Technicka kniha BARLO" SAN

1. CHARAKTERISTIKA VYROBKU 1
2. VLASTNOSTI 1
3. POUZITI 1
4. TECHNOLOGIE KONECNEHO ZPRACOVANI 1
5. PROHLASENI 2
5.1 KONTAKT S POTRAVINAMI 2

5.2 DESETILETA ZARUKA 3

5.3 BEZPECNOSTNI UDAJE 4-5

5.4 TEPELNA IZOLACE 6

6. TECHNICKE INFORMACE 7
6.1 LIST S TECHNICKYMI UDAJI 7

6.2 VYROBNI SORTIMENT BARLO SAN 8

6.3 SMERNICE PRO POUZITI 9

6.3.1 UVOD 9

6.3.2 OPRACOVANI 9
6.3.2.1 Smeérnice pro strojni opracovani 9
6.3.2.2 Frézovani 9

6.3.2.3 Vrtani 9

6.3.2.4 Rezani 10

6.3.2.5 Rezani laserem 10

6.3.2.6 Drazkovaci frézovani 10

6.3.3 TVARENI 11
6.3.3.1 Ohybani za tepla 11

6.3.3.2 Tvareni za tepla 11

6.3.3.2.1 Negativni vakuoveé tvareni 11

6.3.3.2.2 Pozitivni tvareni 11

6.3.3.2.3 Lisovani ve dvojité formé 12

6.3.3.2.4 Lisovani stlag. vzduchem-pozitiv. vakuoveé tvareni 12

6.3.3.2.5 Tvareni pod tlakem 13

6.3.3.2.6 Pozitivni vakuové tvareni 13

6.3.3.2.7 Volné tvareni 13

6.3.4 SPOJOVANI 14
6.3.4.1 Pokyny pro spojovani 14

6.3.4.2 Techniky lepeni: Rozpoustédla, tmely a lepidla 14

6.3.4.3 Mechanické upevnéni 14

6.3.5 KONECNE OPRACOVANI 15
6.3.5.1 Brouseni 15

6.3.5.2 Hoblovani 15

6.3.5.3 Pilovani 15

6.3.5.4 Lesténi 15

6.3.5.4.1 Mechanickeé lesténi 15

6.3.5.4.2 Lesténi diamantem 15

6.3.5.4.3. Lesténi pomoci rozpoustédel 15

6.3.5.4.4. Potiskovani 16

D,

barlo plastics




Technicka kniha BARLO" SAN

1. CHARAKTERISTIKA VYROBKU

BARLO SAN je obchodninazev pro extrudované desky zkopolymeru styrolakrylnitrilu (SAN) od firmy BARLO Plastics.

VVyrobni program BARLO SAN nabizi vyrobky, které jsou vhodné jak pro pouziti v interiéru, tak v exteriéru. Pro exteriér
je doporuc¢ena UVP-verze s obchodnim oznac¢enim BARLO SAN UVP. Technologie vyroby umoznuje dodavat nejen
plné transparentniverzi, ale i dalSi barevné a dekorativni provedeni.

Vlastnosti desek BARLO SAN umoznuji velice Sirokeé vyuziti v primyslu azarovern oteviraji dalsi nové zplsoby rfeseni.
2. VLASTNOSTI
Desky BARLO SAN se vyznacuji velmi dobrymi optickymi viastnostmi a lesklym, hladkym povrchem.

Sortimentni fada BARLO SAN obsahuje desky, s nimiz Ize snadno manipulovat, které se daji zpracovat vakuovym
tvarenim a které maji vysokou rozmeérovou stalost.

Pro desky BARLO SAN je typicka velmi dobra chemicka odolnost: jsou odolné proti vétsiné mastnych latek, proti
slabé kyselym roztokiim, olejim a béznym bélicim prostredkdm a rovnéz proti nékterym rozpoustédiim a slabé
alkalickym roztokdm.

Desky mohou byt pouzity vinteriéru i exteriéru (ve verzi UVP)a jsou odolné proti kolisani teploty.

Vyrobky BARLO SAN mohou prijit do styku s potravinami.

Vyrobky BARLO SAN se vyznacuji kombinaci t&échto viastnosti:
* vysoky bod méknuti
¢ nizka nasakavost

¢ velka tuhost
3. POUZITI

* Primyslova zaskleni (dvere, vrata)

* boxy a vika na potraviny

* Kryty pro kancelarské pristroje

* Sitotisk

* Reklamni stity a tabule

¢ Stojanky do obchodt a kancelari

* Displeje

* Rovné i obloukové stény do sprchovych kabin
» Zaskleni sklenikl a bazént

* Délici pricky

4. TECHNOLOGIE KONECNEHO ZPRACOVANI

Desky BARLO SAN se velice lehce a snadno opracovavaiji. Rezani, vrtani, lepeni, potiskovani, frézovani, gravirovani,
mechanicke lesténi, vakuove tvareni a ohybani za tepla nepredstavuje pro desky BARLO SAN zadny problém.

Detailngjsi informace k jednotlivym technologiim opracovani jsou uvedeny v této technické knize v odstavci 6.3.
Smérnice pro pouziti.
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5. PROHLASENI
5.1. PROHLASENI O ZDRAVOTNIi NEZAVADNOSTI

Desky BARLO SAN mohou prijit do primého kontaktu spotravinami (mimo UVP verze). Proto jsou desky BARLO SAN
vynikajicim feSenim na vyrobu boxU a vik na potravinynebo pro vybaveni prodejen.

Praihledné desky BARLO SAN jsou etrudované styrolakrylonitrilové desky, vyrobené z materialu, ktery odpovida
pozadavkim predpist FDA 21 CFR 181.32 pro pouziti u vyrobkul, které prichazeji do primého styku s potravinami.

Toto plati jen pro vyrobky, které nemaji ochranu proti UV zareni.

Konec&ny uzivatel by se mél presvédcit, zda je vyrobek vhodny pro predpokladany u¢ela zda odpovida normeé, uréené
pro jeho pouziti.
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5.1. 10 LET ZARUKA

Jak je jiz vySe uvedeno, jsou desky BARLO SAN UVP vhodné pro venkovni pouziti. Nize uvedena 10-ti leta zaruka je
platnave vSech zapadoevropskych zemich.

1. BARLO Plastics zarucuje, ze desky BARLO SAN UVP (prihledné a opaloveé) jsou z obou stran chranény proti
nepriznivym vlivim UV-zareni, takze vmirnych povétrnostnich pomérech, obvyklych pro Evropu, nedochazi
k zadnym vyznamnym zménam materidlu. V pribéhu 10 let nedojde k Zzadnym vaznym zménam
v propustnosti svétla, budou-li desky vystavovany mirnému evropskému klimatu. Dale BARLO Plastics
poskytuje pétiletou zaruku na mechanicke vlastnosti desek.

2. Tatozarukasevztahuje pouze na standardni prihledné a opalové BARLO SAN UVP plochédesky a je platna
pouze v pripadé, ze jsou desky instalovany a udrzovany podle instrukci a doporu¢eniBARLO Plastics. Pritom se
predpoklada, ze kupujici znéa uvedena doporuceni a uvedené instrukce. Pokud tomu tak neni, mdze obdrzet
prislusné podklady u specializovaného prodejce.

3. Zaruka se nevztahuje na desky, které byly vystaveny vliviim korozniho prostredi. Rovnéz se nevztahuje na desky
poskozené zarezy, které vznikly napr. Frezanim nebo byla-liochranna vrstva desky poskozena jakymbkoli jinym
zpUsobem.

4. K uplatnénizaruky musi byt deska spolu s dodacim listem vracena spole¢nosti Barlo Plastics
prostrednictvim jejich prodejnich zastupct a autorizovanych distributort.

5. Rozsah Zloutnuti se zjidtuje mé&fenim faktoru Zloutnuti pfisludné desky podle ASTM D1925 (1977). Z desky
se odebere nékolik vzorkl a narezou se na rozméry, vhodné pro zkusebni ucely. Vzorky musi byt pred zkousenim
vycistény. Desku BARLO SAN UVP, ktera ma od plvodni hodnoty primérnou odchylku mensinez 10 delta
jednotek nelze reklamovat.

6. Rozsah zmén propustnosti svétla se méfi metodou podle DIN 5036. Z desky se odebere nékolik vzorkd, které se

narezou na rozméry, potrebné pro zkouseni. Vzorky se musi pred zkousenim vycistit. Desku BARLO SAN UVR,
ktera ma odchylku mensinez 10% od puvodni hodnoty, kterou uvadiv dobé vyrobeni firma Barlo Plastics, nelze

reklamovat. Tato ¢ast zaruky platijen pro hladké a Ciré desky BARLO SAN. Strukturované a zabarvené desky do
této ¢asti zaruky nespadaiji.

7. Mechanické vlastnosti jsou definovany modulem ohybu (DIN 53452) a pevnosti v tahu (DIN 53455).
Odebira se nékolik vzorkl a na desku, ktera ma ve srovnanis plvodnimi hodnotami, uvedenymi v dobé vyrobeni
ve firmé Barlo Plastics, odchylku mensinez 10% od modulu ohybu a pevnosti v tahu, se zaruka nevztahuje.

8. Vpfripadé, Zze narok na zaruku bude uznan, BARLO Plastics deskuvymeéni bez jakychkoliv dalSich narok( na
odskodnéninasledovné:
Do 5 let od prodejniho data nahradi BARLO Plastics 100% materialu
Od 5 do 7 let od prodejniho data nahradi BARLO Plastics60% materialu
Od 8do 10 let od prodejniho data nahradi BARLO Plastics 30% materialu

Pokud nelze provést vyménu materialu v fadném ¢asovém terminu,je firma BARLO Plastics opravnéna
dobropisovat puvodni naklady na material bez jakéhokoli ru¢eni za jakékoli jiné dodate¢né skody. Tato zaruka

nekryje napr. opétovné montazni naklady nebo jakékoli jiné vedlejsi naklady, které by mohly vzniknout v disledku
poskozeni.

9. Neexistuji zadné vyslovné nebo implicitni, pisemné nebo uUstni zaruky, popfr. prohlaseni firmy
BARLO Plastics, v nichz by byly obsazeny zaruky nebo prohlaseni, tykajici se prodejnosti nebo ‘
vhodnosti vyrobku pro urcité ucely, pokud nejsou primo obsaZzeny v tomto popisu.
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5.3. BEZPECNOSTNI UDAJE
Toto prohlaseni obsahuje vSechny bezpecénostni predpisy, které je nutno dodrzovat pri pouzivani desek BARLO SAN.

1. SloZeni /informace o sloZkach:

Chemické vlastnosti: Styrolakrylonitrilové desky (SAN)
Skodlivé latky: Nejsou znamy zadné.
2. Mozna rizika: zadna

3. Prvni pomoc

* pri vdechnuti produkttl rozpadu: pacienta nechat lezet v klidu na ¢erstvém vzduchu a v pripadé potreby
volat Iékarskou pomoc

* pri zasazeni pokozky: ¢asti téla, ktereé prisly do styku sroztavenym materidlem, musi byt rychle oplachnuty
proudem studené vody

* pfi zasazeni oCi: pri otevienych vickach vyplachovat o¢i minimalné po dobu 15 minut proudem tekouci
vody

* pfi poziti: nejsou zapotrebi Zzadna zvlastni opatreni

Pokyny pro Iékare:
Pri vdechnuti produktl rozpadu: osetrfeni podle priznakl (dekontaminace, vitalni funkce), nejsou znamy

zadné specifické protilatky.

4. Protipozarni opatreni
* vhodné hasici prostrfedky: voda, suchy hasici prasek, péna
* nevhodné prostredky z bezpecnostnich ddvodu: zadné
* pfi pozaru se mohou uvolnovat tyto substance: kysli¢nik uhli€ity (CO,) a vypary
Kromé toho se mohou tvofit v mensim mnozstvi tyto latky: Kysli€énik uhelnaty, monomery, jiné rozkladné
produkty

 zvlastni ochrannd opatreni: pfi pozaru je nutno pouzivat pfenosné pristroje na ochranu dychacich organd
Dalsi informace: Spalené zbytky a znecisténa hasici voda musi byt likvidovany podle mistnich Predpist

5. Opatreni pfi nechténém uvolnéni hmoty
Metody c¢isténi: utirani / odhozeni lopatou

6. Zpracovani a skladovani
Zpracovani:
Kdyz je vyrobek silné prehfivan mohou se uvolfiovat rozkladné produkty ve formé plynu napr.:
monomery, jiné rozkladné produkty.
Je nutno zabranit vdechovani vyparu.

Zarizeni na zpracovani musi byt vybavena ventilaénimi zarizenimi, obvyklymi v misté pouziti.
Ochrana proti pozaru a vybuchu: nejsou zapotrebi zadna specialni opatreni.

Skladovani:
Skladovat v suchu

[ 4
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7. Kontrola pUusobeni a ochrana osob
Osobni ochranné prostredky
Normalni zpracovani: ochrana oci

Tepelné zpracovani: rukavice, ochrana o¢i a nebo obliceje

8. Fyzikalni a chemické viastnosti
Forma pevné desky
Barva prazraéna, opalova, barevna nebo prihledna

Fyzikalni zmény:

Bod méknuti > 70°C DIN 53460
Bod vzplanuti > 400°C DIN 51794
Hustota 1,08 g/lcm® DIN 53479

Vlastnosti, podporuji vznik pozaru: zadné

Rozpustnost ve vodé: nerozpustny
Rozpustnost v jinych rozpoustédlech: rozpustny v aromatickych rozpoustédlech

9. Stalost a reaktivita
Nevhodné podminky: Aby se zabranilo tepelnému rozkladu, nesmi byt produkt vystaven prehrivani.
Rozklad zaé&ina pri teploté >270°c
MozZné produkty rozkladu: monomery, jiné produkty rozkladu

10. Udaje o toxicité
Nasledky plsobeni:
Vdechnuti: pri bézné primyslové nebo obchodni manipulaci vyskolenym personalem hrozi jen malé riziko.
Oc¢i: viz vySe
Pokozka: roztaveny material mUze zpUsobit popaleniny
Poziti: existuje malé nebezpedi poziti

11. Ekologické informace
Extrémné nizka rozpustnost ve vodé, nizka tékavost.
Nejsou znama zadna nebezpedi pro zivotni prostredi.

12. Opatreni pro likvidaci
Vyrobek se spaluje a likviduje podle mistnich predpisu.

13. Informace o dopravé
Podle dopravnich predpist neni vyrobek zarfazen do stupné nebezpedi.

14. Informace o predpisech
Znaceni podle smérnic EU: vyrobek nepodléha zadnému znaceni.

15. Dalsi informace
Informace, které jsou uvedené v této priru¢ce, odpovidaji sou¢asnému stavu poznatki a nezarucuji proto

urcité vlastnosti.

Odbératelé vyrobkd nesou zodpovédnost za dodrzovani platnych zakont a predpisu.

[ 4
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5.4. TEPELNA IZOLACE

Pouzitim desek BARLO SAN k zasklivani dochazike zna&né Uspofe energie, nebot zabrafuji v zimé tepelnéztraté av
|ét& pronikani tepla. Pri stejné tloustce je faktor tepelné propustnosti materialu, znamy jako K-hodnota, znadn& mensi
nez u skla. Na diukaz tepelné izolace desek BARLO SAN vyuzitych pfi jednoduchém a dvojitém zasklivani je uvedeno
nasledujici porovnanijejich hodnoty s hodnotami u skla.

Vyhody desek BARLO SAN pred sklem:

1. P¥i stejné tloustce: * ZlepSeni K-hodnoty
* Uspora hmotnosti

JEDNODUCHE ZASKLIVANI: Sklo 5 mm : K-hodnota = 5,74W/m? °C
Hmotnost = 12,5 kg/m®
BARLO SAN 5 mm : K-hodnota = 5,01W/m? °C

Hmotnost = 5,4 kg/m?

Zlep3eni K-hodnoty = 0,73 W/ °C = 12,7%
Snizeni hmotnosti = 7,1kg/m®* = 56,8%

DVOJITE ZASKLIVANI: 2x sklo 4mm se vzduch.mezerou 5mm : K-hodnota = 3,57W/m® °C
Hmotnost = 20,0 kg/ M*
2x SAN 4mm se vzduch.mezerou 5mm : K-hodnota = 3,15W/m’°C
Hmotnost = 9,60 kg/ Mm®

Zlep$eni K-hodnoty = 0,42 W/ m’ °C = 11,8%

Snizeni hmotnosti = 11,36kg/m® = 56,8%

2. Pri stejné K-hodnoté: *Uspora hmotnosti
*Uspora tloustky

JEDNODUCHE ZASKLIVANI Sklo 10 mm : K-hodnota = 5,60W/m? °C
Hmotnost = 25,0 kg/ M’
BARLO SAN 2 mm : K-hodnota = 5,50W/m?’ °C

Hmotnost = 2,16 kg/ Mm®

Uspora hmotnosti = 22,84 kg/ m* = 91,4%
Uspora tloustky = 8 mm

DVOJITE ZASKLIVANI: 2x sklo 5mm se vzduch.mezerou 15mm :K-hodnota = 3,05W/m’ °C
Hmotnost = 25,0 kg/ m®
2x SAN 5mm se vzduch. mezerou 5mm :K-hodnota = 3,04W/m’ °C
Hmotnhost = 10,8 kg/ M®

Uspora hmotnosti = 14,2 kg/m®> = 56,8%

Uspora tloustky = 10 mm

Na pozadani mohou byt uvedeny K-hodnoty pro specialnizasklivaci systémy podle specifikace
‘ zakaznika. Dalsi informace obdrzite u prodejct firmy BARLO Plastics.
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5. TECHNICKE INFORMACE

6.1. LIST S TECHNICKYMI UDAJI

UV stabilizovany nebo UV nestabilizovany Barlo SAN

Viastnost Normy Metody BARLO SAN
VSEOBECNE .
Hustota 1505 g/em™ 1,08
Tvrdost podle Rockwella D-785 Stupnice M 84
Stupnice R >120
OPTICKE
Propustnost svétla 5036 % 88
Index lomu 53491 1,57

MECHANICKE

Modul ohybu 53452 MPa 3700
Pevnost v ohybu 53452 MPa 120

E - modul 53455 MPa --
Pevnost v tahu 53455 MPa 70
Taznost 53455 % &
TEPELNE

Teplota mé&knuti Vicat (B) 53460 °c 101
Teplota méknuti (A/B) 53461 °C 98/101
Specificky tepelny vykon D-2766 J/igK 1.38
Koeficient linearni teplené roztaZnost 53752 K'x10° 5
Tepelna vodivost 52612 W/mK 0,17
Teplota destrukce materialu °C >280
Maximalni teplota trvalého zatizeni °C 20
Teplotni rozmezi pro tvareni desek °C 130-170

RAZOVA PEVNOST
Izod ISO 180 KJ/m? 13
Charpy (nevrubova) 53453 KJ/m? 17

ELEKTRICKE
Vnitfni odpor D257 Wem >10"°
Vné&jsi odpor D257 W >10"
Dielektricka sila D149 KV/mm 18
Ztratovy faktor (50HZ) IEC250 1x10™

BARLO" SAN

ODOLNOST PROTI CHEMIKALIIM PRI TEPLOTE 20°C

Aceton -
Kyseliny (slabé roztoky) +
Alkoholy

- Ethyl

- Isopropyl

- Methyl

Amoniak (slaby roztok)
Benzol -

Uhli¢itan tetrachlorid - - = pusobi
Chloroform -

Ethyl acetat - + = nepusobi
Glykoly +

Glycerin +

Hexan +

Methylchlorid -

Methylethylketon -

Mineralni olej
Parafin
Toluen - ‘
Chlorid sodny
Hydroxid sodny

+

+
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6.2. VYROBNi SORTIMENT BARLO SAN
Desky BARLO SAN jsou standardné vyrabény v UVP verzi.
A. Standardni tloustky

Od1 mmdo 10 mm

B. Sirky, pfimo délené

min. 1000 mm

max. 1220 mm pro tlousdtky < 1,5 mm
max. 2000 mm > 1,5 mm
max. 2030 mm > 2,0 mm
max. 2050 mm > 3,0 mm

C. Standardni délky
min. 1000 mm
max. 2050 mm pro tloudtky < 1,5 mm

max. 3050 mm > 1,5 mm

D. Tolerance tloustky

1,0mm- 2,9 mm + 10%
3,0 mm- 10,0 mm + 5%
E. Tolerance délky a Sirky
> 1000 mm -0 + 3%o
F.  Tolerance na rez nestandardniho formatu
+ 1,50 mm
G. Minimalni vyrobni mnozstvi pro
specialni tloustky 2 000 kg
specialni struktury 5 000 kg
specialni barvy 2 000 kg

Jiné tloustky, rozméry atolerance je mozné vyrobit podle poptavky.

Desky BARLO SAN jsou na obou stranach potazeny PE folii naochranu povrchu. Strukturované desky maji ochrannou
folii jen na strané s hladkym povrchem.

@
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6.3. SMERNICE PRO POUZITI
6.3.1. UVOD

Vyrobci plastovych produktl mohou desky z materidlu SAN bezproblémové opracovavat béznymi technologiemi
jako napfr. fezani, vrtani, ohybani, dekorace a montaz. K dosazeni optimalniho vysledku pfri téchto technologiich
jsou uréeny nasledujici odstavce, které jsou souhrnem navodul, doporuéeni, vlastnosti a charakteristik desek
BARLO SAN.

6.3.2. OPRACOVANI

6.3.2.1. SMERNICE PRO STROJNi OPRACOVANI

Desky BARLO SAN Ize obrabét vétsinou ndstrojil, kterymi se obrabi difevo a kov. Rezna rychlost nastrojl by méla byt
takova, aby vlivem vznikajiciho tfeciho tepla nedochazelo k tavenimaterialu. VSeobecné receno, optimalni je takova
teplota, pfi niz se neprehrivaji nastroje.

Je dllezité, aby nastroje byly neustdle ostré. Doporucuje se pouzivat nastroje odolné proti opotrebeni a nastroje s
vétsi presnosti nez ty, které byvaji bézné pouzivany na rezani kovl. Pro dlouhodobé pouzivani jsou vhodné
vysokorychlostni stroje a nastroje s britem z tvrdokovu.

Teplo vznikajici obrabénim by mélo byt vstfebavano nastrojem, protoze plasty jsou velice Spatné vodi¢e tepla. Proud
vzduchu namifeny na brit pomUze jak zchladit nastroj, tak i odstranit trisky.

Bé&hem opracovani a montaze nesnimat z desek BARLO ochrannou fdlii, aby nedoslo k poskrabani nebo jinému
poskozeni jejich povrchu. Strojni opracovani plastovych materialti vede k vytvareni napéti v materialu. Pred dalSimi
operacemi a hlavné pred kontaktem s aktivnimi rozpoustédly doporucujeme tepelnou Upravu opracovanée casti
desek.

6.3.2.2. FREZOVANI

Desky BARLO SAN lIze opracovavat pomoci standardnich rychlorfeznych fréz na kovy, ale jen v pfipadé optimalné
ostrych britl a s adekvatnim uhlem hrbetu.

6.3.2.3. VRTANI

Doporucuje se pouziti vrtakd konstruovanych specialné pro
plastové materialy. Mohou byt pouzity standardni Sroubovité
vrtaky na drfevo nebo kov. Pri pozadavku vrtat presny otvor,
doporucuje se nizsSi pocet otacek a mensi rychlost posunu.
Sroubovité vrtaky pro plastové materidly by mé&ly mit dvé
odvadéci drazky a hrot s vrcholovym uhlem od 70° do 120°.
Mensi Uhel je vhodny pro vrtani mensich otvord, vétsi pro vétsi
otvory. Uhel hibetu by mél byt mezi 12° a 18°, jak je uvedeno na
obr. 1. Nejvhodnéjsi jsou Siroké, vysoce lesténé odvadéci

Odlehé&eni rezné spiraly s

& Vrcholovy uhel

70°- 120° drazky, protoZe odvadéji trfisky s mensim trenim, a tim se
[#=7 zabrariuje pfehrati a naslednému lepeni.
Podbrouseni hrotu 12° - 18° Vrtaky by se mély castéji vytahovat z otvoru, aby se l|épe

odstrafiovaly tfisky. Plati to zvlast& pro hluboké vrty. Rezné
rychlosti Sroubovitych vrtakd pri vrtani desek BARLO SAN by se
mély pohybovat vrozsahu od 30 do 61 m/min.

UPOZORNENI:
Béhem vrtani musi byt vrtanda soucast upevnéna pomoci podlozky ze dreva, aby se zabranilo
poskrabani nebo sklouznuti materidlu a aby byla zajiSténa bezpe&nost pfi praci.
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6.3.2.4. REZANI

Na rezani termoplastl Ize pouzit nasledujici typy pil :
< 1) Pasoveé pily, kotouove pily, vykruzovacky, ale i ru¢ni pily.

Doporucujeme pouzivat nové, dobre naostrenée pily. Pfi vysoké
rezneé rychlosti je nutné pilovy list ochlazovat vodou nebo jinym
chladicim meédiem.

E s

stfidavy plochy Sikmy bocné skoseny
zub zub zub stidavy zub

Tabulka ¢.1: Pokyny prorezani

Typ pily Pasova pila Kotoucova pila

vzdalenost zubu tloustka desky pod 3mm, 1-2 mm 8-12mm
tloustka desky od 3 do 12 mm, 2 - 3mm

Uhel hrbetu a 30 - 40° 15°

uhel Cela Y 15° 10°

uhel zubu b - 15°

Rezna rychlost 1200 - 1700 m/min 2500 - 4000m/min
Rychlost posuvu - 20 m/min

6.3.2.5. REZANIi LASEREM

Desky BARLO SAN je mozné Fezat laserem az do tloustky 10 mm. Hrany po Fezani nejsou viak hladké a &isté a
musi se nasledné lestit.

6.3.2.6. DRAZKOVACIi FREZOVANI

U desek BARLO SAN lIze provadét drazkovaci frézovani, ale jen za predpokladu, Ze budou dodrzeny nasleduijici
podminky :

Tabulka ¢€.2 : Frézovani - doporuéené parametry

Pramér frézy 4 - 6 mm
Rychlost posuvu cca 1,5 m/min.
Otacky/min 18 000 - 24 000

barlo plastics
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6.3.3. TVARENI
6.3.3.1. OHYBANI ZA TEPLA

Desky BARLO SAN musi byt pred ohybanim na maly polomér na obou stranach predehrivany v misté& ohybu
elektrickym topnym dratem a potom rychle ohnuty podél pfedehfaté linie. Desky s tloustkou nad 3 mm by se mély
béhem predehrivaciho procesu pravidelné otacet. Strana desky, ktera tvori vnitfni uhel, musi byt zahrivana napred a
teprve potom stranavnéjsino uhlu.

Po dosazeni optimalni teploty desky (120 - 140°C) avzniku mirného odporu proti onybu mdze byt soucast definitivné
tvarovana. Pokud se ohybani provadi pri nedostate€ném zahrati, vznika pnuti , které ma za nasledek krfehnuti
soucasti. Naopak prehrati mtize zpltsobit tvoreni bublin v zéné ohybu.

Desky BARLO SAN neni nutné pred ohybanim za tepla predsouset.

6.3.3.2. TVARENI ZA TEPLA

Existuje nékolik riznych technologii tvareni za tepla, které mohou byt pouzity, aby se predehraté desky BARLO SAN
daly mechanicky tvaret podle tvaru matrice stladenym vzduchem nebo pomoci vakua. K tomuto uc¢elu se pouzivaji
jak pozitivni formy (razniky), tak i negativni formy (matrice).

Nastroje mohou byt tvoreny bud’ levnou plastovou matrici, nebo drahou ocelovou matrici chlazenouvzduchem, ale
vétSinou se pouziva hlinikova matrice. Je mozné pouzit i jiné materialy napr. drfevo, sadra, epoxidova pryskyrice.
V soucasnosti se vyuziva negativni vakuoveé tvareni, pozitivni tvareni, lisovani ve dvojité formé, lisovani stlacenym
vzduchem - pozitivni vakuoveé tvareni, tvareni pod tlakem, pozitivni vakuoveé tvareni a volné tvareni.

Dily vyrobené tepelnym tvarenim se pouzivaji napr. na osvétlovaci télesa, soucasti pristrojovych apalubnich desek,
fotografické misky, potreby prodomacnost, hracky apod.

Tabulka 3
Doporuc¢ené parametry na tvareni za tepla pro desky BARLO SAN
Teplota desky 130 - 170°C
Teplota formy 55 - 90°C
Vyjmuti z formy lhned poté, co je soucast pevna
Smrsténi vylisku 0,4- 0,7%

Desky BARLO SAN se nemusi pred tepelnym tvarenim predsouset.
6.3.3.2.1. NEGATIVNI VAKUOVE TVARENI

Tvareni ve vakuu je nejbé&znéjsi a nejrozsirenéjsi technologii tvareni plasti.Vybaveni, které je k tomuto nutné, je
levnéjsi nez pri mechanickém tvareni nebo tvareni tlakem. Pri vakuovém tvareni se deska BARLO SAN upevni
a zahreje. V okamziku, kdy je deska elasticka natahne se na raznik. Potom se vakuem odstrani z razniku vzduch
a atmosféricky tlak pritlaci horkou desku k razniku. Po dostate¢ném zchladnuti se vyjme deska z formy. U hlubokych
raznikd nékdy dochazi ke ztenc¢ovani hran. Toto ztenceni je zplUsobeno tim, Ze stfed desky se dotyka formy jako prvni,
a okraje se musi hodné natahovat. Z tohoto divodu je vhodné pouzivat tvareni ve vakuu pouze ke tvoreni
jednoduchych a nehlubokych tvard.

Viz obr.3
6.3.3.2.2. POZITIVNI TVARENI

Pozitivni tvareni se podoba negativnimu vakuovému tvareni, s tim rozdilem, Ze deska BARLO SAN je po upnuti
a ohrfevu mechanicky natazena na formu a potom pomoci tlakového diferencialu presné dotvarovana pres raznik.
V tomto pfipadé si deska, ktera je formovana, ponechava témér celou svou plvodni tloustku.

@
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Pozitivnim tvarenim je mozné tvarovat soucasti s pomérem hloubka/primér max 4:1. Tato technologie je vSak

pozitivni formy se rychleji poskodi. Pozitivni tvarenilze provadét i gravitaci. K vice pozicovému tvareni se pouzivaji

prednostné negativni formy, protoze nezabiraji tolik mista jako pozitivni formy.

Viz obr. 4

Plastova deska

Svérka

"Raznik

A) Pevné uchycena ohrata deska se vtlaci
do formy po prfedchozim vakuovani
prostoru pod deskou.

Plastova deska
HERNERERE
A :".--i"‘.}
+ *-I'.gl" A
0‘, o
.’.ll'

o

| ]

Vakuum
B) Plastova deska se ochlazuje, jakmile se

dostane do styku s formou.

~-— Silna oblast

{ Tenkeé rohy
Tvorena soucast

C) Oblasti desky, které se dotykaji formy
naposled, jsou nejtendi.

i Pec |
YNNI A220820¢7

.,

“Plastova deska
e

t
Valiuum

Svérka

.- Raznik

1l

A) Pevné uchycena plastova deska muze
byt ohnuta pres formu, nebo

forma muze byt vtlacena do desky.

D <

Vakuovy
uzaver

&

L
I

|
Vakuum

B) Poté, co deska vytvori kolem formy tvar,
vpusti se vakuum, aby se deska pevné
zatlacila proti povrchu formy.

Silna oblast

Tvofena soudast — r} ‘ . Tenke rohy

(C) Koneé&né rozdéleni tloustky stény

ve tvarovaneé soucasti.

Obr. 3

Obr. 4

Negativni vakuové tvareni Pozitivni tvareni

6.3.3.2.3. LISOVANI VE DVOJITE FORME

Lisovani v dvojité formé se podoba lisovani v tom, Ze se predehrata deska BARLO SAN vklada mezi ¢asti pozitivni
a negativni formy, které jsou vyrobeny ze dreva, sadry , epoxidoveé pryskyrice nebo jiného materialu.

Ackoli jsou lisovaci formy, chlazené vodou, drazsi, daji se jejich pomoci vyrobit presnéjsi souc¢asti s malymi
tolerancemi.

6.3.3.2.4. LISOVANIi STLACENYM VZDUCHEM - POSITIVNiIi VAKUOVE TVARENI

Lisovani stlacenym vzduchem - pozitivni vakuoveé tvareni se pouziva tehdy, kdyz desky BARLO SAN jsou tvarovany
na hluboké vylisky, které musi mit vysokou rovhomé&rnost, co se ty¢e tloustky. Deska se uloZi do ramu a ohfeje se.
Potom se fizenym stlaenym vzduchem vytvori vzduchova bublina. Jakmile se bublina zvétsi na stanovenou
ve liko st, najede raznik (obvykle predehraty) smérem doll a zatla¢i desku do matrice. Posuv razniku a tvar se
mohou ménit, a tim je zajisténo lepsi rozdéleni materialu. Raznik se zpravidla délaco nejvétsi, aby plast

byl formovan tak, aby co nejpresnéji odpovidal tvaru finalniho vyrobku. Raznik by mél byt zatlacen do

‘ formy na 75% az 85% hloubky dutiny. Ze strany razniku se potom pfivadi stlaceny vzduch, zatimco
vakuum napomaha vtahovani do formy. V negativni formé& musi byt vyrobeny odvétravaci kanalky, aby

barlo pfégttri\e%pilo unikani uzavreného vzduchu.
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6.3.3.2.5. TVARENIi POD TLAKEM

Tvareni pod tlakem se podoba pozitivnimu vakuovému tvareni v tom, ze raznik tla¢i predehratou desku BARLO SAN
do negativni formy. Stlacenyvzduch z razniku tla¢i desku proti st€énam formy. Konstrukce a posuv razniku se mohou
meénit, aby se zajistilo optimalni rozdéleni materialu.

6.3.3.2.6. POSITIVNI VAKUOVE TVARENI

Ztenceni materidlu v rozich nebo na obvodu predmétd ve tvaru valce nebo krychlelze zabranit pouzitim pomocného
razniku k dodate¢nému mechanickému vtazeni plastového materialu do dutiny negativni formy. Raznik by mél byt o
10% az 20% mensi nez forma a musi byt predehran tak, aby teplotabyla t€sné pod teplotou tvarovani desky. Poté, co
raznik vtlac¢i onratou desku do dutiny formy, odsaje se vzduch z formy, aby se mohla souc¢ast dotvarovat.

Pozitivni vakuoveé tvareni a tvarovani pod tlakem (viz predchozi oddil) umozniuji hlubokeé tazeni, kratsi cykly chlazeni a

tvarovani.
6.3.3.2.7. VOLNE TVARENI

Pri volném tvareni se stlaceny vzduch pouziva k tomu, aby se ohrata deska BARLO SAN formovala podle tvaru
negativni formy. Stlaenym vzduchem se deska tvaruje na hladky predmét ve tvaru bubliny , ktery se pouziva
napr. pro strfesni okna nebo kryty oken. ProtoZze se obou stran vylisku dotyka jen vzduch, nezUstavaji na materialu
zadné otlaky, za predpokladu ze se nepouziva narazka, ktera v bubliné vytvofri specialni profil.

Obr. 5

Priklady vylisk,

vyrobenych volnym tvarenim,

které mohou byt zhotoveny i s vétranim.

DV
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6.3.4. SPOJOVANI

Desky BARLO SAN mohou byt spojovany do rdznych tvart za pomocirozpoustédel a tmell (polymery rozpusténé
v rozpoustédle) nebo pomoci lepidel. Obecné ale plati, Ze jsou-li spojovany nepravidelné tvary, je lepsi dat prednost
tmelu pred rozpoustédliem.

Rozpoustédla a tmely nemohou byt pouzity, kdyz jsou desky BARLO SAN spojovany s jinymi termoplasty. Lepidla -
véetné kyanoakrylovych lepidel, dvouslozkovych akrylovych lepidel, lepidel, ktera se tavi za tepla, a polyuretand -
jsou pri spojovani desek BARLO SAN s jinymi materidly u¢inn&jsi a mohou byt pouzity i ke spojovani dild vyluéné
zmateriald BARLO SAN.

6.3.4.1. POKYNY PRO SPOJOVANI
Pri spojovani desek BARLO SAN je nutno brat v uvahu nasledujici pokyny:

1. Na hranach desek nesmi byt zadna necistota.

2. Povrch musi byt hladky a hrana desky musi byt rovna.
Rozpoustédlo nebo tmel musi byt dostate¢né ucinné, aby doslo k zméknuti spojovanych povrchu pri
plsobeni tlaku.

4. Na spojované desky je nutno vyvijet tlak az do doby, kdy je spoj pevny. Zabrani se tak pohybu desek.

5. P¥i praci s rozpoustédly je zapotrebi dobré vétrani. Mezni hodnoty musi byt kontrolovany podle smérnic
OSHA.

6.3.4.2. TECHNIKY LEPENi: ROZPOUSTEDLA, TMELY A LEPIDLA

Malé predméty s rovnymi plochami mohou byt spojovany lepenim s nanasenim vhodného pojiva (rozpoustédia,
tmelu nebo lepidla). Musi se dbat na to, aby mista spojeni byla rovhomérné pokryta lepidlem. K nanaseni
rozpoustédia je vhodna jehla. Casti, které maji byt spojovany, musi byt v koneéné poloze pevné uchyceny, az do doby
kdy je spoj pevny. Musi se provadét stalé doplfiovani rozpoustédla v ploché misce a musi byt k dispozici vSechny
pomocneé prostredky k lepeni, aby se zajistilo dobré spojeni soucasti.

Slozeni riznych rozpoustédel, tmeld a lepidel, které zajidtuji pevné spojeni s dobrou prihlednosti a jsou vhodné
pro zpracovani desek BARLO SAN :

Material Druh pojiva
Metyletylketon MEIO) rozpoustédlo
Metylénchlorid rozpoustédlo

Smés SAN se smési toluen/MEK v poméru 50/50 rozpoustédlo

(300 g SAN/1000 g smés)

Super Glue kyanoakrylatoveé lepidlo

6.3.4.3. MECHANICKE UPEVNENI

Desky BARLO SAN mohou byt spojovany mechanickymi upevriovacimi prostfedky do velmi esteticky pulsobivych
celkd. Primeér otvorG by mél vrtany vétsi, aby byl umoznén pohyb smontovanych c&asti, vyvolany tepelnou
roztaznosti. Trvalé spojeni zajistuji napf. Srouby a nyty.

V mnoha pripadech se pouzivaji standardni Srouby, svorniky a strojni Srouby vedle specidlnich Sroubul a nytd, které
byly specialné vyvinuty pro pouziti s plastovymi materialy. Levné&jsi upevrnovaci prostredky jsou pruziny, svorky
a Srouby, pro montaznicelky Ize takeé pouzit panty, specialni knofliky a hmozdinky.

[ 4
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6.3.5. KONECNE UPRAVY
6.3.5.1. BROUSENI

Brouseni desek BARLO SAN se doporucuje mokrou cestou. Zabrani se tak tfecimu teplu, které obvykle vznika pfri
brouseni za sucha. Pouzije-li se jako chladicismés voda, brusny nastroj vydrzi déle. Pri brouseni desek se postupné
prechazi na jemné&jsi brusné prostredky : napr. po hrubém brouseni Si-karbidem o zrnitosti 80 bude nasledovat
jemné&jsi broudeni Si-karbidem o zrnitosti 280, at uZ namokro &i nasucho. Kone&né zabrousenimuze byt provadéno
skelnym papirem o zrnitosti 400 nebo 600. Po skon&eni brouseni a pred provadénim dalSich konec¢nych uprav je
nutné odstranit zbytky brusnych prostredkd.

6.3.5.2. HOBLOVANI

Pomoci standardni hoblovky na dfevo Ize vytvorfit u desek BARLO SAN presné vyrovnané a velmi kvalitni hrany.
Karbidoveé a rychlorfezné noze, které maji delsi Zivotnost, jsou pro kone¢né zpracovani desek BARLO SAN vhodné.

6.3.5.3. PILOVANI

Pri pilovani vétsiny termoplasti (BARLO SAN nevyjimaje) se obvykle tvori lehky prasek, a proto se doporucuje
pouzivat hlinikoveé pilniky typu A nebo jiné hrubé pilniky s Uhlemzub( 45°.

6.3.5.4. LESTENI
6.3.5.4.1. MECHANICKE LESTENI

Po brouseni mohou byt hrany desek BARLO SAN lestény, aby se dosahlo vysoce hladkého zakaleného povrchu.
Dobré vysledky Ize ziskat pouzitim lesticiho kotouce z textilu nebo netkanych textilii a plsténych lesticich pasu, ve
spojeni s vhodnym lesticim voskem. ZkuSenosti ukazaly, Ze se povrchoveé teploty materialu nesméji prilis zvySovat,
jinak by mohlo dochazet ke vzniku trhlin.

6.3.5.4.2. LESTENi DIAMANTEM

Desky BARLO SAN mohou byt leStény diamantem, ¢imz se docili vynikajici kvality povrchu, ktery jiZ nepotrebuje
zadnou dalSi upravu. Pred procesem lesténi diamantovym nastrojem neni nutné zadneé predlesténi.

6.3.5.4.3. LESTENIi POMOCIi ROZPOUSTEDLA

Vzhled feznych hran Ize zleps$it brousenim a dodatec¢nym lesténim rozpoustédly MEK nebo metylénchlorid. Je
dulezité pridavat pomalu vysouseci slozky, jako napr. diacetonalkohol, aby se zabranilo zakaleni v ddsledku vyssi
vlhkosti po vysugeni. Uplné odstrariovani povrchovych $krabanc( a ryh na hrandchneni pomoci rozpoustédla u&inng,
protoze BARLO SAN ma velmi dobrou chemickou odolnost.

POZNAMKA:

Pri pouziti rozpoustédel je dUlezité dobré vétrani. Je nutné dbat na vSechna bezpecnostniopatreni, obsazena v
bezpecnostnim listé uréeném pro pouzivané rozpoustédlo.

@
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6.3.5.4.4. POTISKOVANI

Desky BARLO SAN Ize potiskovat béznym zplsobem. Tiskarska barva vSak nepronika do plastl tak dobre jako do
papiru nebo do latek, a proto potisk podléha otéru. Otéru Ize zabranit prelakovanim potisku.

Pro potiskovani plastd je mozné pouzit nasledujici metody : knihtisk, suchy ofset, ofsetova litografie, hlubotisk, tisk
Sablonou anejbéznéji pouzivany sitotisk. Pri sitotisku je tiskarska barva pomocivalec¢ku protlacovana skrze kovove
nebo latkoveé platno na potiskovany podklad.

Jelikoz rizné tiskarské metody vyzaduiji riizné druhy bareyv, doporucuje se vybér konzultovat s jejich vyrobcem.

@
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