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VIVAK, cenoveé vyhodné feSeni pro oblasti zpracovani, tvafeni,
vyroby a dekorace

Pri vyrobé hotovych soucdsti z desek by se nemély vypocitavat
jen materidlové naklady. VIVAK nabizi vyhody pfi zpracovani,
tvareni a vyroby dild. Jednodu$si manipulace s materidlem v
kombinaci s nizsi cenou ve srovnani s polykarbonatem, vyssi
rdzovou houZevnatosti ve srovnani s organickym sklem a lepSi
prilsvitnosti ve srovndni s PVC nabizi padny argument pro pouZiti
desek VIVAK.

Sila VIVAKu se projevuje diky moZnosti lisovani popf. fezani a
tvareni pfi nizsich teplotach pii tencich tloustkach desek a
kratSich vyrobnich dobdch. Vysokd razova houZevnatost VIVAKu
znamena rovnéZ meéneé ztrat béhem vyroby a dopravy, tedy vySSi

VIVAK nabizi extremni hlubokotazné poméry, komplexni lisovaci
tvary a presnou reprodukci detaildl bez ztraty strukturaini
celistvosti. Déle nelze zapomenout, Ze VIVAK miiZe byt tvfen za
tepla bez predsuseni. VIVAK Ize lepit a sestavovat rozpoustédly,
adheznimi lepidly, lepicimi pdskami, ultrazvukovymi svary nebo
mechanickym upevnénim.

VSimnéte si, prosim, Ze vSechny metody zpracovani, které jsou v
této broZufe popsany, jsou vhodné jako pro VIVAK tak pro
VIVAK-UV.

VIVAK je kviili chybgjici odolnosti proti ultrafialovému zafeni
vhodny jen pro pouZiti v interiérech. Pro vnéjSi vyuZiti by mél byt
pouZit VIVAK-UV. Ve srovnani s VIVAKem neni u VIVAKUK
povolen kontakt s potravinami.
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1 ZPRACOVANI Jak zabranit

Cax (o . R, - _ [ vrubovanym feznym hrandm roztavenym feznym hranam
Vétsina problému, které vznikaji pfi zpracovani, vyplyva z pfilis
vysokych teplot v diisledku tieni. Je tieba dbat na naostreni v velikost zubdl A
nastrojli a pfimérené odvadéni tifsek.
J P v rychlost fezu A
1.1 REZANi PILOU A A\
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Kotouéova pila Jenastrojjestéostry?

) Wy s , M . o Chvéje se Tist pily?
Rovné desky se nejlépe feZou stolni kotoucovou pilou. Kvuli ) Py

vznikajicimu kmitani mohou mit ten¢i desky (do 2 mm)
vrubované fezné hrany. Abychom tomu pfedesli, nabizime nékolik
fip . 1.2 HORNI FREZOVANI
- ReZte sloupec tenkych desek + 15 mm zatiZzenymi silnéjsi
deskou.

- Snizte rychlost fezu, posuv a rozte¢ zubdi.

- Stérbina pro kotoug pily ve stole pily by méla byt minimaini
Dbejte na to, aby na stole nezlistavaly Zadné tfisky, které by
mohly poSkodit ochrannou folii a poSkrabat desku VIVAK.

Frézovani vrchni frézou se doporucuje k vyrobg dild
tvdrenych za tepla. PouZijte vrchni frézy o nejméné 750 Watt a
rychlosti fezu 20.000 aZ 25.000 otdcek za minutu.

Pasova pila

Pasové pily se pouZivaji k fezani tvarovanych dild.

U sérii 0 stejném tvaru zabrdni neCistym feznym hranam
podpérd $ablona. VEtsi tloustky vyZaduiji vétsi velikost zubd.
Pro Cisté fezné hrany jsou kotoucové pily nebo frézy vhodnéjsi
nez pasové pily.
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pasova pila kotoucova pila
thel hibetu & 20-40° 10-30°
fezny dhel g 0-5° 5-15°
rychlost fezu v (m/min.) 600 - 1000 1000 - 3000
rozte¢ zubli t (mm) 15-3,5 2-10




Vyrobci hornich fréz Stfizniky o tloustce 1 mm, symetricky oboustranné
nabrousené, pfinaSeji dobré vysledky. Pro razeni desek, které

Maschinenfabrik Georg Geiss jsou tlustsi nez 1,5 mm, se doporucuji nesymetricky brousené
Postfach 63 listy. Abychom dosahli pravych thlli, mély by se pouzit

D-96 143 Sesslach jednostranné nabrousené listy s Ghlem klinové drazky 30°.

Tel. ++49/95 6992210 Dbejte na to, aby zakladni deska (polyamid nebo

Fax ++49/95 69922120 vysokomolekuldrni polyethylen HDPE) zachovala svilj tvar a

byla razicim nastrojem dobfe vystiedéna, abychom ziskali
Cisté stfiZné hrany. PouZitd sila lisu by méla pro Zadany stfih
stacit.

Max Mayer

Maschinenbau GmbH - Werk |
Postfach 80 13

D- 89 218 Neu-Ulm

Tel. ++49/731 71710

Fax ++49/731 713766

Silu v tundch Ize vypocitat nasledovné:
F(tuny) = 0,0001x 1%txL

= smykové napéti = 33 N/mm2
t = tloustka desky v mm

Ndstrojem by mély byt drdZkovaci frézy ze slinutého karbidu nebo L = opsand kruznice fezu - mm

oceli, o priiméru 9,5 az 12,5 mm. Posuv by mél byt vZdy proti

otaceni fezu a chladit by se mélo pouze stlacenym vzduchem. Priklad vypoctu

tloustka = 1 mm
L =345 +195 + 213 + 237 = 990 mm

1.3 REZANI, RAZENI, PRORAZENI, TVAROVE REZANI F = 0.0001 X 33 x 1 x 990 = 3.267 tun

Pfi fezani ziskame pfimé hrany, zatimco pfi raZzeni jsou mozné

rlizné tvarované dily. Tyto vyrobni metody Ize pouzit u desek I VI iy - - 1mm
VIVAK az do tloustky 3 mm. Cisté stfizné hrany ziskdme, pokud 0

viile mezi nozem a podpérou ¢ini 0,025 mm. Pokud

upfednostriujete hladké fezné hrany, je lepSi frézovat desky nebo I ~
¢asti od tloustky 1,5 mm. 0 D
Nedoporucujeme razeni celych sloupct desek VIVAK. Tvarové i) - » =it
raZeni se ¢asto pouZiva u papiru a kartond. U VIVAKu Ize razit 1
tvary az do tloustky 3 mm razniky z ocelové pasoviny. \' i > »
VIVAK * .q 345 >
» A
e \ |
0,025 mm ) - B
- 213



1.4 VRTANI

B&Zné dostupné kovoobrabéci vrtaky jsou velmi vhodné, nemély
by ale pred tim byt pouZity k vrtani do kovu. Doporucuiji se vSak
vrtéky z umélé hmoty.

(D
thel hrbetu ol=5-15°
fezny thel Y=0-5
vrcholovy thel ¢_ 110 - 130°

B_ s

thel Sroubovice

posuv s=20,1-0,3mm/U

Abychom pfi vétSich vrinych hloubkach, napf. v hranach
tlustSich desek, sniZily ohfev doporucuje se chlazeni
stlaGenym vzduchem. Pfitom by mél byt vrtdk z vrtaného
otvoru pravidelné vytahovan.

Olejové emulze nebo fezné oleje se k vrtani VIVAKu nesmi
pouZit.

VIVAK je vrubové citlivy materidl, stejné jako ostatni prdsvitné
umélé hmoty, pficemz fezani zavitli vede k soustiedéni napéti
a tvoreni trhlin. Vzddlenost mezi vrtanym otvorem a hranou
desky by méla ¢init nejméné 1,5 nasobek priméru otvoru.
Vrtané otvory musi byt hladké (bez vrubli a drsnych mist),
abychom pfi seSroubovani predesli prasknuti desky. Dalsi
informace o mechanickém spojovani naleznete rovnéz v této
broZure.

1.5 FREZOVANI

Standardni vysokorychlostni frézy, které se hodi na kov,
vykazuji dobré vysledky pfi 500 otdCkdch za minutu a pfi
posuvu 0,25 mm za otacku.

1.6 LASEROVE REZANI

Laseroveé fezani Ize pouZit k tomu, abychom pfi fezani dilli
VIVAK dosahli Cirych hran. Je zdhodno predem provést nékolik
feznych testd. Deska VIVAK o tloustce 2 mm absorbuje 45%
kapacity laseru CO2. RovnéZ lasery Excimer jsou pro VIVAK
vhodné, ovsem jen nékteré typy jsou urceny pro primyslové
uZiti. Lasery Nd-YAG nejsou vhodné.



TVARENI

Za urcitych okolnosti Ize VIVAK tvéret, aniz bychom stahli
ochranou fdlii. Podrobné informace Zadejte v oddéleni AXXIS —
Market-Development.

2.1 TVARENI ZA STUDENA
Ohybani za studena

VIVAK Ize ohybat za studena s minimalnim polomérem 150 krat
tloustky desky.

Hranéni za studena

Standardni ndstroje na hranéni kovi jsou vhodné pro zkoseni
hran VIVAKu. Hranéni desek VIVAK o tloustce 2 mm a vice za
studena miize vést ke zlomeni desky, protoZe vznikaji pfilis
vysoka pnuti. Maximalni tihel ohybdni zdvisi na tioustce desky a
je pfi hranéni vymezen vnitfnimi pnutimi. Hranéni za studena se

nejlépe déld soubézné ke sméru extruze, ktery je uddn na
ochranné folii.

Viyrobci zafizeni na hranéni

C.R. Clarke & Co Ltd.
Betws Industrial Park
Ammanford, Dyfed

UK-SA 18 2LS

Tel. ++44/269 2329/3860
Fax ++44/269 591890

Haubold Technik Postfach 12 65
D-69 504 Mérlenbach

Tel. ++49/6209 8819

Fax ++49/6209 5353

2.2 TVARENI ZA TEPLA

Predsuseni VIVAKu neni nutné. VIVAK je tepelné tvarovatelny pfi
nizkych teplotéch (120 - 160°C). Na zakladé své nizké specifické
tvareci teploty potrebuje VIVAK k hlubokému tazeni jen malo
energie. Nejlépe se k tomu hodi infracervené zdfiCe. Nepfima a
vysokofrekvencni zahfivani nejsou vhodnd. Teploty desek pres
160°C mohou zplsobit vzduchoveé bubliny a desky poskodit. Pri
prili§ rychlém zahfati MizZe dojit ke zniceni desky. Velmi staré
desky mohou eventuelné obsahovat tolik vihkosti, Ze se
predsuseni doporucuje. VV tomto pfipadé mliZe urcit datum
vyroby na zakladé vyrobniho Cisla AXXIS a objasnit, zda je
pfedsuSeni nutné nebo ne. Maximalni teplota suSeni je 60°C.

Hranéni za tepla

Nastroje pro hranéni za tepla obecné jsou: infracervené nebo
odporové zahfivani, ohybaci ndstroj, podlepeny tkaninou, a
upinaci nastroj.

Aby byl tvafeny dil chranén, miiZe ochranna fclie ziistat béhem
zahfivani na desce. Doporucuje se provést predem test, aby
se zjistila spravnd doba zahfivéni. Pokud je vnitfni dhel mensi
nez 45°, méla by se ochrannd fdlie pred tvarenim na vnitini
infraCerveného zarice. Pfi jednostranném zahfivani potiebuje 3
mm silnd deska k ohievu pred ohranénim asi 2 minuty. Desky,
které prekracuiji tloustku 3 mm, by se mély zahfivat z obou
stran. Jsou-li k dispozici sendviCové ohfivace, méla by se
deska béhem ohfivani pravidelné otacet. Deska musi pfi
hranéni leZet ohfivanou stranou na vnéjsi strané ohybu.

KdyZ deska VIVAK zmékne, musi byt z ohfivaciho télesa
sejmuta, ohranéna, nasazena do pfistroje a upnuta.

Chladi se pomalu, aby se zabranilo deformacim. Drzte dil v
blizkosti zahfivaciho télesa, aby bylo zajisténo pomalé
chlazeni. KdyZ ma dil asi 80°C, miiZe se nasadit do nastroje a
nechat ochladit na vzduchu.

Reichel und Stein GmbH & Co
Miihle 1

D-55 270 Bubenheim

Tel. ++49/6130 339

Fax ++49/6130 1388

Shannon BV
Industrieweg 14
NL-2254 AE Voorschoten
Tel. ++31/71 616952
Fax ++31/71 614991
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Roztahovani

Jednoosé tvarovang dily Ize roztahovat. Tvédreci ndstroj by se mél
sklddat ze dfeva nebo aluminia, podlepeny tkaninou. Staci lehky
tlak rukavici nebo tkaninou, aby se deska VIVAK dala formovat
pozitivnim nastrojem.

Ochrannd félie se oddéli, dfive neZ se deska zahreje v
infracervené peci. Teplota desky by méla byt asi 130°C, aby bylo
zajiSténo lehké tvdreni. Deska se bezprostfedné po ohrati nasadi

na tvdreci stroj. Nasleduje chlazeni na vzduchu. Pozor na privan:

mohl by zp{sobit deformace a pnuti na tvarovaném dilu.
Hluboké taZeni

Vyrobci strojli na hlubokeé tazeni

Adolf lllig Maschinenbau GmbH &Co MauerstralBe 100
D-74 081 Heilbronn

Tel. ++49/7131 51051

Fax ++49/7131 577809

C.R. Clarke & Co Ltd.

Betws Industrial Park
Ammanford, Dyfed

UK-SA 18 2LS

Tel. ++44/269.23.29/3860
Fax ++44/269.59.18.90

Formtech Ltd.

6, Mc Kay Trading Estante
248/300 Kensal Road
UK-W10 5BL London

Tel. ++44/494 47 11 37
Fax ++44/494 47 38 43

John Brown Plastics Machinery Ltd.
Bath Road,

Stroud Gloucestershire

UK-GL5 3TL

Diky vybornym vlastnostem tazeni mohou byt z VIVAKu
tvareny i velmi hluboké dily. Bylo dosazeno poméru hlubokého
taZeni aZ 2,5. K tvareni desek VIVAK Ize pouZit béZnych
hlubokotaznych listi. Doporucuii se sendvicové ohfivace.
VIVAK potrebuje minimdini vakuum 500 mm Hg (nebo 0,66
atm = 0,067 MPa).

Néstroje

V zévislosti na velikosti série a Zddané vlastnosti povrchu
mohou byt néstroje zhotoveny z riiznych materidld. Pozor:
materidl ndstroje md vliv na dobu chlazeni a vlastnosti
povrchu.

Ndstroj by mél byt dostateCné zaoblen. Desky VIVAK dokdZzi
vyborné reprodukovat detaily; Spatny povrch ndstroje je
viditelny. Povrch ndstroje se nelesti, nybrZ se brousi parou,aby
se zabranilo otisklim na tvarovaném dile. Kvili dobrému
odsdvani vzduchu by se mél na vhodnych mistech zhotovit
optiméini pocet odsdvacich vyvrtd. Spatné umisténé vyvrty
mohou zpUisobit optické zavady v hotové soucdsti, zvIasté u
dilii s velkymi, rovnymi plochami

/ VIVAK

o

Maschinenfabrik Georg Geiss Postfach 63
D-96 143 Sesslach

Tel. ++449/95 6992210

Fax ++449/95 69922120

Meico SRL

Via della Giardina 8
1-20052 Monza (M)
Tel. ++39/39 79 38 47
Fax ++39/39 79 60 44

Paul Kiefel GmbH
Postfach 1660

D-83 383 Freilassing
Tel. +449/8654 78 0
Fax +449/8654 78 239

Shelley Thermoformers
International Ltd.

Stonehill

Stukeley Meadows Industrial Estate
Huntingdon

Cambridgeshire

UK-PE 18 6DR



Ndstroj by mél byt pfedehfdn na teplotu 50 - 55°C. Pro opticky
bezchybnou kvalitu povrchu hotového dilu se doporuduiji nastroje
s fizenou teplotou.

Negativni a pozitivni ndstroje

Negativni ndstroje poskytuji hotové dily se slabsim dnem a
silnéjSimi sténami. Pozitivni ndstroje poskytuji hotové dily se
negativnich ndstrojli zavisi na daném uZiti.

Pro lepsi kvalitu povrchu vnéjsi strany hotového dilu by se mély
pouZivat negativni nastroje. Ty vice reprodukuji detaily.

Dbejte, aby se u VIVAKu reprodukovaly vSechny detaily vCetné
$patné opracovanych nastrojt.

Zahiivani desky

Desky VIVAK vyZaduiji k tvafeni velmi komplikovanych dildi teplotu
150°C. U desek s tloustkou od 3 mm se nedoporucuije
jednostranné zahfivani. Aby se zabranilo zni¢eni povrchu desky,
neméla by se zahfivat pfili§ rychle. Desky VIVAK mohou
absorbovat jen ¢dst infraCerveného zafeni. Pfili§ vysokd teplota
by desky poSkodila a desky by zkiehly.

materidl ndstroje tepelnd vodivost W/m.K Viyroba kvalita povrch(
sadra 3,2 prototypy, malé série neopticka
devo 1,7 prototypy neopticka
epoxidova pryskyrice 2,4 stiedni série stiedné optickd

lestena ocel 469

velke serie

VySOCE opticka



Chlazeni hotovych dild

Chladit by se mélo stlaenym vzduchem, popfipadé vodni mihou.
Dil by mél pred vyjmutim z formy dostate¢né ztuhnout. Smrsténi
VIVAKu ¢ini cca 0,4 %. U pozitivnich néstrojii mize smrsténi
zplisobit problémy se snimanim z modelu resp.formy. Vylisek je
tfeba sejmout ale diive neZ se smrsti. Neochlazuijte pfili§ rychle,
nebot jinak vznikaji pnuti, které mohou vést k trhlinam. Pokud je
to nutné, mohou byt dily temperovany pfi 75 - 80°C.

Vyfukovani / tazeni bez protilehlé formy

Tyto techniky se pouZivaji k tvareni kopuli. Vyfukovani bez
protilehlé formy se provadi tlakem vzduchu. TaZeni bez protilehlé
formy se provddi vakuem.

Deska se zahfeje aZ do prihybu. Elektronické Cidlo a/nebo
mikrospina¢ jsou fizeny tlakem / vakuem. Pocdtecni tlak
(vakuum) je vysoky a snizuje se, dokud nema dil svij kone&ny
tvar. Tlak (vakuum) se zachovava do té doby, neZ je teplota desky
70°C. Pak mizZe byt dil sejmut. Vniknuti ¢astic necistot ve
stlageném vzduchu by se mélo zabranit, nebot by mohly
zanechat na desce stopy.

DalSi metody

DalSi metody tvareni za tepla jsou kombinacemi vySe
jmenovanych metod. Tvarovani High pressure (HPF) a Twin
Sheet (TSF) jsou dvé postupové techniky, které v malym sériich
konkuruiji vstfikovani a vyfukovani.

Tvareni High Pressure

Tvdii se do negativni formy tlakem aZ 10 bar.

Tvareni Twin Sheet

Dvé zahraté desky se vlozi mezi dva negativni ndstroje.
Stlacenym vzduchem se tak vyrobi dutd télesa, pro dily s
vysokou strukturalni neohebnosti a nizkou vahou.



Problémy pfi hlubokém taZen

=.

3
2
'48
= a
£ 3
SR
El= 3=
HEEDS
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Problém MozZnd pfiCina Reseni 0 |0
vlasové trhliny nebo deska piili§ horkdm sniZit zahfivani 0
Spatné tvarované nastroj pfilis chladny 0
dily dil prili§ pozdé vyjmut z formy zvySit teplotu nastroje 0
priliS velkd rychlost tvareni zkratit cyklus chlazeni 0 0
ostré rohy sniZit rychlost 0
pfili§ mald deska zaoblit rohy 0
nepravidelné zahfivani pouZit v&tsi desky 0
tvofeni vin vzddlenost mezi formami pf. mald kontrola horkych mist; stinli 0
privod vakua pfilis rychly min. vzdalenost=2 x hloubka
povrch desky prilis velky omezit vauum 0
vzdalenost upinaci ram - ndstroj 0
< 50 mm
vakuum nestaci kontrola odsdvani
nekompletni detaily Teplota desky piili§ nizka pridat odvétravaci vyvrty 0
zvysit ohrev 0
hotovy dil se lepi nastroj prilis horky snizit teplotu ndstroje 0
na nastroj Dil pfili§ pozdé sejmut z formy
likosy pfilis malé odformovavat rychleji 0
povrch nastroje piilis hladky (hel odformovdni > 4° - 6° 0
otisky teplota desky pfili§ vysoka obrousit ndstroj 0
ochr. folie se na okrajich uvoliiuje redukovat dobu zahfivani 0|0
odvétr. vyvrty Spatné umistény desku s folii zafiznout nahoru 0
odvétr. vyvrty Spatné umistény noveé urcit odvétravaci vyvrty 0
povrchové chyby prach na desce a nastroji nové urcit odvétravaci vyvrty 0
nastroj / upinaci ram pfili$ hladky Cistit stlatenym vzduchem 0|0
nestejné hotové dily zahfivani / chlazeni zvySit predehrati 0
odformovani pfilis pozdé kontrola pfivodu topeni, vzduchu 0
deska je prehrdta rychleji odformovdvat 0
zkfehnuti pnuti prilis vysoké sniZit vykon zahfivani 0|00 |0
trhliny a zlom pfili§ zahfivano pomaleji zahfivat pfes vétsi povrchy 0
bubliny v desce vlhkost snizit zahfivani 0 0|0
predsuseni 0 [0 0 |0
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3 LEPENI A UPEVNOVANI
3.1 LEPENi ROZPOUSTEDLY

JiZ roky existujici techniky na vyrobu reklamnich materidld z
organického skla mohou byt pouZity i u tifrozmérmych dild z
VIVAKu. Pro slepovani mensich dilli Ize pouZit lehce zahfatou
jehlu. Mélo by se dbat na to, aby rozpouStédlo teklo po celém
povrchu desky. Naméaceni hran je technika, kterd se pouZivé pro
slepovani dvou rovnych dili pod dhlem 90°. Hrana desky, kterd
md byt slepena, se namoc¢i do misky naplnéné rozpoustédiem,
dokud nezmékne. Pote se lehkym tlakem posadi na rovnou
desku. Po naneseni rozpoustédla se mohou slepené dily bez
rozpakd postavit na stil, aby zaschly. Dbejte na to, aby po
usuSeni nezbyly Zadné bubliny. Tyto techniky zpracovani se
zakladaji na dobré pripravé hran, tlaku a suSeni.

rozpoustédio bod varu
methylen dichlorid 40,5

aceton 56,5
chloroform 61,1

Rozpoustédia s nizkym bodem varu mohou zpdsobit bily
vzhled a/nebo se mohou odparit, dfive nez povrch zmékne.
Vysledkem byva Spatné spojeni. Abychom oparovani
zredukovali, Ize pouZit smés vySe uvedenych rozpous$tédel.
Nebo se daji rozpustit piliny VIVAKu, aby se zvysil bod varu.
Smési z 42 % MEK, 42 % trichlorethylenu a 16 %
methylenchloridu nebo z 85 % methylenchloridu, 12 %
trichlorethylenu a 3 % MEK pfinesou vyborné vysledky.
Rozpoustédlo, které obsahuje 10 % Cistych pilin VIVAK, ma
del$i dobu schnuti, umozriuje pizptisobeni umisténi dilli a
zabrariuje bilému vzhledu.

Pozor, kdyZ pracujete s rozpoustédly. Je nutné dobré
odvétravani. Informujte se v bezpecnostnich letdcich vyrobct
prislusnych rozpous$tédel.

3.2 LEPENI LEPICi PASKOU

Pro rychlé spojeni Ize pouZit priisvitn€, oboustranné lepici
pasky (na organické bazi). Tyto pasky jsou elastické a
prokazuji na riiznych materidlech velmi dobré drZeni. Velmi
uZiteCné jsou pfi lepeni tenkych desek s jinymi umélymi
hmotami, sklem nebo kovem.

Pravidla pro dobré slepeni: Ohrarite desku tak, at je o néco
VEtSi neZ Sirka lepici pasky.

Ocistéte tuto oblast smési z 50 % izopropylalkoholu a vody.
Pritlak dievénym valcem odstrani vzduchové bubliny a zlepSi
silu.

Viyrabci lepici pasky
3M Company

Mac Tac

Miiller 3s GmbH
Postfach 660160
D-50 708 KalIn

Tel. ++49/221 7123373
Fax ++49/221 712 60 16
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3.3 LEPENi ADHEZNiMI LEPIDLY

Desky VIVAK Ize slepit prostiednictvim fady béZnych adheznich
lepidel. Adhezni lepidla na bazi polyuretanu nebo akrylu dosahuiji
dobrych vysledku. Pocitejte s tim, Ze pnuti v desce nebo ve
tvareném dile v kombinaci s rozpoustédly nebo adheznimi lepidly
mohou zpdsobit tvofeni trhlin. Dbejte na to, aby slepované dily
byly dobfe ufiznuty a zalomeny.

Detailni informace Zadejte u AXXIS-Market- Development.
3.4 MECHANICKE UPEVNENI

Diky vysoké razové houZevnatosti Ize pouZit na desky VIVAK, v
zévislosti na tloustce desky, mechanickd upevnéni veho druhu.
Az do tloustky 1,5 mm Ize VIVAK piibijet, spinat a nytovat. Tyto
zplisoby upevnéni by se nemély pouzit k primyslovému uZiti.
Nejlepsi zplisob upevnéni jsou $rouby s vélcovou hlavou.
NepouZivejte Srouby se zkosenou hlavou, protoze zplsobuiji
trhliny. Vrtejte otvory o 0,5 mm vétsi nez Sroub. VSechny
umélohmotné Srouby se daji pouZit. Pfi upotfebeni kovovych
Sroubl by mély byt pouzity umélohmotné podlozky (nylon).
Srouby s ryhou (DIN 464/653) mohou byt pouZity bez podlozky.

PouZit pouze galvanizované typy.

Srouby nezavadét s lepidiem a nesroubovat vice
neZ 2 otoCeni navic po ru¢nim dotazZeni.

Mechanickd upevilovani jsou silngjSi neZ spojovani lepenim a
jednodussi pfi rozmontovani a Cisténi.

—3.5 SVAROVAN{

Ackoliv jsou pro spojeni 2 ¢asti z VIVAKu lepSi mechanicka
upevnéni a slepovana spojeni, je jednou z alternativ také
svarovani. Vhodnymi technikami jsou ultrazvukové svafovani a
svarovani tfenim. O zplisobech spojeni se informuijte u
prislugnych vyrobcl ultrazvukovych svarecich pristrojt.

Loctite

Perfecta Chemie
Castriestraat 39
B 9031 Drongen
Tel. ++32/92 26 89 41
Fax ++32/92 27 52 49

Vyrobei svdrecich pristroji

Branson Ultrasonics Corp.
Praff Aktiengesellschaft
Postfach 3020

D-67 653 Kaiserslautern
Tel. ++49/6312000
Fax ++49/631 172 02

Sanadt A.G.
Postfach 2563
D-66 932 Pirmasens

Vyrobci adheznich lepidel
3M Company

Agomet Klebstoffe GmbH
Postfach 1345

D-63 404 Hanau

Tel. ++49/6181590
Fax ++49/6181 593030

Bostik GmbH
Gattenhdéferweg 36

D-61 440 Oberursel

Tel. ++49/6171 503 0
Fax ++49/6171 503 250

Ingeneering Chemicals BV
Postbus 59

NL-4650AB Steenbergen
Tel. ++31/1670 6 69 84
Fax ++31/16706 11 18

Kémmerling Chemische Fabrik KG

Zweibrticker StraBe 200
D-66 954 Pirmasens
Tel. ++49/6331 560

1 23)( ++49/6331 562136



4 VYROBA
4.1 VYHLAZOVANIi

Hrany desek Ize brousit suchymi nebo mokrymi systémy. Pfi
brouSeni za sucha pripominaji gumu. Jemné brouSeni zaru¢i
hladkeé pravounhlé zkoseni. V obou pfipadech se musi lestit, aby
se vylepsil lesk.

4.2 LESTENI

LeSténi je Casové naro€nd Cinnost a méla by byt pouZita jen u
mensich sérii a hotovych soucasti ze silnych desek. Hrany se
mohou lestit riiznymi technikami. Dbejte na specificky barevny
odstin VIVAKu; Cirou hranu lze ziskat jen téZko.

Lesténi plamenem

Pouzijte standardni propanbutanovy horak. Vzdalenost mezi
deskou a zdrojem tepla je velmi diileZitd, protoZe jinak se
vyskytnou zakaleni nebo deformace. Misto hofaku Ize pouZit také
horkovzdu3né pistole.

Stejné jako u organického skla, mize lesténi plamenem takeé u
VIVAKu dlouhodobé zplisobovat tvorbu trhlin. Pfi Gastém cviceni
a spravné technice vsak Ize dosahnout vynikajicich vysledki.

Lesténi rozpoustédly
Kvalita povrchu fezanych hran se da zlepSit vyhlazovanim. K

dosaZeni hladkych, lesklych hran lze k leSténi pouZzit MEK
(methyl-ethyl-keton) nebo methylendichlorid. Abychom predesli

4.3 DEKORACE

Rovné desky Ize potisknout sitotiskem. Hluboko taZené dily Ize
potisknout tampadnovym tiskem nebo tepelné.

VWyrobei brusnych systémi
3M Company
Vyrobci horko prenosnych tlakovych folif

Impess Hot Stamping Machines

3 Kent Close Granby Industrial Estate Weymouth, Dorset DT4
9TF

England

Tel. ++44/305 78 04 48

Fax ++44/305 76 00 72

Leonhard Kurz GmbH & Co
Postfach 19 54
D-90 709 Fiirth/Bay Tel. ++49/911 714 10

bilému zabarveni po uschnuti, mél by se pridat maly podil diouho
schnouciho komponentu, napf. diacetonalkohol. Dédvejte pozor na
to, aby leSténi rozpou$tédlem nemohlo z desky odstranit vdechny
brusné pasy, protoZe VIVAK ma velmi dobrou chemickou
odolnost.

Pozor, kdyZ pracujete s rozpou$tédly. Nutné je dobré odvétravani.
Informujte se v bezpecnostnich letacich vyrobci prislusnych
rozpoustédel.

Buffing

VIVAK Ize lestit také leSticimi kotouci. Prvni kotou¢ obsahuje

brusny prostfedek, aby vybrousil lenké Skrabance. Drunym
kotou¢em dosahneme vysokého lesku.
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Tepelny tisk

Desky VIVAK a hotové dily z VIVAKu Ize jednoduSe dekorovat
tepelnym tiskem . Normalni podminky jsou: Teplota trysek: 125 -
145 °C

Tlak: 0,4 N/mm2

Doba trvani: 1 - 1,5 sekundy

Sitovy tisk

Desky VIVAK Ize potisknout tradi¢nimi zafizenimi na sitotisk a
sitotiskovymi barvami, které jsou vhodné pro termoplasticky
polyester (PET).

Barva ovSem nepronikd do desky a Ize snadno seSkrabnout.
Tento problém Ize vyresit zrcadlovym tiskem nebo dodateGnym
nanesenim vrstvy prlisvitného laku. ZdleZi na prislusném poutziti.

VSechny standardni desky VIVAK jsou opatfeny polyethylenovou
ochrannou fdlii (bez lepidla), kterou Ize lehce sejmout. Je
dileZité, aby byly desky pred potiskem Cisté, to znamena bez
Castic necistot a prachu. Prach odstrarte ionizovanym
vzduchem. VIVAK a VIVAK-UV mohou byt poti§tény barvami
tvrdnoucimi UV zafenim. Krdtkodobé vystaveni UV zafeni nema
vliv na fyzické vlastnosti VIVAKu. Dbejte nato, aby béhem
procesu tvrzeni nebyla prekrocena maximaini teplota 63°C.

5 CISTENI

Desky VIVAK se mohou omyvat mékkou houbou a vlaznou
vodou, pfi pfidani neutrainiho Cisticiho prostredku. Ostré ndstroje
nebo abrozivni Cistici prostredky se nesmi pouZivat. Potfisnéni
barvou, mastnota, pozdstatky tésniciho tmelu atd. Ize pred
zaschnutim odstranit ethylalkoholem nebo petrolejovym éterem,
pficemzZ by deska, jak bylo uvedeno vySe, méla byt pfedem
ocCiSténa. VIVAK md dobrou elektricko-izolaéni schopnost a je
proto nachylny k elektrostatickym nabojtim a pfitahovani prachu.
OSetrenim antistatickymi prostredky se dlouhodobé zabrani
elektrostatickému nabijeni i pfitahovani prachu. Na trhu jsou i
prostiedky, které soucasné plisobi jako antistaticke i Gistici
prostiedky.

Vyrobci sitotiskovych barev

Coathes Brothers GmbH
Wiederhold Siebdruckfarben
Postfach 41 51

D-90 021 Niirnberg

Tel. ++49/911 36 10 80
Fax ++49/911 36 42 40

Diegel GmbH

Postfach 170

D-36 291 Alsfeld

Tel. ++49/66317 850
Fax + +49/6631 46 46

Harcros Chemicals

Wilhelm-Oswald-StraBe D-53 721 Siegburg

Tel. ++49/224154980
Fax ++449/2241549811

Marabuwerke GmbH & Co
Postfach 152

D-71 730 Tamm

Tel. ++49/7141 6910
Fax ++49/7141 691147

Préll Farbenfabrik GmbH & Co
Postfach 429

D-91 773 WeiBenburg i.Bay.
Tel. ++49/91419060

Fax ++49/914190649

Ruco Druckfarben Lorsbacher StraBe 28
D-65 817 Eppstein

Tel. ++49/6198 3040

Fax ++49/6198 32288

Sericol Ltd.

Pysons Road Broadstairs
Kent CT10 2LE

England

Tel. ++44/843 86707
Fax ++44/843 603662

Unico NV
Essenestraat 20
B-1740 Ternat

Tel. ++32/25821690
Fax ++32/25825240

14



6 VLASTNOSTI MATERIALU

Zplisob testovani Jednotky Hodnoty
Fyzikélni
hustota DIN 53479 g/cm® 1,27
index lomu pfi 20 °C DIN 53491 - 1,567
propustnost svétla (2 mm) % 86-88
Mechanické
pevnost v tahu DIN 53455 N/mm’ 50
taZznost aZ ke zlomu DIN 53455 % > 200
modul tahu DIN 53455 N/mm? 2050
rdzova houZevnatost (Charpy)
- Charpy neovrubovany DIN 53453 kJ/mm’ Zadny lom
- Charpy ovrubovany DIN 53453 kJ/mm’ 16
- Izod ovrubovany ASTM D256 J/m 90
Tepelné
teplota pfechodu ve sklo °C 81
tepelna vodivost DIN 52612 W/m.K 0,32
specifické teplo pfi 30°C ASTM D2766 J/kg.K 1170
koeficient linedrni tepelné roztaznosti ! 5x10°
zachovdni tvaru v teple: DIN 53461
- zplisob A : 1,81 N/mm’ °C 63
- zplisob B : 0,45 N/mm’ °C 70
Elektrické
specificky vnitini izolaéni odpor DIN 53482 W.cm 10"
dielektricky ztratovy Cinitel (tgd)
- pii 10°Hz DIN53483 - 0,01
- pii 10°Hz DIN53483 - 0,03
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TECHNICKA ASISTENCE

Podrobné informace Zadejte u AXXIS-Market-Development.
AXISS N.V. nenese odpovédnost za obsah informaci. UZivatelé by
méli sami rozhodnout, jestli je prisluSna informace vhodnd pro
jejich specifické pouZiti. Udaje zde uvedené jsou sepsané podle
nejlepSiho svédomi; neddvaji ovSem zaruky. Doporucuje se
provést predem nékolik testd. Toto uverejnéni neni licenci a
nemini se dotknout jakychkoliv patentti, pokud existuji.

Oddéleni AXXIS-Market-Development dékuje véem zakaznikiim,
dealerdim, dodavatellim a vyrobcdim strojd, ktefi umoznili vznik
této broZury.

AXISS NV, Industriepark Zuid,
B-8700 Tiel, Belgié,

tel. ++32/514048 11

fax ++32/51 4048 18

AXXIS je vyrobcem i téchto materidlu:

AXXIS-PC: polykarbonatové desky

AXXIS-SUNLIFE: polykarbonatové desky s vynikajici odolnosti
proti povétrnostnim vliviim

AXXIS-DURA: polykarbondtové desky s vylepSenou odolnosti
proti poSkrabani

AXXIS-RPC: recyklovatelné polykarbonatové desky

AXPET: priisvitné polyesterové desky

BR VIV TM D 0993

Obrazky s laskavym svolenim Alrec, Clem, Dimaplast, Jakob
Winter, Mold Art, Van Sintjan a Vitalo.
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