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BILTEMA

Art. 26-0022, 26-0023, 26-0024

AKRYLPLAST, OPALVIT

INTRODUKTION

Solid, stabil och UV-skyddad akrylplast med ut-
markta egenskaper for utomhusbruk. Tillverkad av
extruderad polymetylmetakrylat PMMA, som kan
varmbockas, borras, sdgas, limmas och graveras
med mera.

EGENSKAPER

e Styvt med hog stabilitet

® HOg ythardhet — Opalvit

e Skinande yta
Vattentaligt
H®&g mjukningspunkt
UV-skyddad
Formbart med varme
Ho6g kemisk motstandskraft: tal de flesta fetter,
utspédda syraldsningar, oljor och vanliga blekmedel,
vissa I6sningsmedel och svaga alkaliska I&sningar.
e Ljustransmission for 3 mm 30 %.

TEKNISKA DATA

Formningstemperatur. . ....... 140-160 °C

Densitet. . .................. 1,19 g/cm?®
Brandprestanda . ............ DIN 4102-1 klass B2.
Loslighet................... Ej 16slig i vatten.

L&slig i aromatiska
I6sningsmedel.

Nedbrytningspunkt: . ........ 270 °C
Anvandningstemperatur
Max, kontinuerlig . ........... +80 °C

SAKERHETSFORESKRIFTER

Anvéand alltid handskar och skyddsglaségon vid be-
arbetning av skivorna. Vid varmbockning ska lampligt
andningsskydd anvénds.

ANVANDNING

Allmédn anvédndning

e Fast skivan ordentligt nar den ska bearbetas, for att
undvika vibrationer.

¢ Vid héltagning ska trd/metallborr anvandas. Kylning
kan ske med vatten eller luft. Ju stérre borrdiameter,
desto lagre hastighet. Rekomenderat 7000 rpm vid
1,6 mm borr till 900 rpm vid 12,7 mm borr

o Overdimensionera halen n&gon millimeter s att
installationen kan réra sig vid termisk expansion.

e Kapning av skivan ska ske med en fintandad hand-
sag eller med en cirkelsag @ 350-400, 2800-4500
rpm, skarhastighet 12-18 m/min.

Maskin och vatslipning

Materialet kan bearbetas med de flesta verktyg for
tra och metall. Se till att verktyget ar vasst och arbeta
med l8g hastighet s& att materialet inte smalter av
friktionsvarme.

¢ Kyl ner materialet under arbetet med rent vatten
eller tvalvatten.

e | at skyddsfilmen vara kvar for att férhindra att
materialet repas eller skadas.

Polering

Med roterande trissa vid max 1500 rpm for att und-
vika 6verhettning. Slutpolering med héghastighets-
trissa i tyg med polermedel. Kanter kan poleras med
hogtemperaturs luftstrale (200-300 °C)

Varmbockning

OBS! Skivorna ar kénsliga for 6verhettning. Farliga
gaser kan avges.

Véarm forst upp den tankta bdjens insida och sedan
utsidan med en varmluftspistol. Bocka sedan rutan
snabbt langs den uppvérmda linjen. Rutor som ar
tjockare &n 3 mm behdver varmas flera ganger pa
varje sida fére bockning. Ar materialet for kallt kan
bockningen resultera i sprédhet och ar det fér varmt
kan det bildas bubblor. Optimal formningstemperatur,
finns under rubriken Tekniska data.

Mekaniska féastelement

Overdimensionera halen ndgon millimeter s& att
installationen kan rdra sig vid termisk expansion.
Skruvar och nitar ger en permanent installation.

Limning

Materialet kan limmas med bland annat Biltemas
Multibond. Avfetta alla ytor som ska limmas med
exempelvis rodsprit. Nar ytorna ar helt torra, vanta
minst 15 minuter. Applicera sedan fastmassan.

RENGORING

Materialet har, trots sin hardhet, mjukt ytmaterial.
Det &r darfor viktigt att rengéra med milda medel
som sapvatten, och med mjuk trasa. Anvand inte
mikrofiberduk d& dessa orsakar repor i glaset. Torka
av glaset med mjuk tygtrasa eller sémskskinn.

Akrylplast har begransad kemikaliebesténdighet, sa
Iat aldrig glaset ligga kvar mer &n 5 minuter i rengo-
ringsmedel av ndgot slag. Oljerester och hart smutsa-
de glas ska rengéras med en blandning innehallande
desinfektionsmedel, till exempel isopropylalkohol.
Andra lampliga medel ar:

e Utspadda syror som citronsyra, saltsyra eller

svavelsyra

e Utspadd kaustiksoda eller kaliumkarbonat

e Vanlig vindger

¢ Lacknafta, neutral tval och tvattmedel for hushallet
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BILTEMA

Art. 26-0022, 26-0023, 26-0024

AKRYLPLAST, OPALHVIT

INTRODUKSJON
Solid, stabil og UV-beskyttet akrylplast med sveert

gode egenskaper til utendersbruk. Laget av ekstrudert

polymetylmetakrylat, PMMA, som kan varmbeoyes,
bores, sages, limes, graveres med mer.

EGENSKAPER

e Stivt og meget stabilt

¢ Hgy overflatehardhet — opalhvit

¢ Blank overflate
Taler vann
Hayt mykningspunkt
UV-beskyttet
Kan formes med varme
Hoy kjemisk motstand, taler de fleste typer fett,
utspedde syrelasninger, oljer og vanlige blekemidler,
enkelte losemidler og svake alkaliske lgsninger.
e Lysgjennomslipp for 3 mm 30 %.

TEKNISKE DATA

Formingstemperatur. ......... 140-160 °C

Densitet. ................... 1,19 g/cm?®

Brannegenskaper............ DIN 4102-1 klass B2.

Loselighet. . ................ Ikke lgselig i vann.
Laselig i aromatiske
losemidler.

Nedbrytningspunkt: . ........ 270 °C

Brukstemperatur

Maks, kontinuerlig ........... +80 °C

SIKKERHETSFORSKRIFTER

Bruk alltid hansker og vernebriller nar du bearbeider
platene. Ved varmbgying skal egnet andedrettsvern
benyttes.

BRUK

Generell bruk

e Fest platen godt nar den skal bearbeides, slik at du
unngar vibrasjoner.

e Ved hulltaking skal det brukes tre-/metallbor. Kjeling
kan gjeres med vann eller luft. Jo sterre borediame-
ter, desto lavere hastighet. Anbefalt 7000 o/min med
1,6 mm bor til 900 o/min med 12,7 mm bor.

e QOverdimensjoner hullene noen millimeter, slik at
installasjonen kan bevege seg ved termisk
ekspansjon.

e Kapping av platen skal gjeres med en fintannet
handsag eller med en sirkelsag @ 350-400,
2800-4500 o/min, skjeerehastighet p& 12-18 m/min.

Maskin og vatsliping

Materialet kan bearbeides med de fleste verktay for
tre og metall. Serg for at verktoyet er skarpt, og arbeid
sakte slik at materialet ikke smelter av friksjons-
varmen.

¢ Kjol ned materialet under arbeidet med rent vann
eller sépevann.

¢ La beskyttelsesfilmen sitte pa for & forhindre at
materialet ripes eller skades.

Polering

Med roterende skive ved maks. 1500 o/min for &
unnga overoppheting. Sluttpolering med heoyhastig-
hetsskive av tekstil, med poleringsmiddel. Kanter
kan poleres med luftstrale med hey temperatur
(200-300 °C)

Varmboying

OBS! Platene er felsomme for overoppheting. Farlige
gasser kan frigjores.

Bruk varmluftspistol, og varm ferst opp den tenkte
bayens innside, deretter utsiden. Boy deretter ruten
raskt langs linjen du har varmet opp. Ruter som er
tykkere enn 3 mm, ma varmes flere ganger pa hver
side for baying. Hvis materialet er for kaldt, kan
bayingen fore til at materialet blir porost, og er det for
varmt, kan det dannes bobler. Optimal formingstem-
peratur finner du under Tekniske data.

Mekaniske festeelementer

Overdimensjoner hullene noen millimeter, slik at in-
stallasjonen kan bevege seg ved termisk ekspansjon.
Skruer og nagler gir permanent installasjon.

Liming

Materialet kan limes med blant annet Biltemas Multi-
bound. Alle overflater som skal limes, méa avfettes
med for eksempel radsprit. Nar overflatene er helt
terre, ma du vente i minst 15 minutter. Pafor deretter
festemassen.

RENGJORING
Til tross for sin hardhet, har materialet mykt over-
flatemateriale. Derfor er det viktig & rengjere med
milde midler som s&pevann, og med myk klut. Ikke
bruk mikrofiberklut. De forer til riper i glasset. Tork av
glasset med myk toyfille eller pusseskinn.
Akrylplast har begrenset kjemikaliebestandighet og
ma derfor aldri ligge i mer enn 5 minutter i noen form
for rengjeringsmiddel. Oljerester og sveert skittent
glass ma rengjeres med en blanding som inneholder
desinfeksjonsmiddel, for eksempel isopropylalkohol.
Andre egnede midler er:
e Utspedde syrer som sitronsyre, saltsyre eller
svovelsyre
e Utspedd kaustisk soda eller kaliumkarbonat
e Vanlig eddik
¢ White spirit, noytral sdpe og vaskemiddel for
husholdningen
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BILTEMA

Art. 26-0022, 26-0023, 26-0024

AKRYYLIMUOVI, OPAALINVALKOINEN

JOHDANTO

Vahva, vakaa ja UV-suojattu akryylimuovi, jonka
ominaisuudet soveltuvat erinomaisesti ulkokayttoon.
Valmistettu ekstrudoidusta polymetyylimetakrylaa-
tista (PMMA), jota voi mm. lampdmuovata, porata,
sahata, liimata ja kaivertaa.

OMINAISUUDET

e Jaykka ja vakaa materiaali

e Hyva pintakovuus — opaalinvalkoinen

o Kiiltava pinta

Vedenkestava

Korkea pehmentymispiste

UV-suojattu

Sopii lAmpdmuovaukseen

Erinomainen kemiallinen kestéavyys: kestda useimpia
rasvoja, laimennettuja happoja, dljyja, tavallisia val-
kaisuaineita, tiettyja liuottimia ja mietoja eméksia.

¢ Valonldpaisevyys 3 mm 30 %.

TEKNISET TIEDOT

Muovauslampétila ........... 140-160 °C

Tiheys .......... ... .o L. 1,19 g/cm?®

Palokayttaytyminen .......... DIN 4102-1 luokka B2.

Liukoisuus. . ................ Ei liukene veteen.
Liukenee aromaattisiin
liuottimiin.

Hajaantumispiste . .......... 270 °C

Kayttolampéotila

Ylin, jatkuva. .. .............. +80 °C

TURVALLISUUSMAARAYKSET

Kayta levyjen késittelyn aikana aina kasineité ja suo-
jalaseja. Kuumataivutuksessa on kaytettava sopivaa
hengityssuojainta.

KAYTTAMINEN

Yleista

e Kiinnita tydstettava levy hyvin, ettei tydssé synny
turhaa tarinaa.

e Poraaminen puu-/metalliporalla. Jadhdytys vedelld
tai ilmalla. Nopeutta hidastetaan reikdkoon kasvaes-
sa. Suositusnopeus 7000 rpm terakoolle 1,6 mm ja
900 rpm terakoolle 12,7 mm.

¢ Mitoita reikd muutamaa millimetrid suuremmaksi
lampdlaajentumista varten.

® Levyn sahaamiseen kdytetdén hienohampaista
kasisahaa tai @ 350-400 mm pyordsahaa,
2800-4500 rpm, katkaisunopeus 12-18 m/min.

Kone- ja méarkahionta

Materiaalia voidaan tydstaa useimmilla puulle ja
metallille tarkoitetuilla tydkaluilla. Varmista, etta tyo-
kalun terd on terava. Tydskentele hitaasti, jotta kitkan
aiheuttama lampd ei saa materiaalia sulamaan.
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e Jaahdytad materiaalia tydstdmisen aikana pelkalld
vedella tai saippuavedella.

* Anna suojakalvon olla paikallaan, jotta materiaali
ei naarmuunnu tai vaurioidu.

Kiillotus

Pyérivalla kiekolla, maks. 1500 rpm ylikuumenemisen
vélttdmiseksi. Loppukiillotus kankaisella suurnope-
uskiekolla ja kiillotusaineella. Reunat voi kiillottaa
kuumalla ilmasuihkulla (200-300 °C)

Taivuttaminen lammén avulla

HUOM! Levyt ovat herkkié ylikuumenemiselle. Vaa-
rallisia kaasuja saattaa vapautua.

Lammita taivutuskohtaa kuumailmapistoolilla ensin
sisépuolelta ja sen jélkeen ulkopuolelta. Taivuta
materiaali nopeasti pitkin lammitettya linjaa. Yli 3 mm
paksuja ruutuja on lammitettéva ennen taivuttamista
useaan kertaan molemmilta puolilta. Mikali materiaali
on lilan kylm&a, taivuttaminen voi aiheuttaa murtu-
mia. Jos se on liian lammint&, voi muodostua kuplia.
lhanteellinen muovauslampétila, ks. Tekniset tiedot.

Mekaaniset kiinnikkeet

Reikien mitoituksessa on huomioitava muutaman
millimetrin I1ampdlaajentumisvara. Ruuveilla ja niiteilla
asennuksesta tehdaén pysyva.

Liimaus

Materiaalia voi liimata Bilteman Multibond -liimalla.
Poista liimattavilta pinnoilta rasva esimerkiksi spriin
avulla. Kun pinnat ovat kuivuneet kokonaan, odota
vield vahintdéan 15 minuuttia. Kiinnita sen jéalkeen
liima.

PUHDISTAMINEN

Materiaali on lujuudestaan huolimatta pehmeépin-
tainen. Taman vuoksi on tarkeda, etta sen puhdis-
tamiseen kaytetddn mietoa pesuainetta, esimerkiksi
saippuavettd, ja pehmeéa liinaa. Ala kayté mikrokui-
tuliinaa, silla se naarmuttaa lasia. Pyyhi lasin pinta
pehmeadlld kangasliinalla tai saamiskalla.

Akryylimuovi kestdd kemikaaleja vain rajoitetusti, joten
anna puhdistusaineen vaikuttaa pinnalla enintdéan
5 minuuttia. Jos lasi on erittdin likainen tai siinda on
oljyjadmia, puhdista se isopropyylialkoholin kaltaiselta,
desinfiointiainetta siséltavalla seoksella.
Muita sopivia aineita ovat:
e Laimennetut hapot, esim. sitruunahappo,
vetykloridi tai rikkihappo
e Laimennettu kaustinen sooda tai kaliumkarbo-
naatti
e Tavallinen viinietikka
e Lakkabensiini, neutraali saippua ja kotitalous-
kayttdéon tarkoitetut pesuaineet




BILTEMA

Art. 26-0022, 26-0023, 26-0024

AKRYLPLAST, OPALHVIDT

INDLEDNING

Solid, stabil og UV-beskyttet akrylplast med frem-
ragende udendors egenskaber. Fremstillet af ekstru-
deret polymetylmetakrylat PMMA, som kan varm-
bukkes, bores, saves, limes og graveres m.m.

EGENSKABER

e Stift med stor stabilitet

¢ Hgj overfladehardhed - Opalhvid

e Skinnende overflade

Taler vand

Haijt blodgeringspunkt

UV-beskyttet

Kan formes med varme

Stor kemisk modstandsdygtighed: kan tale de fleste
typer fedt, fortyndede syreoplesninger, olier og
almindelige blegemidler, visse oplesningsmidler og
svage alkaliske oplgsninger.

* Lysgennemgang for 3 mm 30%.

TEKNISKE DATA

Formningstemperatur. . ....... 140-160 °C
Densitet.................... 1,19 g/cm?®
Brandegenskaber. ........... DIN 4102-1 klass B2.
Oploselighed. .. ............. Ikke oplaselig i vand.

Oploselig i aromatiske
oplesningsmidler.

Nedbrydningspunkt . ........ 270 °C
Anvendelsestemperatur
Maks, kontinuerligt.. .. ........ +80 °C

SIKKERHEDSFORSKRIFTER

Brug altid handsker og beskyttelsesbriller ved
bearbejdning af pladerne. Ved varmbukning skal der
anvendes passende andedraetsvaern.

ANVENDELSE

Generel brug

e Fastger pladen solidt ved bearbejdning for at undga
vibrationer.

e Ved hulboring skal der benyttes et trae-/metalbor.
Koling kan ske med vand eller luft. Jo sterre bordia-
meter, jo lavere hastighed. Anbefalet 7000 o/min.
ved 1,6 mm bor til 900 o/min. ved 12,7 mm bor.

e Hullerne skal overdimensioneres med ca. en mil-
limeter, sa installationen kan bevaege sig ved termisk
udvidelse.

e Savning i pladen skal foretages med en fintandet
handsav eller med en rundsav @ 350-400,
2800-4500 o/min., skeerehastighed 12-18 m/min.

Maskin- og vadslibning

Materialet kan bearbejdes med de fleste veerktojer
til tree og metal. Serg for, at veerktojet er skarpt, og
arbejd med lav hastighed, sd materialet ikke smelter
pga. friktionsvarme.

¢ Afkgl materialet under arbejdet med rent vand eller
seebevand.

¢ |ad beskyttelsesfilmen sidde pa, s& materialet
ikke ridses eller beskadiges.

Polering

Med roterende skive ved maks. 1500 o/min. for at
undga overophedning. Slutpolering med hgjhas-
tighedsskive af stof med polermiddel. Kanter kan
poleres med hejtemperatur luftstréle (200-300 °C)

Varmbukning

OBS! Pladerne er falsomme over for overophedning.
Der kan frigives farlige gasser.

Opvarm ferst indersiden og derefter ydersiden pa
det sted, der skal bukkes, med en varmluftpistol. Buk
derefter hurtigt materialet langs den opvarmede linje.
Plader, som er tykkere end 3 mm, skal opvarmes flere
gange pa hver side, for de bukkes. Hvis materialet er
for koldt, kan bukningen resultere i sprodhed, og er
det for varmt, kan der dannes bobler. Den optimale
formningstemperatur, kan findes under overskriften
Tekniske data.

Mekaniske fastgorelseselementer
Gor hullerne ca. en millimeter for store, sa installatio-
nen kan bevaege sig ved temperaturudvidelse. Skruer
og nitter giver en permanent installation.

Limning

Materialet kan limes med bl.a. Biltemas Multibond. Af-
fedt alle de flader, der skal limes, med f.eks. denature-
ret sprit. Nar fladerne er helt torre, sa vent mindst 15
minutter. Derefter paferes kleebemidlet.

RENGORING

Materialet har, trods sin hardhed, en bled overflade.
Det er derfor vigtigt at rengere med milde midler
sasom szebevand, og med en blgd klud. Brug ikke
mikrofiberklude, da de medfarer ridser i materialet. Tor
materialet af med en bled stofklud eller vaskeskind.

Akrylplast har begreenset kemikaliebestandighed, sa
lad aldrig materialet ligge laengere end 5 minutter i
rengeringsmidler af nogen art. Olierester og kraftigt
tilsmudsede glas ska rengeres med en blanding inde-
holdende desinfektionsmiddel f.eks. isopropylalkohol.
Andre egnede midler er:
e Fortyndede syrer som citronsyre, saltsyre eller
svovlsyre
e Fortyndet kaustisk soda eller kaliumkarbonat
e Almindelig eddike
e Terpentin, neutral seebe og husholdningsvaske-
middel
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