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BILTEMA

Art. 26-2114, 26-2115, 26-2116

AKRYLPLAST, OPALVIT

INTRODUKTION

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

EGENSKAPER
e Styvt med hdg stabilitet
Hog ythardhet — Opalvit
Skinande yta
Vattentaligt
H6g mjukningspunkt
UV-skyddad
Formbart med varme
Hog kemisk motstandskraft: tal de flesta fetter,
utspédda syraldsningar, oljor och vanliga blek-
medel, vissa |6sningsmedel och svaga alkaliska
|6sningar.
e Ljustransmission fér 3 mm 75 % och 4 mm 70%.

TEKNISKA DATA
Formningstemperatur,

lufttryck. . ... oL +140 - +160 ° C

Formningstemperatur,

vakuum ........ ... +160-+190°C

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

Brandbestandighet.......... UL 94 flamklass HB

Brandprestanda ............ EN 13501-1 klassifice-
ring E. Inga brénnan-
de droppar.

Loslighet .. ............. ... Ej 18slig i vatten.

Ldslig i aromatiska
|I6sningsmedel.
Max. anvéndningstemperatur,

kortvarigt. . ................ +80 °C
Max. anvéndningstemperatur,
kontinuerlig. ............... +70 °C
Min. anvdndningstemperatur,
kontinuerlig. . .............. -20 °C

SAKERHETSFORESKRIFTER

Anvéand alltid handskar och skyddsglaségon vid
bearbetning av skivorna.

ANVANDNING

Allmé&n anvédndning

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

¢ Vid haltagning ska tra/metallborr med spetsvinkel
60-90 anvéndas. Undvik att trycka for hart.

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

e Kapning av skivan ska ske med en fintandad
handsag eller med en cirkelsadg med klinga av
HSS-stal, max 40 m/s.

Maskin och vatslipning
Materialet kan bearbetas med de flesta verktyg fér
tra och metall. Se till att verktyget ar vasst och arbeta
med &g hastighet sa att materialet inte smalter av
friktionsvarme.
e Kyl ner materialet under arbetet med rent vatten
eller tvalvatten.
o L&t skyddsfilmen vara kvar for att forhindra att
materialet repas eller skadas.

Varmbockning

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

Mekaniska fastelement

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
Multibound 36-48252. Avfetta alla ytor som ska
limmas med exempelvis rédsprit. Nar ytorna ar helt
torra, vénta minst 15 minuter. Applicera sedan fast-
massan.

RENGORING

Materialet har, trots sin hardhet, mjukt ytmaterial.
Det ar 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 simskskinn.
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Plexiglas har begransad kemikaliebestandighet, sa
14t 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 &r:
e Utspadda syror som citronsyra, saltsyra eller
svavelsyra
e Utspadd kaustiksoda eller kaliumkarbonat
e Vanlig vinager
e Lacknafta, neutral tval och tvattmedel for hushal-
let

Art. 26-2114, 26-2115, 26-2116

© 2020-06-02 Biltema Nordic Services AB —



BILTEMA

Art. 26-2114, 26-2115, 26-2116

AKRYLPLAST, OPALHVIT

INTRODUKSJON

Solid, stabil og UV-beskyttet akrylplast med sveert
gode egenskaper til utendersbruk. Laget av ekstru-
dert polymetylmetakrylat, PMMA, som kan varmbgy-
es, bores, sages, limes, graveres med mer.

EGENSKAPER
¢ Stivt og meget stabilt
Hoy overflatehardhet — opalhvit
Blank overflate
Téaler vann
Hoyt mykningspunkt
UV-beskyttet
Kan formes med varme
Hoy kjemisk motstand, taler de fleste typer fett,
utspedde syrelgsninger, oljer og vanlige ble-
kemidler, enkelte losemidler og svake alkaliske
lesninger.
® Lysgjennomslipp for 3 mm 75 % og 4 mm 70 %.

TEKNISKE DATA
Formingstemperatur,

lufttrykk. . ... ... o +140 - +160 K

Formingstemperatur,

vakuum . ... ... +160 - +190 K

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

Brannbestandighet.......... UL 94 flammeklasse
HB

Brannegenskaper........... EN 13501-1 klassifise-
ring E. Ingen brennen-
de draper.

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

Maks. brukstemperatur,

kortvarig . ................. +80 °C

Maks. brukstemperatur,

kontinuerlig. ............... +70 °C

Min. brukstemperatur,

kontinuerlig. . .............. -20 °C

SIKKERHETSFORSKRIFTER

Bruk alltid hansker og vernebriller nér du bearbeider
platene.

BRUK

Generell bruk

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

e Ved boring skal det brukes tre-/metallbor med
spissvinkel 60-90. Unnga & trykke for hardt.

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

¢ Platen skal kappes med fintannet handsag eller
med en sirkelsag med blad av HSS-stal, maks.
40 m/s.

Maskin og vatsliping
Materialet kan bearbeides med de fleste verktay for
tre og metall. Sorg for at verktoyet er skarpt, og ar-
beid sakte slik at materialet ikke smelter av friksjons-
varmen.
¢ Kjol ned materialet under arbeidet med rent vann
eller sdpevann.
¢ La beskyttelsesfilmen sitte pa for & forhindre at
materialet ripes eller skades.

Varmboying

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 beying. 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 Mul-

tibound 36-48252. Alle overflater som skal limes, méa
avfettes med for eksempel redsprit. 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. Terk av
glasset med myk toyfille eller pusseskinn.
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Pleksiglass har begrenset kjemikaliebestandighet og
ma derfor aldri ligge i mer enn 5 minutter i noen form
for rengjeringsmiddel. Oljerester og sveert skittent
glass ma rengjores 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
e White spirit, neytral sdpe og vaskemiddel for
husholdningen
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Art. 26-2114, 26-2115, 26-2116

AKRYYLIMUOVI, OPAALINVALKOINEN

JOHDANTO

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

OMINAISUUDET
e Jaykka ja vakaa materiaali
e Hyva pintakovuus — opaalinvalkoinen
o Kiiltava pinta
¢ Vedenkestéava
o Korkea pehmentymispiste
e UV-suojattu
e Sopii lampdmuovaukseen
L]

Erinomainen kemiallinen kestavyys: kestaa
useimpia rasvoja, laimennettuja happoja, 6ljyja,
tavallisia valkaisuaineita, tiettyja liuottimia ja
mietoja emaksia.

e Valonlapaisevyys 3 mm 75 % ja 4 mm 70 %.

TEKNISET TIEDOT
Muovauslampétila,

ilmanpaine. . ............... +140 - +160 °C

Muovauslampétila,

alipaine ................... +160 - +190 °C

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

Palonkestavyys............. UL 94 paloluokitus HB

Palokayttaytyminen ......... EN 13501-1 luokka E.
Ei palavia pisaroita.

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

Ylin kayttdlampdtila,

lyhytaikainen............... +80 °C

Ylin kayttélampétila,

jatkuva. ......... ..o +70 °C

Alin kayttélampdtila,

jatkuva........ ..o -20 °C

TURVALLISUUSMAARAYKSET

Kayta levyjen kasittelyn aikana aina késineita ja
suojalaseja.

KAYTTAMINEN

Yleista

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

e Poraaminen tehdaan puu-/metalliporalla, jonka
karkikulma on 60-90. Al4 paina lilan voimakkaas-
ti.

* Reikien mitoituksessa on huomioitava muutaman
millimetrin [Ampdlaajentumisvara.

e | evyn sahaamiseen kaytetddn hienohampais-
ta késisahaa tai pyérosahaa HSS-terasteralld,
kehanopeus maks. 40 m/s.

Kone- ja markdhionta
Materiaalia voidaan tydstaa useimmilla puulle ja
metallille tarkoitetuilla tyokaluilla. Varmista, etta tyo-
kalun terd on terava. Tyoskentele hitaasti, jotta kitkan
aiheuttama lampd ei saa materiaalia sulamaan.
e Jaahdytad materiaalia tyostédmisen aikana pelkalla
vedella tai saippuavedella.
e Anna suojakalvon olla paikallaan, jotta materiaali
ei naarmuunnu tai vaurioidu.

Taivuttaminen lammén avulla

Lammita taivutuskohtaa kuumailmapistoolilla ensin
sisdpuolelta ja sen jalkeen ulkopuolelta. Taivuta
materiaali nopeasti pitkin lammitettya linjaa. Yli 3 mm
paksuja ruutuja on lammitettava ennen taivuttamista
useaan kertaan molemmilta puolilta. Mikali materiaali
on liian kylmaa, taivuttaminen voi aiheuttaa murtu-
mia. Jos se on liian lammint&, voi muodostua kuplia.
Ihanteellinen 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,
36-48252. Poista liimattavilta pinnoilta rasva esimer-
kiksi spriin avulla. Kun pinnat ovat kuivuneet koko-
naan, odota vield vahintaan 15 minuuttia. Kiinnitd sen
jalkeen liima.

PUHDISTAMINEN

Materiaali on lujuudestaan huolimatta pehmeépin-
tainen. Taman vuoksi on tarkeéa, etta sen puhdis-
tamiseen kaytetddn mietoa pesuainetta, esimerkiksi
saippuavetta, ja pehmeai liinaa. Ala kéyta mikrokui-
tuliinaa, silla se naarmuttaa lasia. Pyyhi lasin pinta
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pehmeadlld kangasliinalla tai sdamiskalla.

Pleksilasi kestda kemikaaleja vain rajoitetusti, joten
anna puhdistusaineen vaikuttaa pinnalla enintdéan 5
minuuttia. Jos lasi on erittéin likainen tai siind on 6I-
jyjaédmia, puhdista se isopropyylialkoholin kaltaiselta,
desinfiointiainetta siséltavalla seoksella.
Muita sopivia aineita ovat:
e Laimennetut hapot, esim. sitruunahappo, vetyklo-
ridi tai rikkihappo
e |Laimennettu kaustinen sooda tai kaliumkarbo-
naatti
e Tavallinen viinietikka
e | akkabensiini, neutraali saippua ja kotitalous-
kayttdon tarkoitetut pesuaineet

Art. 26-2114, 26-2115, 26-2116
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Art. 26-2114, 26-2115, 26-2116

AKRYLPLAST, OPALHVIDT

INDLEDNING

Solid, stabil og UV-beskyttet akrylplast med fremra-
gende udendors egenskaber. Fremstillet af ekstrude-
ret polymetylmetakrylat PMMA, som kan varmbuk-
kes, bores, saves, limes og graveres m.m.

EGENSKABER
o Stift med stor stabilitet
Hgj overfladehardhed - Opalhvid
Skinnende overflade
Taler vand
Heojt bledgeringspunkt
UV-beskyttet
Kan formes med varme
Stor kemisk modstandsdygtighed: kan tale de fle-
ste typer fedt, fortyndede syreopl@sninger, olier
og almindelige blegemidler, visse oplesningsmid-
ler og svage alkaliske oplgsninger.
* Lysgennemgang for 3 mm 75% og 4 mm 70%.

TEKNISKE DATA
Formningstemperatur,

atmosfeerisk tryk. . .......... +140 - +160 °C

Formningstemperatur,

vakuum ........ ... +160 - + 190 °C

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

Brandmodstand ............ UL 94 flammeklasse
HB

Brandegenskaber........... EN 13501-1 klassifika-

tion E. Ingen braen-

dende draber.
Opleselighed. .. ............ Ikke opleselig i vand.

Opleselig i aromatiske

oplasningsmidler.
Maks. anvendelsestemperatur,

kortvarigt. . ................ +80 °C
Maks. anvendelsestemperatur,
kontinuerligt ............... +70 °C
Min. anvendelsestemperatur,
kontinuerligt . .............. -20 °C

SIKKERHEDSFORSKRIFTER

Brug altid handsker og beskyttelsesbriller ved bear-
bejdning af pladerne.

ANVENDELSE

Generel brug

e Fastgoer pladen solidt ved bearbejdning for at
undga vibrationer.

¢ Ved hulboring skal der benyttes et trae-/metalbor
med en spidsvinkel pa 60-90 grader. Undga at
trykke for hardt.

e Gor hullerne ca. en millimeter for store, sa instal-
lationen kan beveege sig ved temperaturudvi-
delse.

e Savning i pladen skal foretages med en fintan-
det handsav eller med en rundsav med klinge af
HSS-stal, maks. 40 m/s.

Maskin- og vadslibning
Materialet kan bearbejdes med de fleste vaerktojer
til trae og metal. Sorg for, at vaerktojet er skarpt, og
arbejd med lav hastighed, s& materialet ikke smelter
pga. friktionsvarme.
e Afkel materialet under arbejdet med rent vand
eller seebevand.
¢ Lad beskyttelsesfilmen sidde pa, s& materialet
ikke ridses eller beskadiges.

Varmbukning

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 spredhed, 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, s installatio-
nen kan bevaege sig ved temperaturudvidelse. Skruer
og nitter giver en permanent installation.

Limning

Materialet kan limes med bl.a. Biltemas Multibond
36-48252. Affedt alle de flader, der skal limes, med
f.eks. denatureret sprit. Nar fladerne er helt terre, sa
vent mindst 15 minutter. Derefter paferes klaebemid-
let.

RENGORING

Materialet har, trods sin hardhed, en bled overflade.
Det er derfor vigtigt at rengere med milde midler s&-
som saebevand, og med en blgd klud. Brug ikke mi-
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krofiberklude, da de medfarer ridser i materialet. Tar
materialet af med en blgd stofklud eller vaskeskind.

Plexiglas har begreenset kemikaliebestandighed, sa
lad aldrig materialet ligge laengere end 5 minutter i
rengoeringsmidler 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
* Almindelig eddike
e Terpentin, neutral saebe og husholdningsvaske-
middel
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