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1.Termék leirdsa

A Quinn Plastics QUINN XT néven hozza forgalomba az extruddlt polymethyl methacryldt (PMMA,
azaz plexi) lapokat. Az XT lapok kindlatdban szerepelnek mind kiltérre és beltérre tervezett
felhaszndlhatdsagu termékek. A kindlatban szerepel opal és viztiszta fehér valamint szines és mintds

is.

Az XT lapokat a DIN EN ISO 7823-2 szabvdny szerint bevizsgdltdk és aszerint gydrtjdk.

2. Tulajdonsagai

Az XT lapoknak jé dtlathatdsdguk és magas fényi feluletlik van. A lapok UV védettek, kitd idsjaras és
oregedés ellendllésaggal birnak, mindemellett mekhdag efisek. A lapok szine ezen tulajdonsagonkak
kdszonheaien nem fakul. AQUINN XT610, XT620, XT630 lapok kiemelked utésallésagu tulajdonsagokkal birnak, és
struktidralisan éisek.

Mind az XT tipust mind mds magas Utésdllésagu lapok felhaszndlhatdk az élelmiszer iparban, mivel
ezek megfelelnek a jelen pillanatban érvényben 1évé EU-s élelmiszerszabvanyoknakz XT és a nagy
Utésdliésagu lapok sem nehéz fémeket sem médgazyagot nem tartalmaznak ezért ezek nem karosalase
egészségre sem a kdrnyezetigben nem olvad és nem sziikséges feltlintetni veszélyes anyagként. Mindaz X
mind a nagy Utéséallésagu lapok kénnyen Gjrahasttraiék.

3. Felhasznadlasi terilet
Epitészeti felhaszdlhatésag

Vildgitd kupolak

Elvdalasztofalak

AjtéUvegezés

Tetéfedés

Bevlagitd ablakként lakdkocsikban

Vilagitasnal
Jelzéldmpa lencse
Oftthoni ldmpdk és foglalata

Miiszaki felhasznalhatoség
Gépek burkolata



horgany acél”

SZINESFEM ARUHAZ
Biztonsdgi fedelek gépekhez

Reklam és jeldlés ipar
Ontétt betitkformak

Bolti kirakat

Bolti polc rendszerek
Megvilagitott grafikai tablak

Egyéb felhasznaldas

Dobozok

Szoldriumok (ktlonleges UV ateresiy
Hangszigetels falak

4. Megmunkadalds és felilet kezelés

A QUINN XT lemezek kdnnyen megmunkdlhatdéak. Vaghatd, furhato, ragaszthatd, nyomtathatd,
gravirozhatd, polirozhatd, vakum formdzhatd, és melegen hajlithaté. A megmunkdlds tovdbbi
részletei megtaldlhatdk a ,felhasznalasi Gtmutatd” fejezetben mely lent olvashato.

5. Nyilatkozatok és minésitések

5.1. Elelmiszeripari tandsitvényok nyilatkozatok

Mind az XT és a nagy Utésdallosdgu lapok érintkezhetnek élelmiszerekkel. Ezen exitidpok magas miisédi
alapanyagokbol készilngRolymethyl methacrylate) melyek megfelelnek az ERD02/72/EC (August 6,
2002) direktivdinak. Ez a direktiva tartalmazza a mitanyagok élelmiszer ipari anyagokkal valé érintkénék
szabalyzatat.

Arészletes megfelelésagi nyilatkozat elérhétaz tigyfélszolgalati kozpontjainkon keresztil.

5.2. Tizbesorolas az EU és a nemzeti szabvanyozasokralapja
Europe EN 13501-1 (volt DIN 4102-1 szabvdny)

France NF P 92 501 + NF P 92 505

Netherlands NEN 6065 + NEN 6066

5.3. Hangszigetelés

Euro class E (volt B2 —es osztdlyzds) Class M4 Class 4

Az XT lapok mint hangszigetels falak lettek tesztelve és beriigitve a NémeZTV-Lsw88 és az EU EN 1793 és
EN 1794 szabvdnyai szerint. Megfelelnek a szabvdnyvanyban dirt hangszigetelési, tizallésagi, szél
terhelési és dfelverddési kovetelményekneld tanudsitvanyok elérhék az tigyfélszolgalati irodainkon keresztiil.

5.4. Minéség iranyitas

A QUINN XT és a nagy Utéssallésagu XT lapok mind a£N ISO 9001:2000.2 szabvényoknak megfelelsen
készilnek és ez alapjan lettek bevizsgalva.

5.5. Jotallas

Mindkét tipusU XT lap alkalmas kGltéri haszndlatra. A QUINN Plastics 10 év j6tdlidst nydijt a lapként
szerelt viziszta lapok fényateresztésre és a méatianlajdonsagairaA j6tdllds abban a pillanatban 1ép
életbe amint azt a Quinn Plastics kiszdllitja a vevének

A j6tdllds csak abban az esetben érvényes ha az a QUINN Plastics dltal jovdhagyott, ajdnlott és
eléirt moédon lett beszerelve mozgatva megmunkdlva és karbantartva, lapként. A jétdllds nem
vonatkozik azon lapokra melyek korroddld anyaggal érintkeztek vagy ilyen kérnyezetben tdroltak
vagy tartottak.

A tovdbbi j6tdllds részletei a CISG vel (Az ENSZ nemzetkdzi termék értékesitési szerzédések egyezménye
alapjan)egyeznek meg és az UgyfélszZigdlatunktdl lekérhets.

5.6. Biztonsdgi adatok nyilatkozata
Az XT és a nagy Utésallésdgu XT lapok adatlapjai 2001/58/EG szabvdny alapjdn készilnek és kérés
esetén megtekinthetsk.
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6. Miiszaki adatok
6.1. Technikai adatlap QUINN XT - QUINN XT 610 - XT 620 - XT 630

Altaldnos Tulajdonsag Eljards Egység QUINN XT

QUINN XT 630 620 610

QUINN XT

QUINN XT

Stirtiség ISO 1183 g/cm3 1.19 1.17 1.16 1.15

Vizfelvét 24h/23°C - 50x50x4mm3 Method 1

% 0.2

0.25

0.3

0.3

Labda horpaddsi ellendlids Ball indentation hardness 1ISO 2039-1 MPa 235 155 135 100 Formdzdsi

hémérséklenyomds °C 140-160130-150130-150130-150 Forming temperature vacuum °C 160-190 140-170
140-170140-170

Moulding shrinkage
MECHANICAL Property

% 0.5-0.8

Units  QUINN XT

0.6-0.9

0.6-0.9

QUINN XT

QUINN XT

Tensile strength ISO 527-2 MPa 70 55 50 40 Elongation at break ISO 527-2 % 4
15 25 35

Tensile modulus ISO 527-2 MPa 3200 2400 2100 1800 Flexural strength ISO 178 MPa
115 90 85 65

Flexural modulus ISO 178 MPa 3300 2400 2100 1800 Impact strength Charpy unnotched ISO 179-1

kdJ/m2 17 25 35 60

Impact strength Charpy notched

THERMAL Property

ISO 179-1

Method

kJ/m2 2

Units  QUINN XT

3

4

XT

QUINN XT

QUINN XT

Vicat temperature (B 50)* ISO 306 °C 105 104 102 98 Specific heat capacity IEC 1006 J/gK
1.47 1.5 1.5 1.5 Linear thermal expansion  DIN 53752 Ka*x10s7 9 10 11

Thermal conductivity DIN 52612 W/mK 0.18 0.18 0.18  0.18 Service temperature continuous use
°C 70 65 65 65 Max. temperature short term use  °C 90 85 80 75

Degradation temperature

°C >280

Units  QUINN XT

>280

>280

OPTICAL Property

Method

>280

QUINN XT 630 620 610

QUINN XT

QUINN XT

Fénydteresztés (3mm) DIN 5036-3 % 92 21 21 90

Fénytorési mutatéd

Feluleti ellenallas

Szigetelési ellendlids

1ISO 489

Eljaras

IEC 60093

IEC 60093

No20 1.492

Egység QUINN XT

Q 3x1015- 3x1016

Qxm 1x1013- 5x1013
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1.492
1.492
ELEKTROMOS Tulajdonsagok
1.492
QUINN XT 630 620 610
DIN 53495
Method
0.6-0.9
QUINN XT 630 620 610

5

QUINN 630 620 610
QUINN XT

QUINN XT

Szigetelési szildrdsdg  IEC 60243-1 kV/mm 10 - - - AtUtési szilardsag DIN 53481 kV/mm
30 30 30 30

Dissipation factor 50 HzDIN 53483-2  0.06 - - -

Dissipation factor 1 KHzDIN 53483-2  0.04 - - -

Dissipation factor 1 MHz DIN 53483-2 0.02 0.03 0.03 0.3

Relativ permittivitds 50 Hz DIN 53483-2 2.7 - - - Relativ permittivitas 1 KHz DIN 53483-2 3.1---

Relativ pemmittivitds 1MHz

*els kezelésl 6 6ra 80°C-on

DIN 53483-2
2.7 2.9 29 2.9
4

6.2. Kémiai ellendllds

Minkét XT lap szoba hémérsékleten a kovetkéanyagoknak all elleriglitett sz&énhidrogének, aromdsitatian
motorbenzin és dsvdnyi olajok névényi és dllati eredeti olajoknak és zsiroknak, viz vizes alapl sés
oldatoknak higitott savaknak és alkali vegytletékeomds szénhidrogének és sdsavak észter éter és
ketonok megtdmadjdk a lapok anyagdt..

Vegyi ellendllds 20°C ndl

Acetone - Ethyl acetate - Acidity of wine +

Ammonia  + Glycerine + Xylene -

Amyl alcohol -

Fuel oil

e} Paraffin +

Benzene, free from + aromatics Benzole - Isopropanol o Phosphoric acid 10%
+ Boric acid + Coffee + Sulphuric acid 10% +

Hexane

Caustic potash solution

+ Petroleum ether  +

Butanol -

+ Nitric acid 10% +

Chlorinated hydro-carbon - Ketone - Hydrochloric acid 10%  +

Chloroform -

Methylene chloride
- Hydrochloric acid + conc. 35%

Chlorinated water/air o) Lacticacid 10%  + Sodium carbonate +

Dibutyl phthalate -

Mineral oil

+ Salad vinegar +

Dioctyl phthalate - Caustic soda + Stearic acid + Glacial acetic acid -
Nifrocellulose lacquer - Tea + Acetic essence - Oxalic acid +
Turpentine  + Aqueous aceftic acid  + Wax + Toluene -

Ethanol o

+ resistant o limited resistance - not resistant

Hydrogen peroxide
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o Diluting agent -
6.3. QUINN XT QUINN XT termék kindlat
Az XT lapok mindkét oldaldat védsfdlidval Iatjdk el a mintdzott lapokat kivéve melyeknek csak a
sima oldaldt fedik be.
Lap vastagsagi kindlat
From 1.5 mm- tél up to 25 mm-ig Alap vastagsdg a matt és atlatszd lapokndl Standard thicknesses
of flat, clear sheets: 1.5-2-3-4-5-6-8-10-12-15-20-25mm
Gyari szélességek
Max. 2000 mm for 1.5 mm Max. 2050 mm 2.0 mm 6l 25 mm ig
Gyadri hossz
Minimum hossz 1000/1250 mm (extruddlé gépél fuggéen) Standard length 3050 mm TUlméretes
lapok kérheték
Vastagsdg toleranciai
1.5 mm up to 3mm £ 10% 3 mm up to 25 mm + 5%
Gydri vagdas tiirései
Tébb mint 1000 mmnél -0/ + 0.3% (3 mm per 1000 mm)
5
Méretre vagas tirései
-0/+1.0mm
Minimdlis rendelés kiUlénleges igények esetén
Egyéni vastagsdag
Egyéni minta
Egyedi szin
3.000 kg
/5.000 kg
/12.000 kg (az extruddld géptél fliggsen) 5.000 kg 10.000 kg

6.4. Egyeditermékek

A QUINN XT SWB lap egy kildénleges hang elnyebnyag amelyet az utakon zajééelszerelésként hasznélnak.
Teljesen atlatszd ezért akaddlytalan kildtdst atlatdst biztosit. Az XT SWB lapok felllmuljdk a minimdilis
zajszigetelési elvardsokat mind a ZTV-Lsw88 mind a EN 1793 szabvdnyokban foglaltak szerint.

A lapok tovdbbi fizikai tulajdonsdgai a rendkiviil j6 idéjaras és mechanikai ellenallé&zzel szembeni
ellenallas és teljesitméngz Lsw88 és EN 1793/EN szabvdnyok szerinti vizsgdlatok igény esetén
elkérhetsk az tigyfélszolgalaton keresztiil.

A QUINN XT UVT lapok mind szoldriumokba mind napdgyakba szerelésére tokéletesen alkalmas. A
lapok mind az UVB és UVA sugarakat atereszti mikdzben ellendlinak ezek kdros hatdsainak. Tovdbbi
technikai dokumentdcid és az erre vonatkozdé jotdlldsi informdcid az miiszaki osztalyunkokeresztUl
érheté el

Az XT soft tone tipust lap miiszakilag megegyezik az atlatszé XT lappal de eardnal mindkét oldal mattitott
ezzel egy stilusos modern killemet ad mely nemtstiimeg a tikrégdést és raadasul feliilete kbnnyen tisztan
tarthatd. Az adatlap az ligyfélszolgalaton elérhet

QUINN XT Hangszigetels fal (SWB) 15 mm - 20 mm

QUINN XT UVT

QUINN XT selemfényii

6

7. Felhasznaldsi atmutatd

7.1. Bevezetés

A QUINN XT lapokbdl elséllithaté termékekhez a lapok masodlagos megmuskatéiikséges, mint példaul
furészelés, faras hajlitas, dekoralas, és 6sszedzekaen Utmutato a kuléndmunkafolyamatokat mutatja be és a
azok tulajdonsagait melyeket a megmunkalas soggelmbe kell venni.

7.2. Tarolas és mozgatds

A gydri csomagoldsu lapokat nem lehet kiltéren tarolni, és nem tehiet nagy tbingadozasnakAbban az
esetben ha nagy héigadozas és péara tartalom ép fel a lapok hullanfesoék még akkor is ha fektetve taroljak
A PE folia a szennyezédéstl és karcoktol védi meg a lapokat.folict érdemes a végsé megmunkalasi
folyamatig a lapon tartani. Ez a folia nem nyujtieinet kiltéren ivel korlatozott UV é$ @llésagu.
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Ha a lapokat kiltéren védelem nélkdl tdroljdk érdemesa PE védéfoliat 4 hét multan eltavolitani mert az
megkeményedhet és megsértheti a lapok feltletdtaitaskor KUltéri tarolds esetén a lapok nedvességet
szivhatnak magukba amely nem befolydsolja azok tulajdonsdgdt viszont befolydsolhatjdk a
tovdbbi megmunkdldsi folyamatokat (hajlitds, héformazas) Ebbaél kifolydlag sziikség lehet a lapok
kiszaritasara.(lasd 7.3.2 Szaritas)

7.3. Anyag elbkészités

7.3.1. Tisztitas

A PE folia eltdvolitdsa statikus elektromossdgot idézhet elé a lap feluletén. A lapok igy por és egyébb
szennye#déseket vonzhatnak magukhoz. Ezt elkerlleniérdemes a lapot egy antisztatikus ioncsrélfisitett
levegivel atfajni vagy egy antisztatikus tisztit6 folyadékal atitatott anyaggal attéréini. Ezen folyamat
kllondsen fontos 6forméazasi eljards ebtt mivel por vagy egyébb szennyéiriés lenyomatot hagyhat a
megmunkalt feliileten.A sima csapviz megfel mint tisztitd és karbantarté anyag erre az esetré&résebb
szennye#dés esetén tisztitsa meleg vizzel és gyengén alkalim dorzsdb tisztitdszerrel. A fellletet puha rongyal
vagy szarvaslérrel szaritsa meg.A fellilet szaraz sikalasa karcokat €s egyébb feluletirsééseket eredményez.
Erésen zsiros vagy olajos fellileteket aromatlan benziel vagy petroleum éterrel tisztitsa.

A tisztitashoz hasznalhaté maas vegyszerek a leféisorolasban talalhatéak.

Higitott savak, citrom, so, és kénsav

Higitott kdlilog vagy marészéda

Ecet

Lakkbenzin, semleges szappan, vagy hdztartasi tisztitdszerek 7

7.3.2. Szaritas

Mint a legtébb miianyag, az XT lapok is magukba szivhatnak nedvességMivel a nedvesség buborékot
képez a lapok melegitése esetén, ezért a lapokat egy lagyuldsi hémérséklet alatti hsmérsékletenels
kell szaritani

Ha netaldn a lapokban magas nedvesség tartalom Iépne fel a szdritast Iégkeveréses kemencében
24 6ran keresztil kell végezni Medfelelé szaritasi eredmény elérése érdekében a \Efblia eltavolitando és a
lapok kozti Iégkeverés biztositasa elengedhetetleM.lapok szdritdsa nem szilkséges liformazas esetén abban
az esetben ha a lapok megfelin lettek tarolva és a védfolia sértetlen. Kdltségcsdkkentés érheté el abban
az esetben ha a lapok szaritdsa utan rogton tovatderilnek a héforméazasi munkafolyamatba

7.3.3. Méret vdaltozds

Az extruddlds kdzben jelentds iranybeli etk 1épnek fel az anyagban, hogy a lap forma |étj@jGa megolvaztott
polymerldl. Ezen eék egy része megmarad a lapokban, és ez a lap pslfggdnak oka példaubformazas esetén. A
zsugorodas mindig az extrudalas irdnyaval parhugamiep fel gisebbenA hosszanti zsugorodds mindig
erésebb egy vékony lap esetén mint egy vastagabbnal.

Az ehhez hasonlé méretbeli torzuldsokkal minden esetben szdmolni kell, ha vagjuk vagy héformazzuk
a lapokat.

Ha a lapokat keretben leszoritva melegitjik nem 1ép fel anyag zsugorodds. Mivel a zsugorodds
mértéke figg a homérséklettl és a melegités idejdtajanlatos elzetes prébakat tenni.

Az XT lapok maximdlis hosszanti zsugoroddsa megfelel az ISO 7823-2, B mellékletben szerepls
értékeknek.

Lap vastagsdag

Zsugorodds mértéke

1.50 mm up to <2 mm <15%

2.00 mm up to <3 mm 3.00 mm up to 25 mm

7.3.4. Hosszanti hévéltozéas

<12%

<7%

Mint minden anyag a hémérséklet valtozas hatasara hosszbéli elvaltopael& miianyagok érzékenyebben
reagélnak adingadozas hatasara mint a fémek, és ezt figyeld&mlbgenni az XT lapok keretbe szerelésekor.

Az XT lapok hétagulasi egyutthat6ja0.07 mm/m °C

A lapok beszerelésénél figyelembe kell venni a héingadozasnal létrejévméretbeli valtozasokat annak
érdekében, hogy a lapok ne sériiljenek hasznalaekda ovabbi informacio a 7.8 as fejezetben tatélha livegezés
részben.
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7.4. FelUleti kezelés

7.4.1. Nyomtatds

Szitanyomdssal készUlnek leggyakrabban az XT lapok dekordcidi. Ezzel az eljdrdssal csaknem
bdrmilyen grafikai megjelenités kivitelezhets.

A grafikdt agy kell tervezni hogy a kép az megnytlhasson.

A megfelels tintadk gyartéinak listaja elérhiea miszaki szerviz osztalyunkon

A festékszordk haszndlata szintén elterjedt amellyel a mdr 1étrehozott forma dekordlihatd. A festék
anyaga az akril lapokhoz ajdnlatos kell legyen.

7.4.2. Lamindlds

Ez a folyamat csak sik vagy enyhén gorbitett fellleteken alkalmazhatd. Fontos hogy ezek a diszité
féliak ne sértsék meg a lapokat a ragasztéanyagukka

Péara vagy vizelparolgas esetén a dekorféliak ehalik a lapoktol ezét érdemes a lapok&elzelni a dekoracios folia
rahelyezése éit. Por és kosz maradvany a feluleten hasonlé ekaginvalthat ki Miiszaki osztélyunkon elérfiet jo
mingsédi dekorécios folia gyartok listaja.

7.5. Gépi megmunkalas

7.5.1. Altaldnos javaslatok

A lapokat fémipari gépekkel lehet a legjobban megmunkdini. Mind az vagds sebessége és az el
tolds mértékét gy kell meghatarozni hogy az amedpgy megolvadjonA munka mindig a leheté legélesebb
szerszamokkal valé végzése garantélja é&eyag mebzését. A gépekitiése vizzel vagy akril kompatibilis emulziés
folyadékkal térténhet. Atttés csdkkenti az anyag lokalis felmelegedésétigs masodlagos megmunkalasabol adédo
fesziiltségek felgytlemlését.

9

7.5.2. Sawing

Kor, szalag és homorité fiirész is hasznéalhatd. Ajanlatos az Uj és éles smmrsiz hasznalata. A tungsten carbide él
korfiirész lapok hasznalata ajanlatos. Nagy vagasi sapeesel a vago pengékithse ajanlatos vagy 1égfujassal vagy
megfeleb emulzios [itéfolyadékkal. Nagyon fontos a keletkezé por és forgacs eltavolitdsa ezért érdemes erre
megfeleb elszivo berendezést alkalmazni.

A szalagfiirészt legtobbszor formak szélainek eltavolitdsaszhaljak ami durva élt hagy maga utan. Ennek
elkeriilése érdekében csak akrilhoz val6 fogaZaisflp hasznalatos
A homorité fiirésznél aifrész papucséat szorosan a laphoz hell szoritarigssebesség alkalmazandé {ipész

miatt.
1 es tdbla Fiirészelési javaslat

Lap/kor fiirdszelés

Sz6g hézag a

El sz6g y 0-80 0-50

Vdagdsi sebesség  1000-3000 m/min. 3000 m/min.

Homorit6 fiirész

Kereskedelmi forgalomban kaphatd lapok akril anyaghoz

Szalagfirész

Korfiirész

30-400 15-200

Circular pitch t

7.5.3. Drilling Furatolds

3-8 mm

10-20 mm

A kereskedelmi folgalomban kaphatd fémhez vald csigafiirok haznalatosakdlegyszdgik 60-90° kell
legyen. A faré sebessédgs-80 m/min el6tolas0.1-0.2 mm p.r. kell legyen. Tdl nagy ebtolas esetén az anyag
téredezhet, tul lasst esetén pedig az anyag tUjeaiest.

5mm es anyag vastagsagndl mdr keno hiits folyadék alkalmazandé.

Mély lyuk furatokndl a furéfejet gyakran ki kell hUzni az anyagbdl hogy az ne melegedhessen tl.
Vékony lapok furatoldsa esetén érdemes azokat kemény lapos fellletre régziteni hogy az anyag
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ne téredezzen be a furat aljdndl.
QUINN XT lapok furatoldsa
Sz6g hézag a
3-8°
Csavdasi szog B 12-16°
hegy sz6g ¢ 60-90°
élsz6g y 0-4°
Vdagds sebessége (m/min)
25-80
10

7.5.4. Menet vagé

A belsé menetvagas a legkifiz&tébben kereskedelmi forgalomban kaphaté fejekkel ziégg. A legidealisabb
szerszam az amelyik egy enyhén kerekitett furatgyfFémhez hasonlitva a farémag ré®.1 mm-rel nagyobb
kell legyen. A menetvdagds gyaroki forgdcs eltdvilitdst igényel melyet magas nyomdasu levegvel lehet
eltavolitani.Csak akryl hoz vald hiitéfolyadék hasznalhat@ csavar tartéknak olaj mentesnek kell lenni vagynly
kemanyaggal kell ellatni ami kompatibilis akril lapakkAz extruddlt akril sokkal inkdbb hajlamos a kisseb
vAagdsi mentén berepedni mint az 6ntdtt. A gyakran eltavilitandd rogzitéket érdemes menetes betétekkel
ellatni.

7.5.5. Mards

Altalanos, profil és kézi felssmaréhasznalata esetén a vagast a0 m/min sebességgel lehet végezni..
Ha a szerszdm dtmérsje til kicsi lenne a felhasznalasi terlilet megkhatja az egy vagy kétiémardfe;
hasznalataEzek remekil eltdvolitjidk a forgdcsot, nagy sebességre képesek és tokéletes mards

mint&t hoznak Iétre. Ha egyéli marédt haszndl, a leszoritokat évatosan kell megjmiehogy a lapon maradandé
sérllést hagyjanaldz XT lapok egyéli vagd hasznalatakerem mindig szUkséges azt hiiteni mert nem
képzdik annyi i mint a tobbél mardknal.

7.5.6. Lézer vigod

Az XT lapokat kédnnyen vaghatdk lézerrel CO21ézerrel . Ezzel az eljdrdssal hibdtlan élek hozahtdk

létre de ezek nagyban figgnek a lapok vastagsagdtdl tipusatdl és fellletkezelési eljdrdsatol. A

|ézer Uzemi teljesitme 300 — 1000W kozott kell legyen a hatékony miikddéshez A felgyUlemls gazokat és
kuldmboz monomer §z képddmények eltavolitasat biztositani kellinden esetben érdemes elézetes

probakkal kisérletezni hogy a pontos elhelyezégleniresetben biztositva legyehdélt élek amelyek nem
deékszugek a lap sikjahoz a lap novekvedett vastagsaga keiatkezhetnekA Neodym-YAG |ézerek kittinéen
alkalmasak a szines XT lapok gravirozasara. A valgasél a magasdmérséklet hatasara huzofesziiltség keletkezhet
melyek kéébb repedéseket okozhatnak ha a lap korrodal6é aayaggtkezik (pl. a lapok ragasztasan&ky a lapok
huzamosabb ideig melegen vannak 80°C-on a repedések nem fognak megjelenni mert a
huzéfeszlltség megénik. (lasd. a 7.3.3 fejezetet)

Ha a nagy Utésdlldésagu XT lapokat vagjak [ézerrel az élek nem leszngoltokéletesek mint ahogyan azt a sima
XT lapoknél tapasztalhatd. Ezeknek a lapoknak eizkédsé ragacsosnak egyenetleirkniek.

7.5.7. Vizsugaras vagoé

Az eljdrds a lézer vagdshoz hasonlit abbil a szempontbdl hogy a vagds sebessége figg mind a lap
vastagsdgdatdl mind annak anyagdtol és a kivant vagdsi minéségbl is. A |ézertdl eltérsen az élek itt
homok fajtnak latszanak. Ennél az eljarasnal ngnfdésem literhelés sem huzéfesziiltség a lapokkagép dital
haszndlt vizben doérzsanyagok vannak, ezért a legjobb eredmények 4mm es lapndl 1500 - 2000
mm/min sebesség és egy 10 mm es lapndl 400 - 800 mm/min es toldsebességel érhets el.

11

7.5.8. Polirozds

A kézi polirozdst megelézéen a lapokat le kell alapozm kézi polirozdk csiszoldvdasznai 80-600 as
durvasdguak lehetnek és a munkafolyamatot tobbszor kellisnegtelni kezdve a durvaval és a simaval befejeave.
mechanikai csiszoldst szalag csiszoldval 5 - 10 m/s sebességgel kell végezni A csiszoldsndl fellépé
magas felileti bmérséklet Ggy keriilhétel, hogy a gépt csak puhan nyomjuk a munkadaralpalirozdst
bivalybér vagy filc polirkorongal lehet végezni megfelels polir pasztaval

Polirozé mardst lenet gyémdnthegyii szerszamokkal is végezni, mely egy masik tipubiafoat.Ennek
segitségével olyan felUlet jon 1étre amely nem kivdan tovdbbi kezelést. A polir mards durva csiszolds
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nélkdl is tokéletes fellletet eredményez. Mivel ezzel az eljdrdssal nem képzddik belsd hiizéfesziltség
melyet tbkezeléssel kell ellensulyozni igy ez a folyamgessin elhanyagolhaté
Az XT lapok ldng polirozdsa nem kivdn tovdbbi csiszolé munkafolyamatot. Az igy polirozott éleknek
forgdcs és olaj mentesnek kell lennie. A fiirészelés és marasi vonalak ezen eljaras utarmatdétk maradnak
Ha az élfeluleten javitani kellene érdemes egy fémgyaluvaklikiezelni a lang polirozasdat. A
festékanyagnak koszénhetéen a szines lapok gyakran matt élekkel rendelkezhéfing polirozds nem
ajdnlatos a 10 mm nél vastagabb lapok esetén mivel ezeknél a tilhevilésbl adoddan tébblet
huzéfesziltség keletkezheta ezen lapok tovdbbi munkafolyamatokon esnének at (vegyi anyagokkal
érintkezik, ragasztjdk, nem megfeleld tisztitd szerekkel 1ép kapcsolajha lapok hékezelése elkerilhetetlen.
7.6. lllesztések

7.6.1. Ragasztds

Az illesztési felUleteket ragasztds elétt gondosan meg kell tisztitani. Meleg mosdszeres viz megfelel
erre a célra. Szdaritdshoz érdemes szdlmentes anyagot haszndini. Erésen szennyezett zsiros vagy olajos
felUlet esetén sebbenzin is alkalmazhawdsszeillesztends darabokat bkezelés segitségévebstor
huzofesziltség-mentesiteni kell, annak érdekébgyp Agagasztasnal ne keletkezzenek hajszalrepedéagiaszoval
érintked fellleten. Ezen eljaras kiléndsen azoknal a mueredbknal fontos amelyeket a fém megmunkéalashoz
hasznalatos géppel vagy lézerrel vagtak.

Az olddbszeres ragasztok kildndsen ajanlottak a kis és sik darabok ragasztdsokhoz. Mivel ezen
ragasztok szarazanyag tartalma alacsony, ezek nem alkakigézagok kitdltésréiirészelt élek ragasztasa esetén az
éleket le kell simitani kapardkéssel igy meggataNmuborékok kégmését. A merils technika arra utal hogy a
ragasztando éleket nagyjabdl 1mm meély es oldészedyy olddszeres ragasztoba martjdk ami Gveg RP&ghapon
tertl el, a ragasztando fellletek ezutan kerilresiz éillesztésre.

A kapilldris ragasztdsi technika egyszerii megoldast kinal két felulet dsszeillesztésekér.olddszer-
ragasztét egy PE ampulldval hordjdk a ragasztandé fellletre mely a kapilldris hatds miatt felszivodik
a ragasztds illesztésébe. PAr mdsodpercel késébb a fellleteket 6sszenyomva az illesztés megkot.

A nagyfelUletti vagy egyenetlen ragasztasi felliletek esetén polgéié ragasztok alkalmazandok ezek alkalmasak
sikbeli ragasztasokhoz is

Az illesztends éleket gébe kell vagni, amely nem alkalmazhatéldmtg illesztések esetém szomszédos
felUletet ragasztd kompatibilis szalaggal kell bevonni. A ragasztdét a gydrtd dltal elsirt moédon kell
Osszekeverni. A buborékokat vdkummal lehet eltémoli A ragasztot buborék mentesen kell felhordani
fecskendvel vagy PE ampullaval. Erdemes tébblet ragasztézéanolni mivel a polymerizal6 ragaszté szaradas
koézben zsugorodik.

Uvegezéseknél gyakran szilikonos témitét hasznalnak, ilyenkor meg kell gg6dni hogy ezek akril
kompatibilisek.

A barkdcsboltokban kaphatd szilikon témitékbél olyan anyagok valhatnak ki a kotés folyaman, rakly
megrepeszthetik a ragasztott illesztéseket. EzekidEse érdekében kérjuk Iépjenek kapcsolatiszaki
osztalyunkkal ahonnan beszereshet alkalmazhat6 termékek listaja.

7.6.2. Hegesztés

A gdzhegesztés a leggyakrabban haszndlt eljards az AKRYLON XT lapok hegesztésére. A illesztésnél
Iétrejové nagy 18 és a hirtelen ldiiés hizéfesziltség keletkezik az anyagban, meljreden esetbendeljarassal
meg kell sziintetniA hegesztéshez haszndlatos kitdlté anyag lehet négyszogleXT lapbdl allé hasab, vagy
merev PVC rud vagy szalaGdzhegesztést 280 - 350°C on kell végezni.

Tovdbbi technikai adatok

Forrasztdsi nyomds /3 mm rdd: Sebesség: Fej és illesztés kozdtti tavolsdg:

20 Newton 150 to 250 mm/min

10 fo 20 mm

Légtdmeg: A fuvdka atmérsje meg kell egyezzen a tomato rad atspg@rel. kb 25 1/min

7.7. Formdzds

FIGYELEM: Az XT lapok formdzdsa elétt érdemes a védoliat eltavolitani.
13

7.7.1. Meleg haijlitds
Meleghaijlitds azt az eljdrds amikor a lapokat felmelegitett dllapotban meghdijlitidk és lehtilésig tgy
tartjak. A melegitést fiitészalakkal vagy melegitrudakkal lehet végeznh melegitési idé nagyban fligg a

10



Futail (¥ o2

“horgany acél”

SZINESFEM ARUHAZ
berendezéét és jelentsen megh a vastagabb anyagoknal hajlitdsi sz6g a vastagsdg kétszerese kell
legyen a gyiirédések és a hizéfesziltség elkertlése érdek@bleailitott lapok belss felénekmegjelenése
javithaté abban az esetben ha lapok vékonyak és a lehets legnagyobb hajlitési ivvel lettek hajlitva.
melegitési felUlet szélessége a vastagsdg legaldbb hdromszorosa, legfeliebb 6tszérdse legyen. A
hdromszoros vastags@gu melegitési feltlet alkalmas a kis hajlitasi szdgz. Ha til kicsi a melegitési fellet az
anyag tulsdgosan megnyulhat ezéltal fesziiltségieié a lapban igy csokken a lap optikailag isngié
Nagyobb melegitési fellilet esetén nagyobb hajlitasi iv éthet, de az igy létrehozhatd sz6g pontos megtartasa
érdekében fontos &etes probakat végezni

7.7.2. Tnermoforming H&formdazds

A héformdzds az az eljdrds, ahol a felmelegitett lapokat egy formdra helyezik, igy egy 3 dimenzids
formdt hozva létre. The A lemezeket formdzdsi hémérsékletre melegitik majd egy erre alkalmas
ontvénnyel megformdzzdk.

A vdkum formdzds megfelels hdmérséklete 460 - 190°C. J6 eredmény érheté el ha az 6ntvéng5°C ra
melegitett. A vakum dntvények szell6zé furatainak ' 0.8 mm nek kell lenniUk, ha tul nagyok akkor nyomot
hagynak A kUl6nb6z6 megmunkadldsi folyamatoktdl figgéen az anyagsugorodds 0.5 - 0.8% kdzott

lehet.

A nagy Uutésallésagu XT lapok esetén alacsonyabb homérséklet is elegendd (140 -
170°C) ha példaul QUINN XT 610 es esetén. 80°C ot meghalad6 hémérsékleten a
QUINN XT610/620/630 as tipusu lapok jellegzetesen zavarosak lesznek ami a

htilési folyamattal megsziinik.
Ha a melegités sordn buborékok képzédnének a tarolas soran felszivott nedvesség nighies a lapokat
hékezeléssel kiszaritani.

Positive and negative forming Ontvények

Attél fuggéen, hogy egy dntvény kiilseje vagy belseje érinkkemjd a szerszammal az eljarast ennek megfaiel
pozitiv vagy negativ formazasnak nevezkpozitiv lenyomat akkor keletkezik, ha a felmelegitett
lemezeket radhlUzzdk az dntvényre.

llyen esetekben a melegitett lapok egyes felUletei hirtelen lehiilhetnek és vastag foltok kéfdhetnek.
Néhdny tipikus probléma, ami felléphet a pozitiv formdzdsndl a gyiirédés, pokhalésodas, és nyulasi
nyomok kép#dése. Ezek elkerulhi#t megfeleb préselési eljarassal még a viégahuzas éft. A tdlhevitett szerszam
és annak sebessége szintén okozhat nyulasi nyomokat

Negativ formdzds sordn a melegitett lemezeket mélyhtzzakaz dntéformaba.A mélyhizasndl vékony
sarok részek jdhetnek az éles széli formaklétrehozdsa sordn melyeket felsd sajtoléval lehet csokkenteni.
Eljarasi varians

A kupola formdk létrehozhatdak dntvény nélkil is. Ez az eljaras jo miisédi fellletet hoz létre, melyen nem
latszanak hibakA kupola formdjat a keret formdja hatdrozza meg, mig a magassagdt a beflijt leved
nyomasa.

7.7.3. Hokezelés

Az AKRYLON XT lemezek képesek nagy szakité szilardsag elviselésére, de csak abban az ededbeetapokat
ugyanakkor nem érik agressziv korrodalé anyagokk&z etk felléphetnek a lap megmunkalasa kozbenigy
keletkezd ersk megnyujtjak az anyag szerkezetét igy csokkemtigli@nalloképesség®epedéseket valthatnak
ki tintdk, monomer gézok, szigetd és folia lagyitok, valamint nem megfeiel

Mivel a lemezek véletlenl is kapcsolatba kertilhrtnek maré anyagokkal itgpakat ajanlatos a kilonféle
hajlitasoktol tavol tartani. Az anyagban febdpels fesziiltséget bkezeléssel lehet csokkenteAimegfelels csatold
és rogzib rendszerekkel elkerllhit a lemezben képel6 feszit erok.

A lemezek hokezelése’0 - 80°C-os hdmérsékleten ajanlott Iégkeveréses metekgimrakbanA védsfolia
eltavolitasa ajanlott.

Anyag vastagsdg (mm) 1,5 2 3 4 5 6 8 10 12 15 18
20 25 Hékezelés idejeh) 2222233445678

Lagyitas utdn a max lehtilési sebesséds °C lehet éranként. A lapokat legkevesebb 60°C on lehet

kivenni a melegité kamrakbdl.

11
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7.8. Uvegezés
Alemezek meleg és pdra hatdsdra tdgulnak, mig hideg szdraz idében 6sszehtizédnakhosszanti
elvdltozds mértéke fligg a limérséklettl és kiszamithatd ashagulasi egyutthaté segitségével.
Az XT lapok kiszdmitott hétagulasiegyUtthatdja 0.07 mm/m*°C. A lapok beszerelésénél 5 mm szabad
mozgdsi teret kell biztositani méterenként és 20 — 25 mm mély rdhagydssal kell szdmoilni.
A teljesen esé allo livegezés elérése érdekében csakis az extakiiilanyagokhoz megféltomit anyagok
hasznalhato6lA szerelési anyagoknak mindenképpen engednitk kell a lapok hétagulasat vagy
O0sszehlUzaodas&tehér szint EPDM anyagu illesz6 profilok a tapasztalatok szerint nagyon jé szigetelési
teljesitményt eredményeznek. Legtdbb esetben kerllendé a rugalmas PVC vagy PUR hab alapanyagu
profilok hasznélata a lagyité anyagok kicsapodéisdt.m
A meghatdrozott pontokon kijelélt furatolasndl figyelembe kell venni a lemez nyuUlasat lehetséges
mértékét, ami 5mm/m.
A lap élei kdrosoddsa elkeriilése érdekében a flrandé lyukat a étélfurat méret masfélszeres hosszusagu
tavolsagra kell helyezni.

7.8.1. FUggoleges és vizszintes Givegezés

Az Ovegezésnél haszndlhatd vastagsdgokat az aldbbi tdbldzat tartalmazza. Az Gvegezés
vastagsdga a lap méretének figgvénye. Az ajdnlott lap vastagsdg 750 N/m2 feléleti terheléssel van
szamolva mint alapszam.

QUINN XT (anyag vastagsdg) Hossz (m)

05 10 15 20 25 30 35 40 45 50

053444444444

Szlesség(m)1.04688888888

1.54810101212121212122.04810121515----

A fenti adatoktdl eltérs terhelési vagy méretbeni valtozas szamitasaittentkai tigyfélszolgalatunkon
rendelkezésre allnak

7.8.2.

Boltives szerelés

Az XT lapok hidegen is hajlithatdak, ezzel az eljérdssal a vékonyabb lemezek is felhasznalhatéak
tetdfedésre és a anyag sajat merevsége is javul mlael @gy masik geometriai format vesz f&llap hajlitésakor
a minimdlis hajlitasi iv (lap vastagsdg mm x 330) annak érdekében hogy a lapban ne szenvedjen
sérllést a hajlitdsi ersk miatt.

A szigetelésnél csak olyan toeinyagok hasznalhatéak, melyek semmilyen maroé tagd@s fejtenek ki a lapon.
Az aldbbi tébldzat tartalmazza az ajdnlott vastagsdgokat 750 N/m2 felUleti terhelésnél. Eltérs
vastagséag vagy fellleti terhelési adatokiszaki osztalyunkon keresztil érbletl.

QUINN XT

Radius r (mm)

Rogzitési fesztav (mm)

500 750 1000 1250 150010003333
150033444200034455250044556300045566
350045668400055688450056888500056888

7.8.3. Hészigetelés

Az XT lapok Uvegként vald alkalmazdsa jelentés anyagi megtakaritast eredményeznek mivel jésent
csokkentik a Bveszteséget télen és az infra sugarak nie§sével megakadalyozzak a felmelegedésiXT lapok
sokkal jobb héveszteségi mutatdval (K érték) rendelkeznek miriieeg.

MUSZAKI INFORMACIO

Lap vastagsag (mm)
Beszerelés

Lég kdz/rés (mm)
QUINN XT

QUINN

XT encush
Ablak Uveg

12
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K-érték SUly (W/m2*K) (kg/m2)

Ossz vastagsdg (mm)

K-érték (W/m2*K)

suly (kg/m2)

Simpla Uvegezés

2 - 2 554 2,38 583 4963-
4 524 4,76 577 9,92

5

5 5,10

5,95

574 12,40

6 - 6 496 7,14 571 14888

10

10 4,49

Dopla iivegezés

11,90

560 24,80

2593342 10 14 294 4,76 3,10 9,92
2

15

19 2,77

2,91

35113233533 10 16 2,85 7,14 3,09
44 10 18 2,77 9,52 3,07 19844

5

5

20 2,69 11,90

25 2,55

Tripla Uvegezés

5

10

15

133,12

3,50

3,05 24,80

2,87

22x5162,39 2 2x10 26 200 7,14 211
2,30 2,53

3

2x10

29 1,94

10,71

2,55

2,10 22,32

3 2x15 39 1,79 1,9342x5222,222,524
4

2x15

42 1,74

1,92

52x5252,152,5052x10 35 1,83 17,85 2,08
5

2x15

45 1,70

1,91

3 5,39

14,88 3
15 23

14,88 2

2x10 32

37.20

3,57

4,72

15
2,62

580 7,444 -

9,52 5,66 19,84

21 2,69 2,90
2,8855153,02 3,48

2x15 36 1,84 1,9432x519

1,88

14,28 2,09 29,76

Egyedi Uvegezési rendszerek esetén tovdbbi infpormdcidt a miiszaki osztalyunktdl igényelhet.

13
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7.9. Osszegzés

FIGYELEM, Az miiszaki ajanlasaink és javaslataink nem vonnak jogglkzettséget maguk utéwz itt megadott
informdcidk a jelenleg elérhets legjobb tapasztalataink és tuddsunk szerint készUltek. Ezen adatlap
nem mentesiti a felhaszndldt attél a kdtelességétsl hogy meggyzédjon hogy az altala valasztott-vasarolt
anyag valéban megfelel e a felhasznélas céljareak,rem hordoz magaval barmilyen jogi elkételezgiséz anyag
tulajdonsagaival kapcsolatban sem nem biztosihgagok alkalmazhatésaganak mindenféle felhaszridggéroh
jogi felelésséget minden esetben az vallaaja akinek mi a ketrtészallitottuk, hogy a tulajdonsi jogokat iMleta
helyi jogszabélyokat betartsA technikai adatlapban szereplé adatok altalanosak ezek a gyartas folyaman
véltozhatnak.

8. QUINN XT szatén adatlap

8.1. Termék leiras

Az XT szatén lapok mindkét oldalon matt fényezésiiek melyet koextrudalasi eljarassal hoznak létreigyz
létrehozott termék széles szinskalja kerativ ntggolbiztosit mind az épimind az ipari Givegezés teriiletén, de
felhasznéalhaté dekoréaciés anyag vagy reklamipdokea is

8.2. Tulajdonsdgai

A lapokat a sima XT lapokkal &sszehasonlitva a matt fényezés miatt a szatén lapok sokkal job fény
szérdssal birnak ezért idedlisak kirakati berendezések anyagaként.. Mivel a tUkrézédés nem kivanatos
tényed sem a reklam sem a jel6lés iparban a lapok ided@igoldast nyljtanak ezen ipardgak termékei szarara
mechankia tulajdonségok megegyeznek a mdr jél ismet XT lapokéval.

8.3. Felhaszndldsi terilet

Lakds dekordcids elemek

Jelzétablak

Displayek

Vitrinek

Kirakati elemek

Rekldmtdbldk

8.4. Megmunkdlds és felUletkezelés

A szatén lapok kénnzen kezelheték és konnyen megmunkalhatok. A lapdkészelheaik, furhatok, marhatok,
polirozhatok Bforméazhatok hajlithatok és ragaszthatok. Tovabdiledek a felhasznaldsi Utmutatdban talalhatok.
Néhany javaslat, ragasztas:

A szatén lapok ragasztdsi eljardsai megegyeznek a sima XT lapok ragasztdsi eljdrdsaival, azzal a
kildnbséggel hogy a szatén lapok ragasztdsdndl a ragasztdk felolvaddsi ideje hosszabb
Aragasztdé anyagnak nem szabad a matt felUlettel érintkeznie, kUlénben a matt fényezés eltiinik
vagy csokkenThe bonding agent shall not contact the mat finish; the mat glazing will disappear /
decrease otherwise.

Fényezés plirozas

Nem ajdnlatos az élek ldngpolirozdsa mert a matt szatén hatds csdkkenhet az eljérds sordn.
Printing: Nyomtatas

Lasd az XT lapokndl alkalmazhatd eljdrdsokat.

Héformazas
A szatén lapokat a sima lapokkal megegyezé mddon lehet éformazni,160-180°C kdzot.

8.5. Technikaiinformdacié

Lasd a normal XT lapok adatait. Az dtidthatdsdgi adatokat az aldbbi tabldzat tartalmazza mely
kUl6nbozik a sima lapoktol.

ALTALANOS

Property

Method

ISO 1183

Unit QUINN XT soft tone

g/cm3 1,19
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horgany acél”

SZINESFEM ARUHAZ
MECHANICAL Property
Rugalmassdgi egyUtthatd nydldskor
ISO 527
MPa 3200
Stiriiség
Formdzdsi hémérséklet- légnyomds - °C 140-160 Formdzdsi hémérséklet- vakum  160-190
Ontvény zsugorodds
Eljaras
% 0.5-0.8
Unit QUINN XT soft tone
Tensile strength ISO 527 MPa 70 Elongation ISO 527 %4
Flexural strength  ISO 178 MPa 115 Impact strength Charpy unnotched ISO 179 KJ/m2
17
Impact strength Charpy notched
ISO 179
Method
KJ/m22
Unit QUINN XT soft tone
THERMAL Property
Vicat temperature (B 50) 1SO 306 °C 104
Specific heat capacity

IEC 1006

J/gK 1.47

Linear thermal expansion DIN 53752  K-ix10-5 7 Thermal conductivity  DIN 52612 W/mK
0.19

Service temperature- continuous use - °C 70

Max. temperature short term use

Method

DIN 5036-3

DIN 67530

°C 90

Unit QUINN XT soft tone

% 88

- <35

OPTICAL Property

Light fransmission

Gloss value

A lap fényességi értéke alapesetben >100. Minél magasabb ez a meghatdrozott mértékegység
nélkUli érték anndl fényesebb az anyag. 21

9. XT nagy itésdllésagu lapok adatai

9.1. Termék leiras

A nagy Utésdallésagu lapok mind kiltéren mind beltéren alkalmazhatGidonféle szin és kivitelek léteznek.
9.2.Tujaldonsagai

Jo atldthatésagi tulajdonsagok

Ragyogo felulet

Kénnyen megmunkdlnaté vakum formdzhaté

Kivdlld fénydateresztés

Remek karcdllésag

Nagy keménységii feltilet

Ujrahasznosithat6

XT és a nagy Utésdllésagu XT lapok haszndlhatdk élelmiszer kdzvetlen kdzelében az Eu szabdlyoknak
megfelels

Tokéletes atlathatdsag

9.3. Felhaszndldsi terUlet
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Talu, Q _réz”
horgany acél

SZINESFEM ARUHAZ
Epitéipari alkatrészként
Reklamipai és dekordcids célokra
Letters
Decorations
Displays
Advertisingfittings
Advertisingpanels
Mds felhaszndlasi lehetéségek
Containers
Letteringtemplates
Signequipmentetc
SolariumsUVT(UV-translucentgrade)
Light domes
Partition walls
Door glazing
Roofing
Roof hoods for caravans
Megpvildgitdas
Coversforlighting
Cofferedlighting
Kitchenlighting
llluminatedplates
Ipari alkatrész
Housing
Machinecovers

9.4. Megmunkdlds és felUletkezelés
Lasd a fent emlitett normal XT lapokra vonatkozo leirdst.

9.5. Miszakiinformdcio

GENERAL Property

Method

Units  QUINN XT

QUINN 630 620 610

XT

QUINN XT

QUINN XT

Density ISO 1183 g/cm3 1.19 117 116 115
Water absorption 24h/23°C — 50x50x4mm3 Method 1
% 0.2

0.3

Ball indentation hardness 1ISO 2039-1 MPa 235 155 135 100 Forming temperature air pressure
°C 140-160130-150130-150130-150 Forming temperature vacuum °C 160-190140-170 140-170
140-170

Moulding shrinkage

MECHANICAL Property

% 0.5-0.8

Units  QUINN XT

0.6-0.9

0.6-0.9

QUINN XT

QUINN XT

Tensile strength ISO 527-2 MPa 70 55 50 40 Elongation at break ISO 527-2 % 4
15 25 35

Tensile modulus ISO 527-2 MPa 3200 2400 2100 1800 Flexural strength ISO 178 MPa
115 90 85 65

Flexural modulus ISO 178 MPa 3300 2400 2100 1800 Impact strength Charpy unnotched ISO 179-1

kJ/m2 17 25 35 60
Impact strength Charpy notched
THERMAL Property
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Talu, Q _réz”
horgany acél

SZINESFEM ARUHAZ

ISO 179-1

Method

kJ/m2 2

Units  QUINN XT

3

4

QUINN XT

QUINN XT

Vicat temperature (B 50)* ISO 306 °C 105 104 102 98 Specific heat capacity IEC 1006 J/gK
1.47 1.5 1.5 1.5 Linear thermal expansion  DIN 53752 K1*x10s7 9 10 11

Thermal conductivity DIN 52612 W/mK 0.18 0.18 0.18  0.18 Service temperature continuous use
°C 70 65 65 65 Max. temperature short term use  °C 90 85 80 75

Degradation temperature

°C >280

Units  QUINN XT

>280

>280

OPTICAL Property

Method

>280

QUINN XT 630 620 610

QUINN XT

QUINN XT

Light transmission (3 mm) DIN 5036-3 % 92 21 91 920

Refractive index

Surface resistivity

Volume resistivity

1ISO 489

Method

IEC 60093

IEC 60093

No20 1.492

Units  QUINN XT

Q 3x1015- 3x1016

Qxm 1x1013- 5x1013

1.492

1.492

ELECTRICAL Property

1.492

QUINN XT 630 620 610

DIN 53495

Method

0.6-0.9

QUINN XT 630 620 610

5

QUINN XT 630 620 610

QUINN XT

QUINN XT

Electrical strength |IEC 60243-1 kV/mm 10 - - - Dielectrical dissipation factor 50 Hz DIN
53483-20.06 - - - Dielectrical dissipation factor 1 KHz  DIN 53483-2  0.04 - -

Dielectrical dissipation factor 1 MHz ~ DIN 53483-2  0.02 0.03 0.03 0.03 Relative permittivity 50 Hz  DIN
53483-22.7 - - - Relative permittivity 1 KHz DIN 534832  3.1---

Relative permittivity IMHz * pre-treatment 16 h at 80 °C

Kémiai ellendllds

DIN 53483-2

2.7 29 29 2.9

Mind a sima és nagy Utésdllésagu lapok szobasmérsékleten ellenallnak a telitett szénhidrogénekamma
mentes motor benzineknek, &svanyi olajoknak, névé&nyllati eredétzsiroknak, vizes alapu sés oldatoknak, higitott
savak és alkali vegyileteknek.
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