PLEXIGLAS® Trubky a tyce
Technicky list

Hlavni vyhody

- vynikajici propusnost svétla

Trubky a tyce Plexiglas® jsou extrudované (XT/EX) nebo lité
(GS/CA). Vyznaluji se bezvadnym, dokonale hladkym povrchem

» snadné zpracovani

* nizka hmotnost

Technicka data

. P v . . . o o Jednotka XT
bez ryh. Optimalniho rozptylu svétla dosahuji jak opalové, tak Mechanické vlastnosti Standard meveni | GS(OF00)  (1570)
trubky s jemnym piskovanym povrchem. Ciré vynikaji svou optickou ) .

- P P . . . . . Objemova hmotnost P 1SO 1183 g/cm? 119 119
dokonalosti. Idealni vyuziti na vysoce kvalitni, designoveé orientovane
aplikace, napfiklad pfi vyrobé svitidel. Pisobivé svételné efekty lze RﬁZOVéthUiGV"atOStdle 150 179/1 fu K/ m2 15 15
vytvofit pomoci €elné nasvicenych ty¢i PLEXIGLAS® LED. Charpyho
Razova houZevnatost dle Izoda 1SO 180/1A k)/m? 1,6 1,6
Pevnost v tahu oM IS0 527-2/1B/5
Kulaté tyce a trubky Plexiglas® GS jsou vyrobeny litim a sv{j povrch a)- 40°C MPa 10 10
maji lestény do vysokého lesku.
b) + 23 °C MPa 80 7
Vastnosti: o)+ 70°C MPa 40 35
Kromé znamych a osvédcenych vlastnosti Plexiglas®, jako je napf.: Perm. napéti materialu aperm.
(as + 40 °C) MPa 5..10 5..10
. vynikajici az brilantni propustnost svétla, Modul prunosti Et
A a 2 H X R o (kratkodoba hodnota) MPa 3300 3300
. extrémné vysoka odolnost proti povétrnostnim vlivum,
z Tepelné vlastnosti
. snadna zpracovatelnost,
G 1/K
. vysoké pOVFChOVé tvrdost, Soucmltetllnearnl roztaznosti a DIN 53752-A (mm/m 7.10% 7-10°
pro 0...50°C °
0
+  nizka hmotnost (polovi¢ni nezZ u skla), Tl oC 160 475 | 150 ... 160
. 100 % recyklovatelnost, Max. povrchova teplota (vyhfivani oc 200 180
infradervenym zaficem)
11krat odoln€jsi proti rozbiti nez sklo. Max. nepetr3ita provozni teplota oc 80 70
Extrudované trubky a tyce Plexiglas® XT nabizeji nasledujici specialni Reformaéni teplota °C >80 >80
vlastnosti: .
Teplota vzplanuti DIN 51794 °C 425 430
«  vynikajici optické povrchové vlastnosti amné G
y ) P P ' Mnozstvi spalin DIN 4102 extl:enlne extr‘em‘ne
. « P v nizké nizké
+  extrémné dobré tolerance tloustky,
Toxicita spalin DIN 53436 zadna zadna
+  shoda s predpisy pro zpracovani potravin (plati pouze pro ¢iré),
Korozivita spalin zadna zadna
. UV propustnost.
prop Trida stavebniho materialu DIN 4102 B2 B2
Lité trubky a tyce Plexiglas® GS jsou: BS 476, Cast tfida 3 tfida 3
. 7+6; BS 2782, TP (b) P (b)
v v 2 Horlavost
. leSténé Method 508A
! DIN EN 13501 E E
+  odolnéjsi vici rozpoustédlim. P 1SO 306, .
Teplota méknuti dle Vicata Method B50 C 15 103
Aplikace: Optické vlastnosti
p . . . e fxix
Diky tgmto vlastnostem jsou trubky a tyCe Plexiglas® obzvlasté optika le&tind leskis
vhodné pro:
o DIN 5036,
I - - - Svételna propustnost o ! % ~92 ~92
. svétla a okolni osvétleni, R Cast 3
< vyrobu nabytku a veletrZni expozice, UV propustnost - Ne Ano
. o U . Zloutnuti DIN 5036 % <0,5
«  vybaveni obchodi (napf.: displeje),
. B L Ztrata odrazu ve viditelném % 4 4
+  pramyslové komponenty (napf.: napojové linky (XT), rozsahu (na rozhrani) o
pneumatICke dopravnl SyStemy)' Absorpce ve viditelné oblasti % < 0,05 < 0,05

«  architektonické konstrukce (napt. fasady, skulptury).



Zpracovani

Trubky a tyce Plexiglas® lze zpracovavat stejné jako standardni
Plexiglas®. K dispozici jsou nasledujici pokyny pro zpracovani:

+  Obréabéni Plexiglas® (. 311-1),

«  Tvarovani Plexiglas® (¢. 311-2),

»  Spojovani Plexiglas® (¢. 311-3),

< Upravy povrchu Plexiglas® (¢. 311-4),

«  Tipy pro zpracovani plnych desek Plexiglas® (¢. 311-5).

Zihani

Zihani se pouziva k odstranéni pnuti materialu a ke zpevnéni vazeb,
tedy k zamezeni vzniku trhlin. Zihani se provadi v pecich pfi cca. 80°C
pro GS a cca. 70 °C pro XT. Doba Zihani by méla byt alespon 2 hodiny
nebo déle, poté by mélo nasledovat pomalé ochlazeni ve vypnuté
peci Ci troubé.

Obrabéni

Trubky a tyCe Plexiglas® GS a XT lze snadno frézovat, vrtat, fezat atd.
pomoci vhodnych nastrojd. Vyzaduje se vysoka fezna rychlost a dobré
chlazeni, protoze jejich nizka tepelna vodivost miize snadno vést
k prehrati a lokalnimu tepelnému namahani.

Zejména Plexiglas® XT ma tendenci se rozmazavat, kdyz je vystaven
tfeni. PFi vrtani vidy pouzZivejte s vodou misitelné chladici mazivo,
napf. chladici mazaci emulze. Pro odstranéni vnitfniho pnuti

doporucujeme nasledné Zihani trubek/tyci.
Lepeni

Vytlacované a odlévané trubky a tyce Plexiglas® lze lepit k sobé nebo
k jingm materialim. V kazdém pfipadé je pfed lepenim nutné zihani.
Priklady pouzitych lepidel zahrnuji ACRIFIX® 1S 0116 nebo 1S 0117 pro
PLEXIGLAS® XT samotny a ACRIFIX® 2R 0190 (stejné jako ACRIFIX® 1R
0192 pro bezbarvé dily), zejména pro PLEXIGLAS® GS samotny nebo
GS s XT.

Opétovné zihani po lepeni zlepSuje pevnost a trvanlivost spoje.
Tvareni

Pfi vhodném zahrati se Plexiglas® GS (160 °C - 170 °C) a Plexiglas®
XT (150 °C - 160 °C) stane gumové elastickymi. Trubky i tyCe lze
poté ohybat, natahovat, roztahovat nebo tvarovat vyfukovanim.

Po vychladnuti si zachovaji svij novy tvar. Je tfeba dbat na spravnou
tvareci teplotu.

Spojovani trubek

Sroubovany spoj

Sroubované spoje jsou Siroce vyuZivané, zejména pro vedeni kapalin.
Kovani je vyrobeno z kovu, nejlépe vsak z plastu, napf. polyamid.
Konce trubek jsou spojeny s tvarovkami pomoci kuzeld, lepenim nebo
kratkym tepelnym zpracovanim.

Prirubové spoje

Pfirubové spoje se pouZivaji pfedevSim pro vétsi priméry trubek,
pro které neexistuje hotové Sroubové spojeni. Pokud jsou pfiruba a
trubka spojeny, trubky z PLEXIGLAS® XT musi byt zihany, jinak maze
dojit k prasklinam.

Spojovani

Spojovani  zahrnuje  tvarovani  konce trubky za tepla
a jeji pretlacovani pres zkoseny konec druhé trubky.
Nasledné muize byt také smrstén. Pro venkovni instalace,

dilataci (tulipan) se doporuluje prefabrikovat v dilné. Utésnéni
se provadi vyplnénim okraje tulipanu lepidlem ACRIFIX® 2R 0190,
utésnénim silikonovou pryzi kompatibilni s PMMA nebo vloZenim
kulaté pryze. Lepeni zde ma urcité nevyhody: lze jej Cisté provést
pouze v dilné. Nezbytné Zihani navic €ini proces téZzkopadnym. Lepeni
na misté instalace je mozné pouze u svislych trubek.
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Chovani ve vodé Standard ’7;’2;’::: GS (0F00) ( ::,Tm)
Absorpce vody (24h, 23°C) proti 150 62
suchému stavu Metoday1 mg 41 38
Vzorky 60 x 60 x 2 mm?*
Zv§1§eni‘hn‘10tnosti, max., po 1S0O 62, % 21 21
skladovani vody Metoda 1 ! !
Soucinitel prostupu pro
Vodni para 2,3-10™ 2,3-10"
N, gcm 45-10" | 45-107
0, 2,0-10% | 2,010
Co, cm? h Pa 11-10"% 1,1-10"
Vzduch 83-10™ | 83-10"
Dalsi podrobnosti naleznete v technickych informacich o Plexiglas® XT a GS.
Tolerance
Vnéjsi pramer a tloustka stény
Tolerance délky
XT trubky -0/+5 mm
2-10 mm -0/+40 mm
XT tyce
12-50 mm -0/+15 mm
GS tyce -0/+100 mm
Standardni tolerance délek z vyroby < 6000 mm.
Tolerance Fezu se specialnim Fezanim
Délka fezu [mm]
Vnéjsi prumér [mm]
50 - 500 500 - 4000 500 - 2000
azdo8 +/-2mm +/- 4 mm
10 - 16 +/-1mm +/-2mm
20 - 160 +/-0,5mm +[-1mm
160 - 300 +/-1,5mm
400 - 450 +/-2mm
500 +/-3mm
PFimost trubek
Vné&jsi primér [mm] 0dchylka [mm]
azdo 10 10
>10-20 8
>20-30 6,5
>30-50 5
>50-300 3
>300 - 500 2
Maximalni odchylka na zakladé délky tétivy 1000 mm.
Dostupnost trubek a tyci Plexiglas®
Vyrobni proces Forma Vnéj[§rin|:'|;;'1mér TlouE[:'rI::ﬂstény Délka [mm]
XT trubka 5-500 1-5 2000
XT kulata ty¢ 2-50 2000
GS kulata ty¢ 15-100 2000


https://www.zenit.cz/public/media/Plasty/Zenit_Montaz_Plasty_Plexiglas_Zpracovani_AJ.pdf
https://www.zenit.cz/public/media/Plasty/Zenit_Montaz_Plasty_Plexiglas_formovani.pdf
https://www.zenit.cz/public/media/Plasty/Zenit_Montaz_Plasty_Plexiglas_Spojovani_AJ.pdf
https://www.zenit.cz/public/media/Plasty/Zenit_Montaz_Plasty_Plexiglas_Upravy_Povrchu.pdf
https://www.zenit.cz/public/media/Plasty/Zenit_Montaz_Plasty_Plexiglas_zpracovani_CZ.pdf
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Tyce Plexiglas®
Priimér [mm] Délka [mm] Hmotnost [kg/m] Priimér [mm] Délka [mm] Hmotnost [kg/m]

3 2000 0,008 15 2000 0,210
4 2000 0,015 20 2000 0,374
5 2000 0,023 25 2000 0,584
6 2000 0,034 30 2000 0,841
8 2000 0,060 40 2000 1,495
10 2000 0,093 50 2000 2,337
12 2000 0,135

Povoleny vnitini tlak

VnéjSi primér  Vnitfni primér = Tloustka stény Hmotnost v";?:? tlelanky XT 60 B 4 0,837 29
[mm] [mm] [mm] lkg/m] trubek [bar] 50 5 1,028 3,6
5 3 1 0,015 78 64 3 0,751 1,9
6 3,5 1,25 0,022 8,0 70 62 4 0,986 2,5
6,5 4 1,25 0,025 7,6 60 5 1,214 3,1
7 5 1 0,022 59 74 3 0,863 1,6
8 4 2 0,045 9.2 80 72 4 1,136 2,2
7 1,5 0,048 6,2 70 5 1,401 2,7
10
6 2 0,060 7.8 84 3 0,975 14
90
10 1 0,041 3,6 80 5 1,588 2,4
12
8 2 0,075 67 94 3 1,087 13
10 1,5 0,064 49 100 92 4 1,435 17
13
9 2 0,082 6,3 90 5 1,775 2,2
13 1 0,052 2,9 104 3 1,199 1
110
15 11 2 0,097 56 100 5 1,962 2,0
10 2,5 0,117 67 114 3 1,312 1,0
120
16 12 2 0,105 53 110 5 2,149 1,8
18 1 0,071 22 127 3 1,457 0,9
133
20 16 2 0,135 43 123 5 2,391 1,6
14 3 0,191 6,2 144 3 1,648 0,8
21 2 0,172 3,5 150 142 4 2,182 11
25
19 3 0,247 51 140 5 2,709 14
26 2 0,209 2,6 180 172 4 2,631 0,9
24 3 0,303 4,3 194 3 2,208 0,5
30
22 4 0,389 5,6 200 192 4 2,929 0,8
20 5 0,467 67 190 5 3,643 1,0
38 32 3 0,392 34 242 4 3,679 0,6
250
36 2 0,284 2,2 240 5 4,580 0,8
34 3 0,415 33 292 4 4,426 0,5
40 300
32 4 0,538 43 290 5 5,514 0,6
30 5 0,654 53 392 4 5,922 0,3
400
46 2 0,359 17 390 5 7,383 0,4
44 3 0,527 2,6 492 4 7,417 0,2
50 500
42 4 0,688 35 490 5 9,253 0,3
40 5 0,841 43

Rady pro skladovani: Extrudované trubky s vnéjsim primérem 300 mm
26 2 0,433 14 a vétsim musi byt skladovany ve svislé poloze, aby se zabranilo jejich

60 . M - .
54 3 0,639 22 deformaci k poméru vlastni hmotnost / objem.





