TECHNICKE
UDAJE

Obsah

QUINN

orON—

Popis produktu
Parametry

Pouziti

Opracovdni a povrchové Upravy

Prohlaseni

5.1.
5.2.
Technické Udaje
6.1.
6.2.
Pokyny pro uzivatele
7.1.
7.2.

7.3.

7.4.

7.5.

Vhodnost pro poufZiti v potravindiském promyslu

Bezpecnostni Udaje

Pfehled technickych Udajd

Sortiment desek QUINN HIPS

Uvod

Vyroba

7.2.1. Opracovdni

7.2.2. Frézovani

7.2.3. Rezdni

7.2.4. Hoblovani

Tvarovdani

7.3.1. Nahrivani

7.3.2. Tvarovdni za tepla

7.3.3. Tvarovani , pfetahovéanim*

7.3.4. Tvarovdni pomoci dvou forem

7.3.5. Tvarovdni z bubliny za pomoci tlaku, podtiaku a kuzele
7.3.6. Tvarovdni pomoci kuzele a tlaku

7.3.7. Tvarovani pomoci kuzele a podtlaku

7.3.8. VoIné tvarovdani

7.3.9. Vyjmuti z formy

7.3.10.Konecnd Uprava

Montdz

7.4.1. Montdzni pokyny

7.4.2. Spojovaci metody: rozpoustédia, pojidla a lepidla

Kone&nd Uprava

7.5.1. Smirkovani

7.5.2. Zarovndni spoju

7.5.3. Pilovani

7.5.4. Poftisk

O NV VOV VOO ONNNNYINNYINNOPAEADEAN— = — — —

MNN———— —= 0000



TECHNICKE QUINN
UDAJE HIPS

CESKY

1. Popis produkiu

QUINN HIPS je obchodni znacka desek firmy Quinn Plastics z vytlatovaného polystyrenu odolného vici
ndrazu.

Jak jiz bylo feceno, desky jsou vysoce odolné vici ndrazu. Vyrdbéiji se bud v matném (typ FMM), nebo
v lesklém (typ FMG) provedeni Celni plochy.

Vysokého lesku se dosahuje aplikaci vrstvy univerzdlnino polystyrenu (GPPS). Kromé standardnich a
sanitdmich barev si zakaznik mize objednat také odstin podle viastniho prani.

2. Parametry

Vynikajici odolnost vi&i ndrazu pii nizkych teplotdch
Hladky povrch v matném nebo leskiém provedeni
Provedeni s elegantnim a jemnym reliéfem
Vhodnost pro tvarovéni za tepla

Dobré elektrické viastnosti

3. Pouiziti

Sanitdrni vyrobky

Chladnicky

Sitotisk

Mobilni domy a obytné privésy
Vyklady

Obalovd technika

4. Opracovani a povrchové Upravy

S deskami QUINN HIPS se snadno manipuluje.
Desky QUINN HIPS jsou vhodné k vrtdni, fezdni, lepeni, sitotisku, frézovdni, ryti a tvarovani za tepla.

5. Prohldseni

5.1.  Vhodnost pro poufziti v potravindrském promyslu

Nase standardni vyrobky jsou z materidll, které jsou vhodné pro pifimy kontakt s potravinami (s
vyjimkou UV stabilnich produkt’). Na vyzaddani predlozime pfislusnd osvédceni.
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5.2.  Bezpecnostni Udaje

Tato Edst obsahuje veskeré bezpecnostni informace, které je treba brdt v Uvahu pfi pouzivdni desek
QUINN HIPS.

M Struktura/pfimési
=  Chemickd podstata: polystyrenovd deska.
= Nebezpecné pifimési: z&ddné nejsou zndmé.

M Potencidlni rizika
= 7&dnd nejsou zndma.

M Prvni pomoc
Pfi vdechnuti:
= Vdechnuti zplodin pfi rozkladu materidlu: zachovejte klid, dychejte Cerstvy vzduch a
vyhledejte |ékafskou pomoc (je-li to nutné).
= Zasazeni kize roztavenou hmotou: omyjte zasazené misto tekouci studenou vodou.
= Zasazeni oCi: vyplachujte tekouci vodou po dobu alespon 15 minut (oCi musi byt oteviené).
= Poziti: z&ddnd& zvl&sini opatfeni nejsou nutnd.

Pozndmka pro lékare:
= Pfi vdechnuti zplodin, které vznikaji pfi rozkladu materidlu, postupujte podle symptomu
(dezinfekce, Zivotni funkce). Zadné zvl&sini protilatky nejsou zndmy.

M PoZdrni predpisy
= Vhodné hasici médium: voda, prdsek, péna.
=  Nevhodné hasici médium z hlediska bezpecnosti: neni.
= Pfi hofeni mohou vznikat ndsledujici zplodiny: oxid uhlicity (CO2) a pdra. V malém mnozstvi se
rovnéz mUze uvolnovat oxid uhelnaty, monomery &i dalsi I&tky.

= Zvl&stni ochranné pomUcky pro piipad pozdru: pouZivejte dychaci pfistroje.

Dalsi informace: Pii likvidaci ohorelych zbytk0 a kontaminovanych hasicich médii postupujte
v souladu s mistnimi predpisy.

H Opatieni pro pripad Uniku
= Uklidové metody: zameteni, nahmuti na hromadu.

B Manipulace a skladovani

Manipulace:
= Pfi nadmérném zahfivéni mohou v disledku rozkladu hmoty unikat plyny (monomery a dalsi
I&tky).

=  Nevdechujte vypary.
= Viechny obrdbéci stroje musi byt vybaveny odsdvacem par.
=  Ochrana proti pozdru a vybuchu: Zddnd zvldstni opatfeni nejsou nutnd .

Skladovani: skladujte v suchu na mistech kde neni pfimé slunecni zéfeni.

B Ochrana pred nebezpeéim a osobni ochranné pomucky
= Osobni ochranné pomUcky
= B&Znd manipulace: ochrana zraku
= Tvarovdniza tepla: rukavice, ochranné bryle nebo oblicejovy §tit
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M Fyzikdlni a chemické vlastnosti
=  Forma: pevnd deska
= Zabarveni desky: mlécné, prisvitné nebo barevné

Fyzik&ini zmény:

= Bod méknuti: > 70°C ISO 306

= Teplota vzniceni: > 400°C DIN 51794

=  Hustota: 1,02-1,06 g/cm? ISO 1183

=  Rozpustnost ve vodé: hmota je nerozpustnd ve vodé.

Rozpustnost v fedidlech: hmota je rozpustnd v aromatickych rozpoustédiech.

H Stabilita a reaktivnost
= Nevhodné podminky: pfili§ vysokd teplota mize zpUsobit tepelny rozklad.
= Teplota, pfi niz dochdzi k rozkladu: > 270°C
= Potencidlni zplodiny vznikajici pfi tepelném rozkladu: monomery a dalsi I&tky.

B Toxikologické Udaje
Ndsledky vystaveni U&inkdm:
= Vdechnuti: nizké riziko pfi profesiondini manipulaci skolenymi pracovniky.
= Poskozeni zraku: viz vdechnuti .
= Kontakt s kdzi: styk s roztavenou hmotou mize zpUsobit popdleniny.
= Poziti: pfedpoklddané nizké riziko.

M Ekologické Udaje
= Extrémné nizkd rozpustnost ve vodé. Nizkd prchavost.
= Ekologickd rizika nejsou zndma.

B Nakladani s odpadem
= Odpad musi byt zpracovdn nebo znicen v souladu s mistnimi predpisy.

H Piepravni informace
= Materidl neni pro Ucely prepravy klasifikovdn jako nebezpelny.

H Predpisy
= Oznaceni podle predpist EHS: Zddné se nevyzaduje.

M Dalsi Udaje
= Udaje obsaZené vtomto materidlu vyjadfuji momentdini Urover nasich znalosti. Z tohoto
ddvodu nemohou postihnout veskeré objektivni viastnosti materidlu.
= Zd&kaznici nesou plnou odpovédnost za dodrzovdani platnych zdkon( a predpis.
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6. Technické Udaje
6.1.  Prehled technickych Udaju
B OBECNE VLASTNOSTI
Vlastnost Metoda Jednotka QUINN HIPS ~ QUINN HIPS
lesk/mat mat/mat
Hustota ISO 1183 g/cm?® 1,05 1,05
Ohnivzdornost UL standard 94 94 HB 94 HB
B MECHANICKE VLASTNOSTI
Vlastnost Metoda Jednotka QUINN HIPS - QUINN HIPS
lesk/mat mat/mat
Modul pruznosti v ohybu ISO 178 MPa 1850 1800
Mez pruznosti v ohybu ISO 178 MPa 34 32
Modul pevnosti v tahu ISO 527-2 MPa 1730 1670
Mez pevnosti v tahu ISO 527-2 MPa 24 20
Pomérné prodlouzeni pfi pretrzeni ISO 527-2 % 2,9 42
Napéti v tahu pfi pretrzeni ISO 527-2 MPa 18 16
Tvrdost zjisténd vilacenim kulicky ISO 2039-1 N/mm? 80 80
B TEPELNE VLASTNOSTI
Vlastnost Metoda Jednotka QIUINN HIPS  QUINN HIPS
esk/mat mat/mat
Teplota méknuti podle Vicata (B 50) ISO 306 °C 92 21
Teplota prUhybu pii zatizeni (A) ISO 75-2 °C 82 84
Linedrni teplotni roztaznost DIN 53752 K-1x10-5 8 8
Maximdini provozni teplota DIN 52612 °C 70 70
Tepelnd vodivost ISO 11501 W/mK 0,16 0,16
Zmé&na rozmérd pii zahtati (4 mm) ISO 14631 % 5 5,5
M ELEKTRICKE VLASTNOSTI (tykd se pouze suroviny)
Vlastnost Metoda Jednotka QIUINN HIPS  QUINN HIPS
esk/mat mat/mat
Mérny odpor objemovy IEC 93 Qcm >1016 >1016
Mérny odpor na povrchu IEC 93 Q >1013 >1013
Dielektrick& pevnost IEC 243-1 kV/mm 155 155
Dielektrick& konstanta pfi 100 Hz-1 MHz IEC 250 2.5 2.5
Ztratovy Cinitel pfi 100 Hz—1 MHz IEC 250 104 104
B RAZOVA PEVNOST
Vlastnost Metoda Jednotka QUINN HIPS ~ QUINN HIPS
lesk/mat mat/mat
Charpyho zkouska vrubové
houZevnatosti pfi ndrazu do lesklé  1ISO 179-1/1fA k/m? 9 -
strany (s vruby)
Charpyho zkouska vrubové
houZevnatosti pfi ndrazu do matné  ISO 179-1/1fA k/m? 6 10

Pozndmka: Veskeré vyse uvedené Udaje jsou platné pro extrudované desky o tloustce 4 mm.
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6.2. Sortiment desek QUINN HIPS

B Standard mat/mat (typ FMM)

Typ Tloustka Maximaini sirka Maximaini délka
tabule tabule
Hladky 0,70 - 1,50 mm 1250 mm 2500 mm
1,50 - 6,00 mm 2050 mm 3050 mm
S reliéfem 1,50 - 4,00 mm 1400 mm 3050 mm

Standardni produkty se doddvaiji bez ochranné félie. Na prdni je Ize zjedné nebo z obou stran
opatfit nalepovacimi polyetylenovymi foliemi, které nejsou vhodné pro tepelné tvarovani.
Povrchovd Uprava: tabule typu FMM maiji obvykle matny povrch (stupen lesklosti 10-25 jednotek;
méreno pri 60° podle ISO 2813). Typy povrchu s dekorem: SMART, PINSEAL, CRISTAL.

B Standard mat/lesk (typ FMG)

Typ Tloustka Maximaini sirka Maximaini délka
tabule tabule
Hladky 1,50 — 6,00 mm 2050 mm 3050 mm

Standardni vyrobky jsou na lesklé strané chrdnény polyetylenovou vrstvou, kterd se pfi tvarovdni za
tepla neposkozuje. Povrchovd Uprava: tabule typu FMG maji na jedné strané vrstvu univerzdlniho
polystyrenu (stupen lesklosti zhruba 85 jednotek; méfeno pfi 60° podle ISO 2813). Na druhé strané jsou
matné. Leskld vrstva tvori cca 5-7% celkové tloustky desky.

M Standardni minimalni rozmér tabule
Minimdlni rozmeér tabuli je 1000 x 500 mm.

H Paleta odstiny
K dispozici je Sirokd skdla barev. Na prani zdkaznika Ize findini vyrobek dokonce prizpUsobit tak, aby

ladil s jiz existujicim prostfedim (pomoci spektrdinino fotometru). Minimdini vyrobni mnozstvi viz ddle.

M Standardni povolené odchylky
Viechny tabule jsou sefiznuty pfimo pii vyrobé na odpovidajici velikost pficnymi ndzkami a nozi.
Ndsledné fezdni, které by mohlo zpUsobit pfi potisku nebo tvarovani za tepla stopy, neni tedy nutné.

= Tloustka: +/-0,1 mm
= Délka: +/-3,0 mm
= Sitka: +/-1,5mm

B Minimalni poZadované mnozstvi
Neni-li smluvné ujedndno jinak, vyrobce nedrzi skladové zdsoby.
Z tohoto ddvodu je tfeba vidy objedndvat uréité minimdaini mnozstvi. Tim se optimalizuje produkce a
zdroven se garantuji nejvyhodné&jsi trzni ceny.
= 1 1tprozménu tloustky
= 0,51t prozménu rozmérd (délka a sirka)
= 5t prozménu (existujici) barvy
= 10t v pfipadé prechodu ztypu FMM na typ FMG, tvorby nového odstinu a dal§ich zmén
(napft. UV stabilizace, ,ESCR" ledniCkové typy, zména typu suroviny apod.)

H Vraceni odiezky
Je moiné uzaviit specidlni smlouvu o vraceni odiezky.
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M Zvl4stni pozadavky
Jsme rovnéz schopni vyrobit panely pro zvIdstni Ucely. Priklady:
=  Desky z ,ESCR" (Environmental Stress Cracking Resistance) tzv. Lednickové typy odolné vUidci
praskdni v dUsledku vnéjsiho napéti (pdsobenim tukd, PU nadouvadel, freonu)
= Desky s lepsi odolnosti vO&i povétrnostnim viivim (UV vylepsené typy)
= Povrchovd Uprava tryskanim (pro lepsi adhezi lepidel, inkoustd, t&snéni atd.)
= Antibakteridini povrchovd Uprava

Podrobnéjsi informace vam poskytne nase technické oddéleni.
Jsme rovnéz schopni dodat vzorky pro Ucely testovdni pfimo ve vasem provozu.

B Pozndmky
= Veskeré mechanické vlastnosti plati pro vytlacované panely o tloustce 4 mm.
= Vyse uvedené Uddgje jsou platné k datu jejich uverejnéni. Vyrobce si vyhrazuje prdvo je ménit
bez predchoziho upozornéni. Spoleé&nost Quinn-Plastics nenese odpovédnost za skody nebo
ziraty zpUsobené pouzivanim produkt’ &i uvedenych informaci.
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7. Pokyny pro uzivatele

7.1.  Uvod

Vyroba findlnich produktl z materidld QUINN HIPS se za béinych okolnosti neobejde bez
sekunddrniho opracovdni (napf. formovdni, fezdni, vrtdni, ohybdni, barveni a montovdni). Tato
prirucka se zabyvd viastnostmi a parametry tabuli QUINN HIPS, které je tfeba pfi tomto procesu brat
v Uvahu.

7.2.  Vyroba

7.2.1. Opracovdni

Pfi opracovavani tabuli QUINN HIPS Ize pouzit vétsinu bézného ndradi na difevo nebo kov. Je treba
ovsem prizpUsobit jejich rychlost tak, aby nedochdzelo k taveni hmoty ndsledkem teploty, kterd
vznikd v disledku tfeni. Obecné plati, Zze nejlepsich vysledkd se dosahuje pri pouziti maximdaini
rychlosti, pfi niz nedochdzi k prehfivani materidlu nebo naradi.

Je velmi dUlefité, aby viechny fezné ndstroje byly vidy ndleZité naostfené. Doporucujeme pouZivat
vysoce odolné ndstroje s vyssi hibetni vili nez pfi prdci s kovy. Pfi delsim fezdni je nejlepsi pouzivat
ndstroje s vysokou rychlosti bfitu Ci ostfi s uhlikovym povliakem. Jen tak Ize zarucit presnost a
stejnorodost fezu.

Plastickd hmota velmi $patné prendsi teplotu. Teplo, které vznikd pfi tfreni béhem opracovani, se
neodvddi dostatecné rychle, a je tedy ffeba ochlazovat pouzivané ndradi nebo pfimo materidl.
Proud vzduchu namifeny na feznou hranu slouzi nejen k chlazeni, ale také k odstranovani §tépin.
Nékdy se pro tento UcCel pouzivd obycejnd nebo mydlovd voda (tento postup neni vhodny, md-li
dojit k dalsimu vyufziti fezného odpadu).

7.2.2. Frézovani

Tabule QUINN HIPS Ize opracovdvat standardnimi vysokorychlostnimi frézami na kov pod podminkou,
Ze frézy maji dostatecné ostré okraje a odpovidaijici vOli patky.

7.2.3. Rezdni

Kterykoli z n&sledujicich typU pil Ize pouZit na tabule

& t“'_ ) QUINN  HIPS: kotoucové pily, pdsové pily,
\Vi h vykruzovaci pily & ruéni pily.
\ | I\ Doporucujeme pouzivat nové nebo dobre
s L byt list chlazen vodou nebo vhodnou emulz.

A nabrousené listy. Pfi vysoké rychlosti fezdni by mél
/
.

4

F{ \ {
= ' '--._:s B ' ] '
W P -
\ / Al /f
H H

T .

H =
Stiidave Ploché Protohovoné  Bocné zkosene
Zuby uby uby stiidave zuby

Pfiklady pilovych kotou&u
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Doporuéené hodnoty

Nastaveni Pdsova pila Kotouéova pila

Vzddlenost zuby Tloustka tabule <3 mm, 1 az 2mm 8az12mm
Tloustka tabule 3 0z 12 mm, 2 az 3 mm 8az12mm

Uhel hibetu a 30 az 40° 15°

Uhel sklonu y 15° 10°

Uhel zub¥ p - 150

Rychlost fezani 1200-1700 m/min 2500-4000 m/min

Rychlost posuvu - 30 m/min

7.2.4. Hoblovdani

Pomoci hoblovacek s ostrymi fezdky se dvéma drdzkami Ize vytvdret velmi hladké a rovné okraje.
Hoblovacky jsou velmi uZite¢né k ofezu okrajd plochych i zaoblenych ¢dsti, které jsou piilis rozmérné,
nebo maiji pfilis nepravidelny tvar (v takovém pripadé je totiz obtizné pouzit pro tento Ucel pilu).
Vhodné jsou ruéni hobliky, hoblovacky s podpérnym ramenem nebo hoblovacky upevnéné pod
stolem. Aby se zabrdnilo nadmérnému zahfivani tfenim a ffisténi, je tfeba vklddat desku do
hoblovacky pomalu. Je rovnéz treba pouzivat vodici pravitko.

K chlazeni materidlu i zafizeni a k odstrariovdni $tépin mize slouzit napiiklad proud stlaceného
vzduchu.

7.3. Tvarovani

Existuji rdzné zpUsoby, jak dat findlinim vyrobkdm pozadovany tvar. Patii mezi né napf. pouZivani
podtlaku, pomoci kterého se hmota do formy vtahuje, pouZivéni tlaku, pomoci kterého se hmota do
formy vtlacuje, kombinace uvedenych metod ¢&i vyuzivdni mechanickych pomUcek (kuzeld).
Nejvhodnéjsi metoda vétsinou zdvisi na slozitosti findiniho produktu a také na poméru jeho hloubky
a velikosti tabule, z niz se md& findini produkt vyrobit.

7.3.1. Nahfivani

Pfed zacdtkem tvarovaciho procesu musi byt tabule QUINN HIPS dostatecné nahfdtd. Siingjsi tabule
vyzaduji samoziejmé vice tepla nez tabule slabsi. V tomto pfipadé je tfeba ddvat obzvidsté bedlivy
pozor, aby nedoslo ke spdleni nebo naruseni povrchu. Doporucujeme nahfivat viechny tabule
sinéj§i nez 2 mm z obou stran. Jen tak lze dosdhnout rovnomérného prohidti bez nezddoucich
spdlenin povrchu. Tabule silnéjsi nez 6 mm se navic doporucuje urcité predehrdat.

7.3.2. Tvarovdniza tepla

Pokyny pro tvarovdni tabuli QUINN HIPS

Teplota tabule 95-150 °C

Teplota formy 55-90 °C

Odstranéni formy okamzité po vychladnuti soucdsti
Smrstivost 0,5-0,6%

Tabule QUINN HIPS Ize tvarovat za tepla pomoci celé fady rdznych technologickych postupU.
Viechny jsou viak zaloZeny na stejném principu. Hmota se nejprve zahreje na odpovidaijici teplotu, a
pak se tlakem vytvaruje.

Pfi tvarovdni za tepla (nékdy se pouZiva také vyraz termoformovdni) se plastovd tabule obvykle
uchyti do rdmu a nahfivd se, dokud nezmékne. Poté se poloZi na formu, ze které se pozvolna odsdva
vzduch. Nd&sledkem tohoto procesu je plastick&d hmota vtahovdna do formy a kopiruje jeji kontury.
Po vychladnuti se hmota (jiz v pozadovaném tvaru) vyjme z formy a ddle opracovava.

Pomoci uvedené technologie Ize vytvdret tak rozdiiné vyrobky, jakymi jsou napf. vnitiky chladnicek
Ci jednoduché vyvésky s malou hloubkou tahu.
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7.3.3. Tvarovani ,pretahovanim”

Tento zpUsob tvarovdani se velmi podobd metodé piimého

' SRR ! vakuového tvarovdani. Po upnuti panelu QUINN HIPS v rédmu a jeho
555858 ceeceecee — ndsledném zahrati na potfebnou teplotu dochdzi
= " o aese | K MEChanickému  napindni. Pomoci tlakového diferencidlu se
o hmota ,navlékd" na pozitivni formu. Vyhodou je, Ze v tomto
o A pfipadé nedochdzi prakticky k zddnému zeslabeni desky. Touto
| metodou Ize tvarovat predmeéty, jejichz pomeér mezi hloubkou a

Odsévani

tloustkou je cca 4:1. Je oviem komplikovanéjsi nez pfimé vakuové

IA) Po upnuti v rému o zahietiize hmow desky |ty grovdni. Ackoli jsou pozitivni formy obecné levnéjsi neZ negativni

bud naviéknoul na formu, nebo formu viiadit do

desky. a je rovnéz snazsi je vyrobit, jsou také mnohem ndchylnéjsi
k poskozeni. K tvarovdni Ize také jednoduse vyuzit pouze UcCinku
D ] zemské gravitace. Pro tvarovdni s nékolika vydutimi se ddvd

o ,..f\:(e’t::g:f prednost negativnim formdm, protoze nevyzaduji tak velké mezery
| jako pozitivni formy.
Ny

Odsavani

(B] Jakmile hmota tésné formu obemkne,
odsaje se zbyvajici veduch mez formou a
deskou,

Mejsiingjii mista

TVaIoVaNGa g )
cast — M3 Lesiabend
#_ mista
e

s

(C] Tiouifka stény vysledného produkiv je
relativné stejnomémad,

7.3.4. Tvarovdani pomoci dvou forem

Pfi vyuziti této metody se tabule QUINN HIPS nejprve zahteje na pozadovanou teplotu, a pak se viozi
mezi dvé formy (negativni a pozitivni), které jsou obvykle zhotoveny ze dfeva, sddry, epoxidu nebo
jiného materidlu.

Nejlepsino vysledku (mensi odchylky a ostiejsi kontury) se dosahuje pfi pouziti forem chlazenych

vodou (ty jsou oviem drazsi nez standardni formy).

7.3.5. Tvarovdni z bubliny za pomoci tlaku, podtlaku a kuzele

Tato metoda je vhodnd predeviim pro tvarovéani hlubsich vyrobk(, u nichz velmi zdlezi na
stejnorodosti stén. Deska se upne do rdmu a zahfeje. Pod desku se umisti negativni forma.
Smérovanym proudem vzduchu se vytvorii bublina. Jakmile dosdhne predem uréené vysky, zacne se
pomoci pozitivniho kuzele (ktery se obvykle pred pouZitim rovnéz ohrfeje) zatlaCovat do negativni
formy. Tvar i rychlost kuZele Ize upravit tak, aby se optimalizovalo vysledné rozlozeni hmoty.
V kazdém pripadé by mél byt kuzel co nejvétsi, aby jim bylo mozné hmotu roztdhnout témér do
konecného tvaru. Jakmile kuzel pronikne do 75-85% hloubky negativni formy, pouZije se k dalsimu
zatla&eni proud vzduchu z kuZele. Zaroven se z druhé strany zacne vytvdret podtlak. Negativni forma
musi mit otvor, kterym unikd vzduch ze vzniklé kapsy.

7.3.6. Tvarovdni pomoci kuzele a tlaku

Tato metoda se podobd tvarovdani pomoci kuzele a podtlaku. Na rozdil od tohoto postupu viak neni
hmota vilacovdna do negativni formy pomoci podtlaku, ale proudem vzduchu z kuZele. Tvar i
rychlost kuZele Ize upravit tak, aby se optimalizovalo vysledné rozlozeni hmoty.
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7.3.7. Tvarovdani pomoci kuzele a podtlaku

Pfedméty ve formé& pohdru nebo krychle se tvaruji pomoci kuzele a podtlaku. Tato metoda
zabranuje nadmérnému zeslabeni materidlu v rozich nebo po obvodu. Hmota se mechanicky
napind a vilacuje do negativni formy. Pomoci kuzele ji Ize dovnitf natlacit podstatné vice. Kuzel by
mél byt asi o 10-20% mensi nez forma a jeho teplota by méla byt o néco mdlo nizsi nez teplota
tvarované hmoty. Jakmile dojde k natlaceni hmoty kuzelem do formy, zacne se zjejiho vnittku
odsavat vzduch. Diky vzniklému podtlaku kopiruje hmota prfesné kontury formy.

Obé uvedené metody (7.3.6. a 7.3.7.) umoznuji vyrobu relativné hlubokych pfedmétd, rychlejsi
chladnuti a snazdi regulaci tloustky stén. Oba procesy jsou komplikovanéjsi nez pfimé vakuové

tvarovdni. Rovnéz vyzaduiji velmi presné dodrzovdni teploty.

7.3.8. Volné tvarovdani

Pfi pouZiti této metody se zahfdtd tabule QUINN HIPS pomoci proudu vzduchu o tlaku cca 2,76 MPa

protlaci skrz rdm negativni formy. Proud vzduchu

vytvori hladky findini produkt ve tvaru bubliny, ktery
se obvykle pouzivd napiiklad jako viko svétlikd nebo O
Po vytvarovdni hmoty a jejim vychladnuti se findini vyrobek vyjme (nebo sejme) z formy. Musi byt

stfesni okno. Protoze na hmotu pUsobi pouze
vzduch, nejsou na vyrobku z&ddné ryhy nebo prolisy.
Nemd-li byt konecny vyrobek zaobleny, Ize za rém
negativni formy umistit tvarovanou prekdzku, kterd

dostatecné studeny, aby neztratil svdj tvar a nelepil se k povrchu formy. Aby byl vyrobek dostatecné
pevny a bylo jim mozno manipulovat, musi byt jeho teplota alespor o 10°C nizsi nez je teplota
méknuti hmoty podle Vicata. Chladnuti musi byt pozvolné. PFilis rychlé chladnuti mbze zpUsobit
termalni pnuti, jehoz ndsledkem muazZe byt podstatnd zména fyzikdinich viastnosti vyrobku.

o<

vytvofi pfislusnou konturu.

7.3.9. Vyjmuti z formy

7.3.10. Konecnd Uprava

Jakmile vyrobek vychladne a je vyjmut (nebo sejmut) zformy, obvykle je pred jeho dalsim
zpracovdnim tfeba zacistit okraje. Pii mensim mnozstvi vyrobkd Ize k tomuto UCelu pouzit napf. nlzky,

pily nebo hoblice. Pfi vétsim mnozstvi se vétiinou pouzivaiji vysekdvaci stroje, perforovaci linky nebo

jind zafizeni, kterd cely proces urychluji a usnadnuiji.

7.4. Montdz

Z paneld QUINN HIPS Ize vytvdaret vyrobky rdznych tvard pomoci rozpoustédel, pojidel (polymerd
rozpusténych v fedidle) a lepidel. Je-li povrch spojovanych dilcd nerovny, davd se obecné prednost
pojidiim pred rozpoustédly.

Rozpoustédia ¢i pojidla nejsou nejvhodnéjsi pro spojovdni materidlu QUINN HIPS s jinymi termoplasty.
Pro tyto UCely doporucujeme lepidia (véetné kyanoakryldtl), dvouslozkové akryldty nebo taveniny.
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7.4.1. Montdzini pokyny

PFi spojovdni desek QUINN HIPS je tfeba se fidit ndsledujicimi pokyny:

= Okraje desek musi byt zZbaveny viech necistot.

= Spojovaci plochy musi byt hladké a dobre k sobé& pasovat.

=  Rozpoustédlo nebo pojivo musi byt dostatecné UCinné, aby spojované plochy zmékly a pfi
stlaceni se trochu poddaly.

= Videdlnim pfipadé by se mélo fedidlo pouZivat k montdznim UCeldm v klimatizovaném
prostfedi (nizk&d vihkost tofiz zabranuje zbéleni spojovaného mista). Neni-li to mozné,
doporucuje se pridat do rozpoustédia 10%ni roztok kyseliny octové, nebo vyuZit pojiva, kterd
pomalu vulkanizuji.

= Spojované plochy je tfeba zafixovat, aby se zabrdnilo jejich pohybu.

* Pfi préci sfedidly je tfeba zajistit dostatedné vétrani prostor. Urover vystaveni viivOm
nebezpecnych Idtek je treba kontrolovat v souladu s predpisy o bezpec&nosti prace.

7.4.2. Spojovaci metody: rozpoustédia, pojidia a lepidia

Mensi vyrobky s hladkymi plochami lze vyrdbét z nékolika soucdsti spojenych dohromady vhodnym
rozpoustédlem, pojidlem nebo lepidlem. V tomto pfipadé je nutné se ujistit, Ze spoje jsou opatfeny
stejnorodym ndtérem. Rozpoustédio Ize nandset specidini jehlou. Sestaveny vyrobek je tfeba
zafixovat, dokud spoj nezatuhne. Pokud spojujeme rozpoustédiem vétsi Cdasti, je dobré mista spoj’
do rozpoustédia ponofit. Jakmile materidl zmékne, priloZime Cdsti k sobé, zafixujeme a nechdme
zatuhnout. Aby se dosdhlo konstantni Urovné ponoru, doporucuje se pouzivat mélké nddoby,
podpUrné bloky, desky a dalsi vhodné pomucky.

Doporucujeme poufit tyto typy rozpoustédel, pojidel a lepidel pro UCely spojovani tabuli QUINN HIPS:

Materidl Typ pojidla
Metyletylketon (MEK) Rozpoustédio
Metyl chlorid Rozpoustédio
Smés PS — pomeér 50/50 mezi toluenem a MEK Rozpoustédio
(smés 300g PS/1000g)

Super lepidlo Kyanoakrylatovy klih

7.5. Konecnd Uprava

7.5.1. Smirkovdni

Brouseni paneld QUINN HIPS smirkovym papirem by mélo probihat za mokra, aby se predeslo
zahtivani tfenim, které je charakteristické pro smirkovdni za sucha. Pfi pourziti vody vydrzi brusny
materidl déle a zvysuje se také jeho U&innost. Postupné je treba pouzivat jemnéjsi a jemné&jsi smirek
(napfiklad: hrubé obrouseni karbidem kfemiku o hrubosti 80, jemné vybrouseni karbidem kfemiku o
hrubosti 280 — bez ohledu na to, zda se provddi za mokra nebo za sucha; koneénd Uprava
smirkovym papirem o hrubosti 400 nebo 600). Po skonceni procesu a odstranéni veskerého brusného
materidlu je mozné pokrac¢ovat dalsimi Upravami.

7.5.2. Zarovndni spojU

Standardnim hoblikem na dfevo Ize vytvorit dostatecné kvalitni okraj s pfesnym usazenim.
Stejnorodého povrchu Ize doséhnout také pouzitim karbidovych Cepeli nebo Eepeli urcenych pro
vysoké otdcky (ty maiji navic delsi zivotnost).
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7.5.3. Pilovani

Pfi pilovani mnoha termoplastd, véetné desek QUINN HIPS, vznikd jemny prach, ktery md tendenci
zandset nékteré pilniky. Proto doporucujeme pouzivat vyhradné hlinikové pilniky typu A nebo jiné
pilniky s hrubym jednoduchym sekem pod Uhlem 45°.

7.5.4. Potisk

Na panely QUINN HIPS Ize tisknout pomoci bézného zafizeni. Je viak tfeba brdat v Uvahu skutecnost,
Ze inkoust se do plastd nevsakuje tak dobre jako do papird nebo textilu. Proto je potisk ndchylny
k poskozeni odérem. Tomu Ize zabrdnit pretfenim potisténych ploch tenkou vrstvou bezbarvého laku.
Mezi rizné metody potisku plastickych hmot patfi napf. tisk z vysky, suchy ofset, origindini ofset,
rotacni hlubotisk, tisténi Sablonou Ci klasicky sitotisk. Pfi pouZiti posledné& jmenované metody se
inkoust protlacuje pomoci pryzového stirace skrz jemné kovové nebo I&tkové sito na produkt.
Vzhledem k tomu, Ze kazdd z uvedenych metod vyZzaduje jiny typ inkoustu, doporucujeme nejprve
kontaktovat vyrobce inkoustu.



