowuje do ksztattu stempla.

Kombinacja formowania prézniowego.

Kombinacja ttoczenia z formowaniem cishieniowym
Najpierw stempel tloczy goraca plyte do dna formy, a nastepnie
sprezone powietrze formuje ostatecznie plyte dociskajac jg do $cian
formy.

Kombinacja tloczenia z formowaniem ciénieniowym.

Stempel formujacy

Otwory wentylacyjne

Mocowanie mechaniczne

a faza 1: podnoszenie stempla

b faza 2: toczenie sprezonego powietrza

Kombinacja formowania prézniowego i cisnieniowego

W tym samym zbiorniku najpierw wytwarza sie préznig, a nastepnie
tloczy sie sprezone powietrze. Proznia uzywana jest do uzyskania
maksymalnej deformacji. Po jej uzyskaniu do wytworzonej komory
(zaglebienia) opuszcza sie stempel. Nastepnie zatrzymuje sie proces
zasysania, plyta kurczac sie przybiera ksztalt stempla. Wreszcie wtlacza
sie do przestrzeni zbiornika sprezone powietrze, aby doktadniej
odwzorowat ksztaft stempla. Zgodnie z tzw. "elastyczng pamiecia”,
o ktérej juz wspominano. Proces ten jest gléwnie stosowany do
Altuglasu CN.

Kombinacja tloczenia i formowania cisnieniowego.

a faza 1: formowanie czaszy przez zasysanie
b faza 2: opuszczanie stempla w zaglebienie
¢ faza 3: wentylacja; szklo akrylowe obciska stempel

Mocowanie mechaniczne

]
e
a ‘_1];1

a faza 1: formowanie kopuly przez zasysanie
b faza 2: obnizenie stempla w uformowane zaglebienie

¢ faza 3: wentylacja; szklo akrylowe obciska stempel
d faza 4: tloczenie sprezonego powietrza
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OBROBKA ALTUGLASU

Jedli produkowana czes¢ wymaga giecia tylko pomiedzy ptaskimi
powierzchniami, nie zaleca sie nagrzewania catej plyty, aby mie¢
pewnos¢, ze czesci plaskie nie odksztalca sie.

W takim przypadku stosuje sie jedna lub kilka elektrycznych spiral do
nagrzewania lokalnego Altuglasu wzdiuz gigtej linii. Role takiej spirali
moze spelnia¢ niklowo-chromowy drut naprezony odpowiednio przy
pomocy sprezyny fub obciaznikow i nagrzewany pradem o niskim
napieciu (24 lub 48 V).

Srodki ostroznosci podczas giecia

Aby ograniczy¢ naprezenie w strefie giecia nalezy wzia¢ pod uwage
wiele srodkéw ostroznosci.

¢ Silne nagrzewanie nalezy stosowa¢ tylko w strefie giecia; w strefach
sasiednich ograniczy¢ temperature nagrzewania do 70 - 80 °C.
Najlepiej przeprowadzi¢ to poprzez ustawienie dwoch prostokatnych
metalowych skrzynek na ptycie po obu stronach elementu
nagrzewajacego i réwnolegle do niego. Nastepnie nalezy przepuszcza¢
zimna wodeg poprzez te komory. Odlegtos¢ pdmigdzy komorami nalezy
ustawi¢ w zaleznosci od potrzeb ogrzewanej strefy. Zimna woda
przeplywajaca poprzez nie szybko odprowadza cieplo z powierzchni
Altuglasu dzieki dobrej przewodnosci ciepta przez metalowe Scianki
(aluminium lub stal nierdzewna).

Schemat systemu grzewczego.

@ plyta Altuglas

@ Spirala grzewcza
@ Komory chtodzace @
@ Cyrkulacja zimnej wody

» Nalezy wygrawerowa¢ kanatek w ksztatcie V po linii wewnetrzne
giecia, aby uzyska¢ tadniejsze krawedzie po gieciu. Jest to istotne
zwhaszcza dla ptyt grubych.

* Strefa nagrzewania musi by¢ wigksza w przypadku plyty grubej. .
Szerokos¢ strefy w przypadku gigcia krawedziowego pod katem
prostym powinna wynosi¢ okofo: 5 x grubosc.

¢ Nalezy nagrzewa¢ materiat do temperatury mozliwie najnizszej, przy
ktérej jest mozliwe giecie (zwykle 150 - 170°C). Pojedyncza spirala
i dwie komory chlodzace zazwyczaj sa wystarczajace dla piyty do
5 mm grubosci. Dla ptyty grubszej nalezy stosowaé dwa symetryczne
systemy po obu Jej stronach.

* Nalezy zwrdci¢ uwage na termiczny szok podczas gigcia materiatu;
zaleca sie stosowanie form drewnianych.

» Schladzanie po gieciu powinno odbywac sie w sposdb naturalny.

2

Pomimo zachowania powyzszych $rodkow ostroznosci giecie
pozostawia wysokie naprezenia wewnetrzne. W konsekwencji wyrob
powinien by¢ zrelaksowany przed kontaktem z rozpuszczalnikami lub
zanim zostanie poddany wiekszym obciazeniom.

Srodki ostroznosci podczas chtodzenia

o Aby otrzyma¢ wyréb bez znieksztatcen, Altuglas CN musi byt
pozostawiony w formie do schiodzenia do temperatury 80°C,
a Altuglas EX do 70°C.

o Czedci powinny by¢ schiadzane powoli i mozliwie jednorodnie, aby
zminimalizowa¢ wewnetrzne naprezenia powstale w procesie
formowania.

e Czesci formowane z Altuglasu EX musza zosta¢ zrelaksowane przed
kontaktem z wszelkimi rozpuszczalnikami, farbami, farbami
drukarskimi lub foliami samoprzylepnymi.
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Aby uzyskiwa¢ dobre wyniki nalezy wystrzega¢ sie kilku
podstawowych bledow:

Czes¢ moze pekac lub rwac sie jesli:

- plyta jest przegrzana lub niewystarczajaco nagrzana,

- formowanie jest zbyt szybkie,

- forma jest za zimna lub zawiera ostre krawedzie,

- strumien powietrza za slabo rozproszony i powoduje niejednorodne
schtodzenie,

Znieksztalcenia optyczne moga pojawic sie

z nastepujacych powodow:

- wady powierzchniowe formy,

- kontakt materiatu z goraca forma,

- nagrzanie do temperatury powyzej 190°C,

- zimna forma,

- nierozproszony strumien powietrza, powodujacy lokalne schiodzenia.

Likwidacja naprezen po obrobce
mechanicznej lub formowaniu

Jesli czgsci poddawane sg znacznej obrobce mechanicznej lub gdy od
nich wymaga sie wysokiej stabilnosci mechanicznej nalezy je podda¢
relaksacji przed operacjg laczenia. Jest to zabieg konieczny, aby
usungé naprezenia wewnetrzne powstale podczas obrébki
mechanicznej lub formowania. Takie naprezenia moga spowodowaé
pekanie materiatu w strefie taczenia wskutek kontaktu
z rozpuszczalnikiem lub monomerem. Do zabiegu relaksadji zaleca sie
stosowanie pieca z cyrkulacjg powietrza.

Temperatura i czas relaksacji

Plaskie czesci produkowane z wylewanych lub ekstrudowanych piyt
nalezy wygrzewac przez taki sam czas. Jedynie temperatura jest inna:
85°C dla Altuglasu CN, a 75°C dla Altuglasu EX. Czas wygrzewania
nalezy wyliczy z ponizszego wzoru:

Czas wygrzewania (godz.) = 2 + 0,255 x grubos¢ (mm)]

Gdy procesowi wygrzewania poddawane s3 czesci miejscowo giete
lub termoformowane, woéwczas temperatura musi by¢ zmniejszona
0 10°C, aby unikna¢ niepozadanych znieksztalcen. To znaczy Altuglas
CN nalezy wygrzewa¢ w temperaturze 75°C, a Altuglas EX w 65°C.
Czas wygrzewania dla czesci formowanych nalezy wyliczyé¢
Z ponizszego wzoru:

Czas wygrzewania (godz.) = 4 + [0,450 x grubo$¢ (mm)]

Z ponizszego wykresu mozna szybko odczyta¢ czas relaksadji dla danej
grubosci. Po wygrzewaniu nalezy czes¢ powoli schladza¢ w piecy,
gdyz gwattowny przebieg spowoduje ponowne powstanie naprezer.

Czas wygrzewania.

o - - E
2 CZESATKSZTALTOWANE 2
N Aluglas CNo 75°C
PSR | Altuglas EX do 65°C  —L
S 9
o
= 8
g 7 -
g ¢ —
=) 5 e T
Y . ] ;
a8 3 - CZESCEPEASKIE
S Altuglas CN dd 85°C’
f Altuglas EXio 75°C |
ol L[
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18

Grubo$¢ (mm)
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MONTAZ

Altuglas jest czgsto montowany w sztywnych ramach w postaci
ptaskiej ptyty, wygietej na zimno lub uformowanej na goraco.
Niezaleznie od tego czy jest zamontowany w sztywnej ramie czy
podparty na sztywno, nalezy przestrzega¢ pewnych podstawowych
$rodkdw ostroznosci, aby zapobiec niepozadanym uszkodzeniom lub
deformacjom po diuzszym czasie uzytkowania.

Nie stosowac z nieodpowiednimi materiatami
Altuglas nie moze by¢ faczony z nieodpowiednimi tworzywami
sztucznymi takimi jak ksztattowniki z PCV lub uszczelki silikonowe
zawierajace kwas octowy lub acetaty.

Wspdtczynnik rozszerzalnosci cieplnej Altuglasu jest okoto 10 razy
wigkszy od metalu uzywanego zwykle na ramy. W konsekwendji plyta
musi by¢ cieta na wymiar tak, aby pozostawi¢ wystarczajaca
przestrzef na rozszerzanie. Nalezy to przewidzie¢ na dtugosc
i szerokoSci ptyty oraz odpowiednio powiekszy¢ Srednice otworéw.
Pomiedzy Altuglasem i metalowa rama czesto stosuje sie uszczelki
z kauczuku butylowego lub polichloroprenowego.

W takich przypadkach plyta musi mie¢ mozliwos¢ fatwego $lizgania sie
z uwzglednieniem jej tolerangji. Plyta musi by¢ wystarczajaco gruba,
aby zachowata sztywno$¢ mimo dziatania sity wiatru i zmiennej
temperatury.

Altuglas CN i EX moze by¢ giety na zimno i bez problemu daje sie
zamocowa¢ w wygietych ramach. Jednakze promien giecia nie moze
by¢ mniejszy niz podane ponizej minimum, gdyZ state za wysokie
naprezenia moglyby ewentualnie spowodowa¢ mikropekniecia fub
nawet pekniecia plyt. ‘
Minimalne promienie giecia wynosza:

Altuglas CN: 230 x grubos¢

Altuglas EX: 230 x grubost
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Klejenie jest rodzajem wigzania pomiedzy soba czesci z PMMA. Mamy
tu do czynienia z dwoma rodzajami faczenia. Jest to klejenie
roztworem PMMA w rozpuszczalniku (ktérego wigkszos¢ odparowuje
podczas tego procesu) lub polimeryzacja PMMA.

Ten drugi proces, przebiegajacy w graniczacych ze soba strefach jest
podobny do zgrzewania. W obu przypadkach pierwsza faza polega na
zmiekczeniu powierzchni, sklejanych bgdz za pomoca
rozpuszczalnikoéw, znajdujacych sie w klejach, badZ srodkow
rozpuszczajacych w monomerze,

W zwigzku z tym, przed jakimkolwiek taczeniem zaleca sie poddanie
materiatu relaksacji w celu likwidacji wewnetrznych naprezen,
pozostatych po operacji formowania lub obrébce mechanicznej. Zaleca
sie rowniez, aby klej wysychat i tezal w temperaturze pokojowej.

W celu uzyskania lepszej jakosci polaczenia nalezy dodatkowo
wygrzewat pofgczone uprzednio czesci w temperaturze okolo 60°C
przez okres 2 do 5 godzin.

Rodzaje klejenia

Kleje kontaktowe

Te roztwory generalnie zawieraja malg ilos¢ PMMA w rozpuszczalniku,
albo nawet w catosci skladaja sie ze $rodka rozpuszczajgcego. Czas
taczenia to czas wymagany, aby rozpuszczalnik wyparowat. Jednakze
w praktyce rzadko wyparowuje on w catosci.

Klejenie polimeryzacyjne

W celu lepsze] polimeryzacji do monomeru PMMA dodaje sie
katalizatora. Materiat spoiny jest identyczny jak Altuglas, ale o nizszym
clezarze czasteczkowym. Czas faczenia to czas wymagany, aby proces
polimeryzacji przebieg! do konca.

W idealnych warunkach wytrzymalto$¢ spoiny poddana na przyktad
testowi na rozcigganie odpowiada 60 do 75% wytrzymatosci
materiatu rodzimego.

Kleje kontaktowe daja tylko 25 do 35%.

Zgrzewanie polega na odpowiednim umieszczeniu dwoch faczonych
czeSci "na styk” i nastepnie zmiekczeniu strefy styku. Zmiekczenie
moze by¢ przeprowadzone wieloma metodami jak na przykiad:
gorgcym gazem, metoda indukcyjna, radiacyjna, ultradzwigkami,
wysoka czestotliwoscia , wibracja, etc. Ale technika ta moze by¢
stosowana tylko do Altuglasu EX.

Inna metoda polega na uzyciu wypetniacza w postaci preta z PMMA
i nastepnie rozpuszczeniu materialu. T3 metoda mozna spawa¢
Altuglas CN.

Jednakze ta metoda taczenia powoduje powstawanie wysokich
naprezen wewnetrznych i diatego po jej przeprowadzeniu zaleca sie
relaksacje. Wytrzymalo$t zgrzanego polaczenia zawiera sie
w granicach 10 do 40% wytrzymalo$ci rodzimego materiatu,
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WYKONCZENIA DEKORACYJNE

Zwykle metody to sitodruk, nanoszenie farby na goraco, malowanie Malowanie pod ciénieniem mozna stosowaé po formowaniu:

pod cisnieniem lub stosowanie kolorowych folii,

Wybrana metoda zalezy od ksztaltu czesd, ilosci koloréw, oczekiwanej

2ywotnosci i aspektow ekonomicznych takich jak ilos¢ wyrobéw lub

kosztow inwestycji, !

| W metodzie sitodruku uzyskujemy czyste, jasne kolory Nalezy zwréci¢ szczegolng uwage na przygotowanie powierzchni do

i diugoterminowa stabilizacje. Po naniesieniu sitodruku czesci moga stosowania folii samoprzylepnych. Ponadto najpierw nalezy sprawdzi¢

1 by¢ termoformowane. Jednakze powierzchnie musza by¢ idealnie czy dany typ folii moze by¢ stosowany z Altuglasem. Pézniejsze
plaskie. termoformowanie jest niemozliwe.

elFf Libre Service
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OBROBKA WYKONCZNIOWA

W celu usuniecia wszelkich $ladéw palcow nalezy przed pakowaniem
zastosowaé Altucleaner. Srodek ten moze by¢ stosowany do Altuglasu
CN i EX. Poprawia polysk i redukuje zjawisko statycznego przyciggania
kurzu.

Jednakze, jesli czedci przypadkowo posiadaja rysy, musza by¢ najpierw
polerowane przy pomocy $rodka Altuglas Polish Altupol nr 1 i (Jub)
nr 2, na miekkiej czystej szmatce lub maszynowo.

Srodki juz wczesniej zalecane moga by¢ réwniez stosowane do
konserwacji wyrobow z Altuglasu. Niektore srodki w aerozolu do
polerowania mebli moga by¢ réwniez stosowane do renowacji
powierzchni Altuglasu. Do eliminacji rys mozna stosowa¢ takze
niektdre srodki do polerowania samochodéw. Jednakze przed uzyciem
tych $rodkow nalezy najpierw sprawdzi¢ czy moga one by¢ stosowane
do Altuglasu.

ODPORNOSC CHEMICZNA

Altuglas jest odporny na wode, zasady i rozcienczone roztwory
nieorganicznych soli. Ale Altuglas jest atakowany przez niektore
rozcieficzone kwasy takie jak cyjanowodory, fluorowodory i stezony
kwas siarkowy, azotowy, chromowy.

Wyrézniamy trzy rodzaje rozpuszczalnikdw Altuglasu;

- bardzo aktywne rozpuszczalniki: monomer metakrylanu metylu
i weglowodory chlorowe,

- umiarkowanie aktywne rozpuszczalniki: aromaty, aldehydy, ketony
i estry (acetaty),

- zrgce: alkohole.

Ponizsza tabela przedstawia odporno$¢ Altuglasu CN i EX na rézne
Srodki w temperaturze pokojowej w ciggu roku lub diuzej. Testy byly
przeprowadzone jedynie na plytach bezbarwnych. Wyniki uwazano za
satysfakcjonujace jesli testowane czesci nie wykazywaly widocznych
defektow jak: zgrubienia powierzchni roztopionych, pekniecia.
Delikatna plama (odbarwienie) jest dopuszczalna.
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DANE CHEMICZNE

ALTUGLAS  ALTUGLAS % ALTUGLAS  ALTUGLAS
N EX N EX
OLEJE | TEUSZCZE
) o N N N
T T N N
N N N N
N u
10 N U 10 N N
100 T T 95 T T
Stez T T 20 N N
| Rozcien N N 10 N
10 N N Stez T
| Stez N Rozcieh N N
| 10 N T T
| Rozcien T T 10 N N
T T 30 U U
10 N N 90 T T
| (90% 0BJ.) T T Rozcien N N
Czysty T T 10 N N
Czysty T T 50 U U
Caysty T T Caysty T T
30 T T 10 U U
10 N N
Czysty T T
|
i Rozciefi N N 10 N U
10 N 50 T T
50 T T
N N N N
b N N N N
T T N N
N N N N
N N
N N N N
N N N N
N N
Objatnienia : i - nie dziata U umiarkowanie T dziata vjemnie
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ALTUGLAS  ALTUGLAS

% ALTUGLAS  ALTUGLAS

N N
FENOLE
L T T
T
ROZPUSZCZALNIKI | POZOSTALE
o T T U U
T T U U
T T U U
100 T T ] U
T T U U
U U U U
T T N N
T T N N
T T T T
T T U U
T T T T
T T T T
T T T T
N N T T
N N N N
T T T T
T T T T
N N T T
T T N N
T T T T
SRODKI DEZYNFEKUJACE | CZYSZCZACE
(40% obj) N N 10% chloru N N
(90% obj.) T T 48%chloru T T
Stez T T N N
(Gestos¢ 0,88) N N T T
40 N
SOLE MINERALNE W ROZTWORACH
} A OH 4 2 U u Rozcien. N
N N N N
Rozcien. N N N N
10 N N N N
10 N N N N
10 N N N N
Rozcien. N N U U
Rozcien. N 10 N N
10 T T T T
10 N N N

Objasnienia : B pie dziala

T-dziala vjemnie




