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Spracovanie

Trhlinky

PLEXIGLAS® GS a XT rlry sa so spravnym naradim dobre frézuju, vitajd, reza atd. Vyzaduiju
vysoklu rychlost rezania a dobré chladenie, pretoze ich mala tepelna vodivost spésobuje
jednoduché prehrievanie a lokalny vyskyt trhliniek z tepla. Pri vaéSom treni ma obzvlast
PLEXIGLAS® XT sklony k lepeniu a mazaniu sa. Pri vitani by vzdy mala byt pouzitd vodou
rozpustna chladiaca emulzia. Pri odstrafiovani vnitorného pnutia pri rirach PLEXIGLAS® GS a XT
je potrebné temperovanie.

Lepenie

PLEXIGLAS® GS a PLEXIGLAS® XT méze byt lepeny sam so sebou alebo s inymi materialmi.
Pred lepenim rar je v kazdom pripade potrebné temperovan ie. Ako lepidlo je mozné pouzit
napr. ACRIFIX® 116 alebo 117 pre PLEXIGLAS® XT sam so sebou a ACRIFIX® 190 (rovnako ako
ACRIFIX® 192 pri &irych dieloch) najma pre PLEXIGLAS® GS prip. XT, prave ako pre obe druhy
spolu navzajom. Opatovné temperovanie po lepeni zuslachtuje pevnost a trvanlivost spojov.

Tvéarnenie

Pri adekvatnom zahriati bude PLEXIGLAS® GS (160 ... 170 °C) a PLEXIGLAS® XT (150 ... 160 °C)
gumovo elasticky. Trubky potom moézu byt ohnuté do oblika, pretiahnuté, natiahnuté alebo
vyfuknuté. Ochladené si potom udrzia svoju novi formu. Prehriaty PLEXIGLAS® XT sa stava vazky
(viskdzny). Preto je treba obzvlast dbat na spravnu deformacnu teplotu - pri novom zahriati

sa trubky PLEXIGLAS® GS vratia spéat’ do svojej pévodnej podoby.

Obzvlast rary PLEXIGLAS® XT sa mdzu pri zahriati resp. tepelnom formovani opticky narusit alebo
vytvorit vplyvom vlhkosti bublinky. Tomu sa da zamedzit predsuSenim vo vzduchovej rare
(cirkulaénym vzduchom) pri cca. 70 °C. Cas su$enia by mal byt na mm hribky steny cca. 1 hodinu.

Tepelné ohybanie rir PLEXIGLAS® - vypine obvykle pre kovové rdry st nepouzitelné - je mozné
len pre menSie priemery a vacSie polomery (radius > 5 x priemer).

Temperovanie

Temperovanie je tepelné spracovanie, ktoré je pouzivané obzvlast pri rarach a formovanych ¢astiach
PLEXIGLAS® GS a XT. Temperovanie by malo byt v teplovzdugnej peci pri cca. 80 °C pre GS a
cca. 70 °C pre XT. Cas temperovania by mal byt min. 2 hodiny alebo dIh&i s naslednym pomalym
ochladenim mimo pece.

Temperovanie slizi k odstraneniu pnutia vo vnatri materialu a k zabraneniu vzniku trhlin (pri
spojoch vytvorenych lepenim).
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