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Zpracovani

Trhlinky

PLEXIGLAS® GS a XT trubky se spravnym nafadim dobfe frézuji, vrtaji, fezou atd. Vyzaduji
vysokou rychlost fezani a dobré chlazeni, protoze jejich mala tepelna vodivost zplsobuje snadné

pfehfivani a lokalni vyskyt trhlinek z tepla. Pfi v&tSim tfeni ma obzvlasté PLEXIGLAS® XT sklony k
lepeni a mazani se. Pfi vrtani by vzdy mélo byt pouzito vodou rozpustna chladici emulze. P¥i

odstrafiovani vnitfniho pnuti u trubek PLEXIGLAS® GS a XT je zapotiebi temperovani.

Lepeni

PLEXIGLAS® GS a PLEXIGLAS® XT muze byt lepen sam se sebou nebo s jinymi materialy. Pied
lepenim trubek je v kazdém pfipadé zapotiebi temperovani. Jako lepidlo Ize pouzit napf. ACRIFIX®
116 nebo 117 pro PLEXIGLAS® XT sam se sebou a ACRIFIX® 190 (stejné jako ACRIFIX® 192 u

¢irych dil(l) zejména pro PLEXIGLAS® GS pfip. XT, pravé jako pro oba druhy spolu navzajem.
Opétovné temperovani po lepeni zuslechtuje pevnost a trvanlivost spoja.

Pretvareni

P¥i adekvatnim zahfati bude PLEXIGLAS® GS (160 ...170 °C) a PLEXIGLAS® XT (150 ... 160 °C)
gumové elasticky. Trubky potom mohou byt ohnuty do oblouku, protazeny, nataZzeny nebo
vyfouknuty. Ochlazené si potom udrzi svoji novou formu. PFehfaty PLEXIGLAS® XT se stava
vazky (viskozni). Proto je tfeba obzvlasté dbat na spravnou deformacdni teplotu - pfi novém zahrati
se trubky PLEXIGLAS® GS vrati zpatky do své plvodni podoby.

Obzvlast trubky PLEXIGLAS® XT se mohou pfi zahtati resp. tepelném formovani opticky narusit
nebo vytvorit viivem vihkosti bublinky. Tomu se da zamezit predsusenim ve vzduchoveé troubé
(cirkulaénim vzduchem) pfi ca. 70 °C. Cas suSeni by mé&l byt na mm sily stény ca. 1 hodinu.

Tepelné ohybani trubek PLEXIGLAS® - vyplné obvyklé pro kovové trubky jsou nepouZitelné - je
mozné jen pro mensi priméry a vétsi poloméry (radius > 5 x priimér).

Temperovani

Temperovani je tepelné zpracovani, které je pouzivano obzvlast u trubek a formovanych &asti
PLEXIGLAS® GS a XT. Temperovani by mélo byt v horkovzdusné peci pfi ca. 80 °C pro GS a ca.
70 °C pro XT. Cas temperovani by mél byt min. 2 hodiny nebo déle s naslednym pomalym
ochlazenim mimo pec.

Temperovani slouzi k odstranéni pnuti uvnitf materidlu a k zabranéni vzniku trhlin (u spojl
vzniklych lepenim).
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