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1. Uldméarkused.

PLEXIGLAS on akriulklaasi (PMMA) kaubamark, mis widkasutusele esimesena
maailmas. See on vaga mitmesuguste kasutusalaal®gga populaarne eriti oma hea
I6iketbodeldavuse tottu. Akrudlklaasi PLEXIGLA&S toodetakse valamise ja
pleksiklaasi PLEXIGLASXT ekstrusiooni meetodil.

Molemat tlupi materjali saab tdddelda peaaegu sawmall. See kehtib ka
eriotstarbeks ette nahtud pleksiklaasitoodete koatuSOUNDSTOP (miratdkesti)
l&bipaistva muratdkke jaoks vOi toodetele eriliptenaomadustega materjalist. Nad
voivad olla kulumiskindlad, tekstuurpinna, metaksitud pinna vOi mingi
pinnakattega ntHEATSTOP (soojatdke), mis peegeldab paikese soojuskiirgust,
SATINICE (mati pinnaga) j&NO DROP (tilgavastane), mis hajutab vett.

Materjali tootlemise eriomadused on &ra toodudaxesst juhise peatiikis.

1.1. Fuusikalised vormid.

Ro6hm toodab akrillklaas?LEXIGLAS GS lehtede, plokkide, torude ja varraste
kujul sileda voi sametise pinnagaLEXIGLAS SATINICE).

Akriidlklaas PLEXIGLAS XT on saadaval tavalisel kujul ja I66gikindla
akrulmaterjalina RLEXIGLAS RESIST), mida toodetakse sileda, tekstuurse voi
mati pinnaga PLEXIGLAS SATINICE) lehtede, laineliste lehtede, mitmekihilise
lehtede, peegelpinnaga lehtede, torude ja varrasten

Kdik Rohmi toodangu plaadid on kaitstud polietilelga, mida saab vabalt
eemaldada. Kui séilitada tooteid valistingimustes, vaja rakendada taiendavaid
kaitsemeetmeid.

1.2. MG6tmete muutused ja sisepinged.

Loiketootlemine mdjutab plastide kdigi osade omadhig vBib mehaaniline pinge,
mis tekib to6deldavate piirkondade sisemuses, pidgia probleeme jargnevatel
tootlemisprotseduuridel nagu néiteks painutamingsuijust sisepinget saab maha
votta nagu valatud detailideski [60mutamise teabfa peatikki “LoGmutamine”).
Termiline vormimine toob tavaliselt kaasa matergdbjendamisjargse kahanemise.
Kahanemine voib olla pikuti ja laiuti erinev solalivkasutatud materjali liigist ja seda
tuleb arvestada tdodeldava detaili |[dikamisel waataetteantud méddule.

Kui mehaaniliselt to6deldakse vaid Uhte plaadi &iilgbib to6deldav detail natuke
deformeeruda (kaarduda). Seda saab kompensgémpeva I60mutamisega(vaata
peatukki 8 “Lodmutamine”). Keerulisema kujuga disdial saab kaardumist taielikult
valtida, kui I166mutada materjalodtlemise eeltemperatuuril, mis ok&rgem selle
pehmenemise temperatuurist (vaata peattkki 8 “Ldamine”).

Akradlainetel on nagu teistelgi plastidel suur jpaisumistegur. Akridlklaasidel
PLEXIGLAS GS ja XT on selle teguri vaartuseks 0,07 mri{mNiiskus avaldab
samuti m&ju akriulklaasi mo6tmete stabiilsuseléd kéihemal maaral kui soojus.



Naide: AkridlklaasistPLEXIGLAS GS valmistatud detail pikkusega
1000 mm pikeneb soojendamisel 10 °C kuni 30 °C it vorra (20 °C x 0,07
mm/mK x 1 m).

Seetdttu kontrollige alati identsete detailide mddheid samal Umbritseva 6hu ja
detailimaterjali temperatuuril.

1.3. Kaitsekile.

Olenevalt materjali liigist ja paksusest on Rohmodetud plaatide pinnad kaetud
isekleepuva voi klammerduva kilega. Tavaliselt j&@itsekile plaadi pinnale kuni
plaat on toimetatud sihtkohta. Kui kile tuleb eedaala enne termovormimist voi
plaatide kdrgtugeva liimiga kokkuliitmist, hoidkéapti kindlalt ihe poolega maas ja
eemaldage kiléihe kiire k&eliigutusega.

Kui plaadid on véljaspool kinniseid ruume, tulebt&ekile eemaldadaelja nadala
jooksul sdltumata selle kleepeomadustest, sest polietitédn selle aja jooksul
muutuda hapraks voi kleepuda hoopis tugevaminighkiige. Mdlemal juhul ei saa
kilet eemaldada digesti ja plaadid vdivad saadjuissdtud.

1.4. Markimine.

Transportimisel ja sailitamisel on ette nahtud d¢ait akrutlklaasiplaate
keskkonnasoObraliku polietileenkilega. See kaiteeggab jaama plaadile kdikidel
tootlemisoperatsioonidel ja kbige parem on ta jd@adile kuni valmisdetail on
|[6ppsailituskohas.

Puuritavaid avasid, ldigatavaid kontuure ja sern eeetdttu sobiv markida
kaitsekilele. Kui kaitsekile on juba eemaldatudswage vahetult plaadi pinnale
markimiseks spetsiaalseid markimisvahendeid, néitpkhmet grafiitpliiatsit voi

rasvapliiatsit. Markimisndelu ja naaskleid ei tdkasutada isegi siis, kui nende
tekitatud sisseldiked korvaldatakse jargnevate lédisoperatsioonide kaigus.
Vastasel korral voivad koik dlalmainitud materjalidegi 160gikindel akrtulklaas
PLEXIGLAS RESIST koormuse mdjul méraneda voi pudme

Markimine.



1.5. Jargnev pinna kaitsmine.

Kui on vaja kaitsta akrillklaasist valmistatud télddid plaate, pooleldi valmis voi
paris valmis detaile jargneva to6tlemise voi sanhitse jooksul méardumise, keemilise
vOi mingi muu toime eest, naiteks renoveerimiseaoitel, voib soovitada jargnevaid
meetmeid:

katted, mida kantakse pinnale vedelalt ja mis éeatakse hiljem kilena nagu

naiteks pollvinidlalkoholi 30%-line vesilahus;

Uhtesobiv kreppkautSukist kleeplint;

poltettleenist kleepuvad kiled;

poluetileenist kotid, mis seejarel suletakse jartdatakse kuumuse toimel.

1.6. Tootlemise seadmed.

Akridliklaasi saab toodelda nende seadmetega,gaili@valiselt toddeldakse puitu ja
metalli.  Vibratsioonivabad  kiirldikemasinad gararigad puhta |Gike.
Lihvimismasinad ja eriti ketassaed peavad olema ustatud
tolmupuuduritega/tolmukogujatega  lihvimisjadkide  jalaastude  koheseks
eemaldamiseks.

Tootlemiseks kasutatakse samuti kdrge kvaliteegiigaumaatilisi tooriistu.

1.7. Tooriistad.

Akruulklaasi toodeldakse Kiirldiketerasest, kerrgkarbiid-) voi teemanttddriistadega.
Kermisriistadel on kdige pikem tddiga, kuid tulekeates pidada, et varvaine, mis
sisaldub tugevasti varvitud akrudlklaasis, voib duwalt Iihendada igasuguse
tooriista tooiga.

Nurinenud tooriistad pohjustavad kraatidega semeinde murenemist, mehaanilisi
pingeid materjali sisemuses jne. Ldikeriistad peawdema alati hasti teritatud.
Teritamisel peab podrama tahelepanu taganurgasifargale. Tooriistu, milledega
on enne IGigatud puidu vdi metalli, ei tohi kas@atadiastide |6ikamiseks.

Akruulklaasi tootlemiseks tuleb kasutada ainulaveid tooriistu ja tuleb hoolitseda
selle eest, et oleks tagatud vastav toddeldava jatigamine.

Akriilklaasi 16ikamisel vOib kasutada dlivabasidhyéavaid maardeaineid. On
soovitatav kasutada ligikaudu 4 %-list maardeainetdlahust.

2. Loikamine.

Akrailklaasi Idigatakse mddtmetele vastavaks taedtli ketassae voi lintsaega. Voib
samuti kasutada rauasaage ja kasisaage.

LGikekettad ei anna rahuldavaid tulemusi.

Loogikindlaid akrutlklaasilike nagu PLEXIGLAS REST vdib olenevalt paksusest
samuti stantsida ja giljotiiniga I6igata.



2.1. Ketassaed.

Kuigi plastitootjad kasutavad tavaliselt lauale neamitud ketassaage, on rohkem
muudgil vertikaalsel paneelil to6tavaid ketassad@ealegi on saadaval arvuti abil
juhitavad pakettldikamise tootmisliinid, kus IGigkse Oigesse m&otu suuremaid
koguseid. Reguleeritava automaatse etteandmisa gittireneb markimisvaarselt
I6ikamise kvaliteet. Selle meetodi eelisteks onl ¥@ériista Uhtlane koormus, l[ihem
tootlemisaeg ja pikem tdoriistade tooiga.

Kasi- ja lauaketassaagide hambad peavad ulatunigilklaasiplaadist ainult natuke
vdlja.

Veel mbned napundited:
arge tbotage kunagi ilma stopperseadmeta;
enne sae sisselllitamist valmistage l6ikamine katilette;
veenduge, et saagi juhitakse |6ikejoont pidi digest
kinnitage plaat nii, et see ei vobiseks;
tootage keskmise etteandekiirusega.

Akruulklaasi paksusega tle 3 mm peab jahutamajaketava maarde voi surudhuga.

Ketassaagide tehnilised andmed (karbiidotsakugahdjn

Taganurk 10...15°

Esinurk 0...5°

Loikamise kiirus ¥ kuni 4500 m/min
Saehamba samm 9...15 mm

Akradlklaasi I6ikamiseks kasutage aindlkseerimata saekettaid. See on ainus
vOimalus saavutada siledaid ja puhtaid IGikeservi.

Soovitame kasutada ainult karbiidotsakuga hammastegekettaid voimalikult

suurema saehammaste arvuga samuti seetdttu, ek nédiga on pikem Kkui

kiirldiketerasest saeketastel. Nurid ja valestiitéénd saehambad pdhjustavad
murenemist tbodeldava detaili alumisel poolel. Sadbad vdivad olla sirged voi
vastassuunalise kaldega.

Sirgete hammastega karbiidsaekettad I6ikavad mameta kui iga saehamba
modlemad otsad on teritatud vastassuunaliselt §petsikujuline lame saehammas).

Sae etteandmine peab olema seadistatud nii, eidaaldigatavate servade
murenemist. Kui etteandekiirus on liiga véike, v@bee pdhjustada hddrdumist ja
seetOttu vOib Idigatav serv soojeneda, mis ei ota/gav.

Hamba spetsiaalse profilliga saekettad (“BombastitSpacecut”) vdimaldavad
Ibigata puhtaid ja siledaid akridlklaasi servi, kukasutada keerukaid
saagimismasinaid, milledel on muude uuenduste bulg@imalik reguleerida ka
sagedust ja etteandmist.



Ulemisel pildid on optimeeritud saeketas, mille Inaas on lame ja trapetsikujuline.
Ketta [&bimddt on 300 mm, saehammaste arv on hagaba samm on ligikaudlB
mm.

Igasuguste mdodtmetega akridlklaasi PLEXIGLAS XT,msa akridlklaasi
PLEXIGLAS GS paksemate plaatide ja plokkide [6iks@kis peavad ketassaed olema
varustatud pihustava jahutusseadmega, mida sadb saenteerida ka hiljem.
Jugapumba pdohimottel to6tav surudhk haarab kadssajea ja maariva vedeliku
emulsiooni ning hajutab seda peene uduna pooriesadéettale. Selline seade on
naidatud alumisel pildid.

Saekettale pihustatav udu.

Kahjuks praktikas kasutatakse seda tuupi jahuttessis harva seetdttu, et masina
laua all on vahe ruumi voi et tddandja vastutuskisidise liit nduab I6hestuskiilu,

eriti kui saage kasutatakse erinevate materjalidgismiseks. Vahel on probleemide
pdhjustajaks I6ikamisel kasutatav emulsioon. Paelitle jargnevat pealetriikkimist,
elementide kokkuliimimist jne. on tarvis lisapulastst.

Parast ulatuslike katsetusteseeriate labiviimisiseas R6hm standardse saeketta, mis
kuulub samasse riihma, mida on Ulalpool soovitamdmjs sobib ideaalselt
akridlklaasile PLEXIGLAS XT, selle ketta hambasammon ligikaudu 13 mm.



Selle saekettaga saab l|bigata isegi pakse plaateojekupakette ilma téiendava
jahutamiseta. llma mingite probleemideta sai l@gakriilklaasi PLEXIGLAS XT
igasuguse saadaval oleva paksusega, kaasa anmtud2samuti sellest paksemaid
plaadipakette. Ldikamise tulemus ei sOltu peaaefjlsel etteandmise kiirusest.
Loigatavale servale avaldatav rohk on nii vaikepieihakattemdranemise risk on
minimaalne. See on eelis, mida toote valmistaja hindab jargmamutamise ajal.

Sama saekettaga saab |8igata ka igasuguse sadeeaapmmksusega akriilklaasi
PLEXIGLAS GS. Siiski ilmnevad selle saeketta eeligdige paremini paksustel Ule
3 mm ja seda saab reaalselt kasutada siis, kabaiakendada pihustusega jahutamist.
Uldiselt siiani eelistatakse kdige rohkem jahutamimaardeainega, juhul Kui
emulsioon ei kahjusta materijali.

2.2. Lintsaed.

Akrailklaasi kontuuride valjaldikamiseks ja valatatailidelt Gleliigse materjal

araldikamiseks kasutavad toodete valmistajad satjelsaage, mida tavaliselt
kasutatakse puidu- ja metallitostuses. Nende daapambad on alati natuke
kulgsuunas nihutatud, mistéttu I6igatud serv tidélhlumata materjalist natuke vahem
puhas kui ketassaega saagimisel. Tavaliselt on wégaiguseid servi taiendavalt
toodelda. Saelindi laius, mis on vahemikus 3 kuBi hm, soltub IGigatavast
kontuurist ja kasutatavast saetlubist. Saehamrmastigeab olema vahemikus 3 kuni
8 saelehe 1 cm kohta. Saelindi kiirus (I6ikekiires) vahemikus 1000 kuni 3000
m/min. Uldkehtiva reegli jargi peab saehammaste @ema seda suurem, mida
vaiksem on Idikekiirus. Saagimise ajal peavad pthattma kinnitatud vobisemise ja
vibratsiooni vastu.

Ideaalne |6ikekiirus on naiteks 1675 m/min, kuitdae ratta raadius on 380 mm ja
spindel pdorleb kiirusega 1400 p/min.

Kui horisontaalset lintsaagi kasutatakse valatudailigelt Uleligse materjal
araldikamiseks, on kbige paremini juhitavad lintlidisega tle 13 mm. Veenduge, et
valatud detailid on kindlalt kinnitatud oma asensiénasuguse konstruktsiooniga toe
abil selleks, et valtida akilist Idhestamist.

2.3. Johvsaed/vineerisaed.

Ohukese materjali I16ikamiseks, kui on vaja sagedasiuta Idikamissuunda, saab
kasutada j6hvsaagi, mis on varustatud kas vindeidistera vOi spiraalse
I6ikamistraadiga. Ldikejaatmed, mis tekivad selt@dperatsiooni kaigus, tuleb
eemaldada surudhuga. Aeglane etteandmine ja |0skdinis alla 1500 m/min
hoiavad ara materjali Ulekuumenemise. Eriti kasudikn t66pingid, mis véimaldavad
detaili ligutamist mitte ainult Gles ja alla, vasdmuti horisontaalsuunas.

2.4. Tikksaed.

Tikksaed on osutunud sobivaks kaldsoonimiseks jpipésade IGikamiseks.
Ldikeservad on tikksaega I6ikamisel siiski parisekiad ja neid on vdib olla vaja
siluda. Tikksae lehed peavad olema tiheda hamnegsus vahesel méaaral rasatud.



Saelehtede pakendil peab olema margitud, et nadsalmvad kOvade plastide
saagimiseks.

Tikksaega saagimisel tuleb juhinduda jargmisteptinéidetest:
Seadke kaigu regulaator tahisele 0, kui plaatidesysm on kuni 4 mm, ja
tahisele 1 voi 2, kui plaadid on paksemad. Valigskknine etteandekiirus.
Seadke saag suurele ldikekiirusele.
Pange saag kdima alati enne I6ikamise alustamist.
Asetage tald kindlalt kaitsekilele.
Jahutage akruulklaasi, eriti akrttlklaasi PLEXIGLXS paksusega 3 mm ja
ule selle vee voi suruéhuga.

Pesade lGikamisel tuleb eelnevalt puurida nurkadessavad, et véltida séalkude
tekkimist ja seetdttu voimalikku td6deldava detailipurunemist.

2.5. Kasisaed.

Isemeisterdamisel koduste vahenditega ja kunstehla®ddel saab akritlklaasi
I6ikamiseks kasutada peente hammastega kasisaagisgu roogsaage
(kalduldikamise saed ja tapisaed), rauasaage js@dye. Kui tooriistu kasitsetakse
hoolikalt, vbib saavutada haid tulemusi.

2.6. Stantsimine ja giljotiiniga I16ikamine.

Stantsimise ja giljotiiniga ldikamise eel tuleb @ulklaasi PLEXIGLAS XT
kuumutada temperatuurini 100...140 °C ja akruulklaePLEXIGLAS GS
temperatuurini 150 °C. Loikeriistade temperatuualp®lema vahemikus 120...130
°C. Maksimaalne soovitatav plaadi paksus on 4 maradest modtlauaga stantsid
teevad peaaegu taisnurkseid ldikeid, kui todrtistavnemisnurk on 20°

Kuumutatud materjali stantsimisel ja giljotiiniga | 6ikamisel arvestage materjali
paisumise ja kokkutdmbumisega.

2.7. Pinnavagude moodustamine ja murdmine.

Akrailklaasitahvlitele paksusega kuni 3 mm saab kidar pinnavagusid
markimisnoaga joonlaua abil vdi kdvera profiiliSatiga, mille raadius ei ole liiga
vaike, ja seejarel tuleb detaili osavalt murda.sidjust meetodit kasutavad koduste
vahenditega isemeisterdajad ja seda kasutataksehkasobjektidel, kui ei ole
k&epéarast mingeid muid tddriistu. Vastupidiselt gsagsele ja profiilfreesimisele
tekitab see meetod murdepindadel vaikesi sisepingeida ei ole tarvis I160mutada.
Murtud servad tuleb kidadest puhastada kaabitda abi

Lodgikindlad materjalid nagu PLEXIGLAS RESIST ei sobi pinnavagude
moodustamiseks ja murdmiseks.



Pinnavagude moodustamine ja murdmine.

2.8. Laserldoikamine.

Tavaliselt saab pleksiklaasiplaate l6igata kerg€sd, laseriga. Laikivad |digatud

servad, mis akruulmaterjalidel tavaliselt tekivamh erineva kvaliteediga soltuvalt
materjali sordist, paksusest ja varvitoonist. Sedab eelnevalt katsetada ja sellele
vastavalt seadistada laser. £l@serite voimsus on tavaliselt vahemikus 250.0100
W. Enamikul laseri kiirgusspektri joontest saabd@ida ka teisi materjale peale
pleksiklaasi. Seetbttu on raske soovitada mingidlat laserldikamise protseduuri
konkreetseks rakenduseks, sest see sOltub mitmeeigstitest nagu vee sisaldus
laserigaasis, gaasi labilaskevdime, infrapunaoméisukord jne.

Laseritega, millede v8imsus on vahemikus 300...Y@0 on l&bi viidud katseid
mitmesuguse paksuse ja erineva servade laikeastohegjadega.

Etteandekiirust reguleeritakse vastavalt lasenngdisele ja plaadi paksusele, et saada
soovitud laikega I8igatud servad. Ohematele plaigidobib suurem Iikamiskiirus ja
paksematele plaatidele vaiksem kiirus. Kui etteanméiga aeglane, tulevad Idigatud
servad nurid, kui aga etteandekiirus on liiga su@iyad tekkida trilbud ja 66nsused.
Siiski voivad need nahtused tekkida ka laserikiaie fokuseerimise tulemusel.

Suure paksusega plaatide servad on alati natukki.kbbserikiir tuleb fokuseerida
plaadi paksuse keskele. Kui kiir satub sellest pishkiles- voi allapoole, tulevad
I6igatavad servad V-kujulised vai, eriti kui on é#gist paksude plaatidega, ndgusad.
Et saada voimalikult taisnurkseid servi, on sodsita seadistada jargmised
fookuskaugused (allikas: Messer Griesheim):

kui plaadi paksus on alla 6 mm, on laats 22",

kui plaadi paksus on 6...15 mm, on laats 5”;

kui plaadi paksus on ule 15 mm, on laats 10”.

Kui fookuskaugus on vahemikus 5” kuni 10", ei mfj laseri optika I6igatud serva
valimust, aga ta mojutab |dikenurkade tapsust k@mskuse asukoha ja plaadi
paksusega.

Suitsugaasi laatsele tagasipritsimise valtimiseksisalp tavaliselt laserpea
minimaalsest puhastamisest surudhuga (0li ja viearaatoriga).

Samal ajal aur, mis tekkib I6ikamise ajal, tulebmatlada laserikiire valjumise
poolelt sobival viisil, nditeks puhastava 6hu ndsgseimemisega.



Lisaks ulalmainitud puhastamisele dhu abil voi awemaldamisele on mdned
laserldikamise slsteemid varustatud laseripeas atsudllsidega, et puhastada
inertgaasiga nagu naiteks lammasti@lkjja markus: lAmmastik ei ole inertgaas
kuigi antud otstarbeks ta sobib). Seda pole taefs tavalise 16ike korral, kuid ta
vOib osutuda vajalikuks detailide tapsel tootlerhise

Voimalik laserikiire tagasisahvatus, mis on tinditlamedate akrutlklaasiplaatide
I6ikamisel kasutatavate tugede materjalist, voibjlkstada neid optiliselt ja saastada
laatsi. Vorktoed saavad harilikult seda valtida.

Kui laserikiire |6ikekiirus ja véimsus on reguleewad, vOib saavutada parema
tulemuse nurkade, nurgamddtmete, tippude jne |Gbaim

Arvuti abil reguleeritav laserikiir 16ikab ka palkeerulisema kujuga detaile. Vastavad
susteemid I6ikavad ka termovormitud detaile kolmétméliselt.

Mehaanilist pinget, mis tekkib I6igatavate servadbetus laheduses, voib vdhendada
jargneva l6dmutamisega, et valtida mdranemise rigkaata peatikk 8
“LoGmutamine”).

2.9. Jugaldikamine.

Plastmassist plaatide I6ikamine veejoaga sarnaeelolenldikamisele laserikiirega.
See tehnoloogia on odavam, kuid ei vbimalda IGigataa kiiresti nagu laserikiirega
ja IGigatav serv ei jaa laikima.

On olemas kaks alternatiivi:
I6ikamine puhta veejoaga;
I6ikamine abrasiivse veejoaga.

Veejoaga l6ikamine ei anna haid tulemusi akrttlnfetdbikamisel, kuid seda voib
teha akruulklaasiga, kui veele on lisatud abrasisid.

Loigatud pind naeb sellel juhul véalja nagu olekdasghvitud. Noutav etteandekiirus
sOltub plaadi paksusest, soovitud I6ikamise kvadlist ja abrasiivpulbrist. Naiteks on
10 mm paksuse akriilklaasi PLEXIGLAS GS Ibikekiiliggkaudu 100 mm/min.

3. Puurimine.

Hoiatus: Enne kui kasutate akriidlmaterjali jaoks mudgil olevaid metallidele
modeldud spiraalpuure, tuleb nende teravik sobival wsil Ule teritada (vaata
paragrahv 1.7 “Too6riistad”).

3.1. Spiraalpuurid.
Spiraalpuuri saab kasutada akriulklaasi puurimisekd siis, kui selle tipunurka
vahendada tavaliselt suuruselt 12@fartuseni vahemikus 60...9CEsinurk tuleb

maha kéiata vaartuseni 4...0°Kui puur tdotab digesti, on selle pohimottekbkem
kraapida kui IGigata, et valtida murenemist ava védundpoolel. Puuri taganurk
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peab olema vahemalt 3°. Kui puuritavad avad onesuarlabimédduga kui 8 mm,
peab teritama otsa ldikeserva nii, et vaheneks akirithk puurimise algul. Et
mehaanilise pinge kontsentratsiooni taielikult st@da, tuleb puuritavaid avasid
natuke faasida voi slivistada koonilise sivistiga.

Vaiksema kruvijoone nurgaga spiraalpuurid E 12...16°) sobivad laastude
eemaldamiseks paremini, kuid ka neid tuleb teriidldkirjeldatud viisil.

Teritamise ja talitluse andmed.

Akrutlklaas PLEXIGLAS GS ja XT

Taganurk 3.8
Esinurk 0...4°
Tipunurk 60...90°

Kruvijoone nurk 12...16°, tavaliselt 30°

Loikekiirus ¢ 10...60 m/min

Etteanne f 0,1...0,3 mm poo6rde kohta

Kui materjali paksus on dle 5 mm, kasutage jahutamséardeainet voi
puurimisemulsiooni (6li vee sees), mis on sobividknaterjalile. Stigavate avade
puurimisel on soovitatav kasutada ainult puurimigksmone.

Ideaalsed puurimise tingimused: etteandmise kimug,1 ja 0,3 mm po6orde kohta,
puuri 1Abimd6t on 25 mm, kbige soodsam kiirus of pAmin. Nendes tingimustes ja
siis, kui kasutatakse puurimisemulsiooni, saad@esmegu labipaistvad, siidise mati
seinaga puurimisavad. Pinna kvaliteeti saab vesdgandada, kui té6delda avasid
metallih6oritsaga.

All olevad pildid naitavad puuri poorlemise voi keékiiruse moju t66 kvaliteedile
(néide: akrutlklaas PLEXIGLAS GS):

Erinevad laastude tlubid.

Vasakul: Loikekiirus ja/voi etteandekiirus on liigaiur, mille tulemuseks on rabe
laast ja ebathtlane 18ige.

Keskel: Loikekiirus ja/voi etteandekiirus on liigadike, mille tulemuseks on
Ulekuumenemine, puuritava ava moéranemise margdlgnud laastud.

Paremal: Loikekiirus ja etteandekiirus on optimad|smille tulemuseks on sile pind
ja pidev laastude valjumine.

Ohukesed plaadid tuleb puurimiseks kinnitada klambriga §égtoele, et véltida
murenemist nende alumisel pinnal. Alustage puutimestevaatlikult vaikese
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kiirusega. Niipea kui puuri Idikeservad on Uleninginud materjali, voib
puurimiskiirust suurendada. Vahetult enne sedapkuri ots valjub plaadi alumisest
pinnast, vahendage uuesti puurimiskiirust.

Paksuseinalise materjali, stigavate avade ninglidetgiel&bivate avade puurimisel
tuleb todriista korduvalt Ules tbsta, et valtidakilumenemist. Treitud detailidesse ja
pikkadesse toddeldavatesse detailidesse on kdérgengauurida avasid treipingis.

3.2. Spetsiaalpuurid ja koonussuvistid.

Akriilklaasi tootlemiseks tuleb kasutada ka spatséd tooriistu peale nende, mida
kasutatakse tavalisel to0stuslikul tootlemisel,teld tuleb ehitusplatsil monikord
kasitsi puurida paigaldatud voi valatud detaileetl€ddriistad on ette nahtud selleks,
et ara hoida materjali vobisemist vdi Idhenemist.

Tavaliselt kasutatavad puurid ja koonussuvistiggngmised:

a) Sammpuur.

See Uhe servaga puur ei jata to6deldud pinnale ewngibratsioonijalgi ja
garanteerib puhta silindrilise puurava. Puurimig@ jargneva sammuga toimub
samaaegselt ava faasimine, mis suurendab to0mDsEEstlikkust.

b) Koonuspuur.
Puuritavad avad on natuke koonilised, kuid ava uwé@poolel ei ole mingit
murenemist. Puuri konstruktsioon on kolmeservaline.

c) Spetsiaalne koonussivisti.

Suvisti on Uhe servaga ja sobib spetsiaalselt ddele@ate avade kidade
eemaldamiseks. Tanu kaldu puurimisele eraldab Meessite ning ei jata toodeldud
pinnale mingeid vibratsioonijalgi.

d) Loikepuur.
Seda on lihtne kasutada ka sligavate avade puuksnise

e) Koonusstuvisti.
Seda mitme servaga todriista on soovitatav kasutkidade eemaldamiseks,
faasimiseks ja sUvistamiseks.

Tuleb jalgida, et iga spetsiaalpuuri ots oleks heaseisukorras.
Nende tooriistade podrlemiskiirus tavaliselt erinebduvalt spiraalpuuride kiirusest.
a), b), c) ja e) tuupi puurid tootavadkikese poorlemiskiirusega, mis vastab

toodeldavale materjalile. Tooriista d) kasutatakeevastu poorlemiskiirusel tle 10
000 p/min nagu naiteks freese.
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3.3. Avade Idikamine.

Ohukestesse akriiiilklaasiplaatidesse Idigataksei samasid tavaliselt jargmiste
tooriistadega:
Ketasldikur
Toorikuldikur voi avaldikamissaag
Otsfrees - freespingis vOi sarnases seadmes telje Umber p@drle
kinnitusalusega.

Eriti avade ldikamisel peab IGikamiskiirus vastarkankreetsetele tingimustele.
Selleks kasutatakse miuigil olevaid metallildikamig@riistu. Kui akridlklaasi
PLEXIGLAS XT toodeldakse firma “Slugger” I6ikuritgdngakujuline ilma tsentrita
I6ikeriist) vOi avaldikamissaagidega, on soovitakagutada vesijahutust.

Erinevad spetsiaalpuurid (Uksikasju vaata tekstis).

Akriailklaasi 16ikamiseks kasutatavataedtasldikuritel peab esinurk olema 0°. Nagu
puurimiselgi tuleb éhukesi plaate kinnitada avad&amiseks klambritega kdvale
nivelleeritud toele, et saada sama puhas ava ppiigia

Kuni ligikaudu 60 mm labimddduga avade I6ikamiséesutage firma “Slugger”
I6ikurit voi avaldikamissaagi, millel on ketasloikga vorreldes see eelis, et seda saab
kasutada koos kasitrelliga.

Tavaliselt kasutatakse stabiliseerimise eesmargdda tsentrite eelpuurimiseks
tsentripuuri.

Ketaslgikur.
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Firma “Slugger” I6ikur 6ikamissaag.r

tsfrees.

Otsfreesid pooérlevad suure kiirusega (10 000 pjanitlle selle). Lihtsamaid todriistu
saab kasutada siis, kui nad on varustatud kasitsapa freesimootoriga.
Tasapinnalisse materjali Idigatakse suured avasbiimase teel voi, kui tsentrisse pole
vaja puurida ava, voib valja Idigata Ummargusedakietkui masinad on varustatud
poorleva todlauaga. Plaat kinnitatakse laua kilge kehaaniliselt klambriga voi
vaakumi imemisjouga. Mdlemal juhul tuleb plaati ddiwt kinni hoida, et valtida
vObisemist voi [Bhenemist.

3.4. Keermete ldikamine.

Koiki muaugil olevaid keermeldikureid ja keermepuusaab kasutada sise- ja
valiskeermete Idikamiseks akriulklaasDn soovitatav |dikamisel kasutada
maardeaineid, mis thilduvad akriulmaterjalidega.

Jargneva keermesliite juures tuleb hoolikalt jégidt metallkruvidel ei oleks dlikilet
vOi et see Oli Uhilduks plastmassiga. Naiteks phasssist kruvisid, mis on valmistatud
poltamiidist, on soovitatav kasutada sisekeermetes.

Keermete IGikamine plastmassidesse on alati seotaterjali murdumise riskiga
mehaanilise pinge kontsentratsiooni tottu. Eritibk&ee pressitud akridlmaterjalide
kohta, selleparast tuleb hoiduda kasutamast akeagk PLEXIGLAS XT.
Keermeskinnitusele tuleb eelistada kokkuliitmistdtdgevate liimidega, pitskruviga
kinnitamist voi keermesihendust labiva ava abil.
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Ava keerme alla tuleb puurida ligikaudu 0,1 mm adsuurema labimddduga kui
terases. Selleks, et vahendada keerme kulumisirmimini remondit6ode ajal voi

suurendada seadme detaili stabiilsust, on kasuwidevdada sisekeeret metallist
valmistatud keermestatud sisetiki abil, mida saagpgddada mitmel viisil.

4. Profiilfreesimine.

Profiilfreesimise tehnoloogiat (freesimine, kas#sanise masinad) kasutatakse
akrtulklaasi juures siis, kui on tarvis toddeldatsd servi, stantsildikeid, 16ikeservi,
tekkinud piirjooni vdi eemaldada liigne materjalatad detailidelt.

Vorreldes saagimisega on profiilfreesimisel kakssee

Profiilfreesimisega saab lehtmaterjalist vélja #isy peaaegu igasugust kontuuri
Ulisuure tapsusega ilma, et oleks murdumise riSikiel alumisel pinnal. Peale selle
vahendab selgelt parem |6ikekvaliteet jareltootekulutusi.

Saab kasutada koiki midgilolevaid profiilfreesimigépinke alates kasitsi juhitavast
profiilfreespingist kuni arvutijuhtimise ja numbé&iuga masinateni. Kuigi méned
t6opingid on varustatud mitmeosaliste silindriligiékuritega, tuleb kasutada véaikese
labimb6dduga detailide to6tlemisel paremaks laaste@enaldamiseks Uhe- Vvoi
kahesoonelisi otsfreese. See vOimaldab saavutad# |8ikekiirust ja puhast I8iget.
Kui dhe- v0i kahesoonelisi otsfreese kasutatakseirtesiu kiirustel, voivad
freesihnambad ummistuda. Uhesoonelise |6ikuri pubnl oluline tasakaalustada
hoolikalt puuripadrun kruvide reguleerimisega. Halfta see toiming tegemata, voib
padrun jaada tasakaalustamata, mis pd&hjustab tigde! detailil vibratsioonijalgi
ja/voi toopingi kahjustamist.

Kuigi freesldikuri valik sOltub teostatava t66 isebomust, tuleb koigil juhtudel
taita kindlaid ndutavaid eeltingimusi:

Teritamise ja talitluse andmed.

Akridlklaas PLEXIGLAS GS ja XT

Taganurk 2..10°

Esinurk 0...5°

LOikekiirus v 200...4500 m/min.

Etteanne f kuni 0,5 mm pdorde kohta
LAikesuigavus kuni 6 mm

Nagu ka saagimise juures, sodltuvad profiilfreesamislemused 0Gigest I6ikeserva
geomeetriast. Jargnevad profiilfreeside tuubid \#davad saada laitmatuid
I6ikeservi kidade eemaldamise Ifikuriga ja soonte freesimisebkruilklaasidel
PLEXIGLAS XT ja PLEXIGLAS GS.

Tavatingimustes pole akridlmaterjali profiilfreessel tarvis jahutamist. Siiski
soovitatakse seda kasutada mitmesoonelistel eritreslabimddduga IGikuritel ja
sageli on see hadavajalik silindriliste IGikuriteaskitamisel. Need jahutavad
maardeained peavad Uhilduma akridlmaterjaliga.

15



Paljude valmistamistehnoloogiate jaoks nagu kokiuoine polimeriseeruvate
liimainetega peavad plaatide servad olema kaldif@ikedi faasitud. Seda saab
enamjaolt teha I0ikuriga efektiivsemalt kui vollilmonteeritud ketassaega. Torusid
saab faasida ka freesldikuriga. Parast tugevatediiga kokkuliitmist, samuti parast
vormimist tuleb sageli vahendada sama laiusenptasast valjaulatuvaid ribisid voi
aarikuid voi nad hoopis kdrvaldada. Ka sel juhulbv®alida freeslikurid koos
sobivate distantsihoidja rullidega nagu rull-ladgrimillede abil suunatakse
to0deldavat detalili.

Profiilfreesimine teemantotsaga toodriistadega oovgatav siis, kui on tarvis saada
korglaikega pindu (vaata paragrahv 7.2 “Poleerif)ine

4.1. Profiilfreesimine Sablooni jargi.

Nurkade Umardamiseks ning ringide, tahtede ja I@ikalike kontuuride
valjaldikamiseks kasutatakse tlemisi voi pooratudfiffreese. Ulemise freesiga
freesimise ajal asub trafarett tdddeldava detdllija kinnitusseadmed (tGkesti,
vaakumiava jne) asetsevad samuti sealsamas. Tirafarenatakse IG6ikamist ndela
abil voi ta on kinnitatud poordteljele.

4.2. Graveerimine.

Toostuslikku voi kunstiparast graveerimist tehateeaaliselt graveerimisldikuritega,
Ulemiste voi poo6ratud profiiliSablooni profiilldikilega vdi graveerimisotsikutega,
mida juhitakse elektrooniliselt voi Sablooni jakgisitsi.

Elektriajamiga, pneumaatilise ajamiga profiilfrease voi teritamise tooriistad ja
suure kiirusega tootavad elektroonilised teemaat@tsgraveerimisseadmed sobivad
kunstiparaseks graveerimistdoks.

ligse aerjali eemaldamine valatud detaililt &avliga profiilfreesi abil.
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Graveerimine digitaalse arvutijuhtimisega portaghiiiseadme abil. Uhe soonega
graveerimisotsik.

5. Treimine.

Metallitreipinke kasutatakse ka akrillklaasi toiliseks. Loikekiirused peavad
olema vdimalikult suured sdltuvalt toodeldavast adest ja treipingi tlubist.
Praktilistel kogemustel pdhineva toimimisviisi (ruskareegli) jargi peab
I6ikekiirus olema kimme korda suurem kui terasel.Heade tulemuste ndutavaks
eeltingimuseks on perfektselt teritatud treitera.

Nagu ka puurimise juures, on pidev laastu eralderselle tdenduseks, et teritusnurk
on Oige ning etteandekiirus ja I0ikekiirus on paeatnitena omavahel optimaalselt
koordineeritud.

Kdigil juhtudel peab treitera teraviku raadius ofemmahemalt 0,5 mm. Peene
I6ppviimistlusega pindu saadakse Umara otsagataedbil, suurtel 16ikekiirustel ja
minimaalsel I6ikesligavusel. Seejarel voib pindeepota ilma eelneva teritamiseta
(poleerimisvedelik, poleerimiskreem, poleerimisvaha poleerimiskettad,

poleerimislindid, abrasiivmaterjalid ja lihvimisasty leekpoleerimise seadmed,
viltlindid).

Karbiidotsaga treiterad sobivad koorimisto6tluséksitootluseks), aga I6ikestigavus
ei tohi sel juhul olla Gle 6 mm. Jargnevaks peethi8éks kasutatakse tavaliselt
kiirldiketerasest treiteri. Siiski s6ltub téddeldadetaili pinna kvaliteet mitte ainult
tooriistadest, vaid samuti I8ikekiirusest ja etakiirusest.

Jahutada voib puurimiseks kasutatava emulsioorig#dikamiseks ettenahtud 6liga,
mis Uhilduvad akrutlmaterjaliga.

Suurepéarase kvaliteediga kdrglaikega pinnad saadadalikalt poleeritud teemandist
treiteradega vibratsioonivabadel tappistreipinkidsel juhul véib I6ikekiirus olla
suurem Kkui teiste terade kasutamisel. Tappistod@leboovitata siiski kasutada
jahutamist, sest see pdhjustab optilisi defekte.
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Teritamise ja talitluse andmed.

Akridlklaas PLEXIGLAS GS ja XT

Taganurk 5...10°

Esinurk 0...-4°

LOikeserva nurk k  ca 45°

LOikekiirus v 20...300 m/min.

Etteanne f 0,1...0,5 mm pdorde kohta
Lbikesugavus kuni 6 mm

Treipink on vaga Okonoomne tooriist lehtmaterjalisétaste véljaldikamiseks
kinnitage toorikute virn klambriga treipingi padiya tagapuki vahele ja vahendage
detaili labimddtu mitme tookaiguga soovitud suunise

Treitera laius ja I6ikeserva nurk sdltub ketta pesest. Ohukeste ketaste treimiseks
tuleb kasutada laiu treiteri vaikeste I6ikeservakadega. Treimine on samuti vaga
sobiv metoodika valatud detailide servade tasadieshiseks

Akriiiklaasi PLEXIGLAS GS ploki mahatreimine.
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Kera valmistamine akriulklaasi PLEXIGLAS GS Ummagst vardast
keratreimisrakise abil.

Y ._'-.I o

™ .
detaili eelt6dtlemine kiirldiketerasésliteraga ja seejarel poleerimine

v
Toodeldava
teemandiga.

6. Viilimine, kraatide eemaldamine ja hdveldamine.

Akriilklaasi saab toddelda koigi tavaliste viiligesuhteliselt peente rasplitega. Neid
ei tohi kasutada enne akrillklaasi tootlemist riet@imiseks. Tooriista valik sdltub
sellest, kas teostatavaks tddoperatsiooniks on ikootddtlemine  vOi
I6ppviimistlemine.

Saetud, freesitud voi treitud detailidelt kidadeal@ikamiseks kasutatakse samuti
kolmnurkviile v6i kaabitsaid eriti siis, kui on tas jareltdtdelda dhukesi servi.

Akriilklaasi saab samuti tasandada puiduhddvelratesya.
7. Lihvimine ja poleerimine.
Akriilklaasist detailide pindadele, milledéigatud servad on parast tdotlemist

konarlikud ja matid, saab lihvimise ja sellele jdega poleerimise teel taastada nende
korglaike ja labipaistvuse.
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Saab taastada isegi tugevasti kriimustatud ja hdrd pindu.Osaline poleerimine
eriti parast lihvimist on seotud materjali kulumisega ja seda on optiliselt naha.

Tooteid, milledel on pinnakatted “NO DROP” (tilgda, “ALLTOP” (Ulemine),
“HEATSTOP” (soojustdkesti) ja “MIRROR” (peegelpindei tohi lihvida ega
poleerida, sest see vdib kahjustada pinnakatet.

7.1. Lihvimine.

Marglihvimist soovitatakse kdikidel juhtudel, et vdtida totdeldavas detailis
termopingete tekkimist ja lihvimispindade ummistumist.

Abrasiivpulbri valik soltub tooriistajalgede stgaest voi kriimustustest — mida
siigavamad on jéljed, seda jamedateralisem on pulltetimist teostatakse tavaliselt
mitmes etapis, kasutades jarjest peeneteralisgivapdberit. On soovitatav lihvida
kolmes etapis:

1.Jamedateraline lihvimispulber, mark 60.

2.Keskmine lihvimispulber, mark 220.

3.Peeneteraline lihvimispulber, margid 400 kuni.600

Kdik eelmiste lihvimisoperatsioonide jaljed tuleb Idrvaldada. Lihvimist tuleb
teostada kasitsi lihvpaberi voi kaetud lihvimisplakil. MGlemaid tuleb toddeldaval
detailil ligutada ringikujuliselt.Mehaanilisel lihvimisel naiteks p&oérleva lihvketta,
taldlihvija voi lihvimislindiga (lindi kiirus on cal0 m/sek) tuleb natuke liigutada
toodeldavat detaili ja mitte suruda seda liiga wag@uga ega liiga pika aja jooksul
(vaatamatamarglihvimisele), kuna selle tulemusel tekkiv hddrdumissoojus voib
pdhjustada sisepingeid ja kahjustada pinda.

Margtootlemist peenekoelise naiteks 00 tulpi tellaga soovitatakse treitud
detailidele vOi mitte horisontaaltasapinnas oleleapindadele.

Pinna mehaaniline eeltootlughvimise teel (enne poleerimist) vématistamine
liivjugatootluse abil viib selleni, et pinnale jaéhkem saasteaineid ja sGrmejalgi.

7.2. Poleerimine.

Akrilklaaside PLEXIGLAS GS ja PLEXIGLAS XT serviaab lihvida ilma
igasuguste probleemideta. Nagu Ulalpool mainitudy @inna poleerimine
vahemsoovitatav. Akriilklaasidele PLEXIGLAS GS j& n kasutatavad kolm
meetodit:

poleerimine lindi, poleerimisketta voi riide abil;

poleerimine leegi abil;

teemantpoleerimine.

Tavaliselt kasutatakse poleerimisel vahasid ja rkese kuid tavaline soéiduauto
poleerimine toimub samal viisiDtsekohe parast t66tlemist tuleb kdik kasutatud

poleerimisvahendite jaagid hoolikalt eemaldada vOéra uhada veega Sellet6ttu

on soodus kasutada vees lahustuvaid pastasid nagulraaterjalidele kasutatav
kreem, mida pakub firma BURNUS (Acrylglas POLIER REPAIR Paste —
akruulklaasi poleerimise ja parandamise pasta).
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Kuna poleerimiseks kasutatavad vahendidviltkattega lindid ja riidekattega
kettad on vaga pehmed, peab poleeritav pind saama peéméstiise. Vastasel
korral jaavad laikima 166dud pinnale poleerimiggdlj ja kriimustused. Servade
peenviimistlust saab teha kaabitsa abil, kui negj&el poleeritakse vildist lindiga.

Soovitus on sama mis lihvimiselgérge suruge poleeritavat materjali vastu
poleerimisvahendit liiga pika aja jooksul ega liigatugeva jouga.

See on ainus voOimalus valtida Uleliigset hoorduoogsse tekkimist ja sellega
kaasnevaid mehaanilisi pingeid ning pinna kahjusgtinivonel konkreetsel juhul
voib-olla tuleb I66mutada poleeritud materjali pengemaldamiseks (vaata paragrahv
8 “L6dmutamine”).

Tavaliselt teostatakse poleerimist lilkuva vildistdi voi poorleva riidekattega ketta
abil koos spetsiaalsete poleerimisvahadega. Piaigetl saab edaspidi suurendada
kasitsi jareltootlemisega vaga pehme, mittetolmawdega (kinda alusriie) vOi
puuvilla, villa ja poleerimisvedelikuga.

Servad ja vaikesed detailid poleeritakse eelistdtailtkattega lintidel, kus neid on
kergem kinni hoida ja juhtida kui vastu suuremabnEvat kattega ketast. Toodeldav
detail peab tegema poleerimise ajal ringjooneiigutusi nii, et seda ei saa kahjustada
lindiga kaetud ketta ebatasasused. Vildiga linbdelauma kiirusega ligikaudu

20 m/sek, st kaks korda kiiremini kui lihvimisel.

Automaatseid  poleerimismasinaid on  soovitatav  lataut pikkadeks
toboperatsioonideks, kus on oluline teha teravaidviga nurki, nagu naiteks pilti
raamivad kuubid.

Riidekattega kettad sobivad eriti suurte ja kOverate piirjoontega itk
poleerimiseks. Pddrlev riidepakett on hallist pliast ja/voi flanellist, mille kihid
asetsevad kohevalt, et hajutada hdodrdesoojust. poleerimise alustamist maarige
natuke vaha p6orlevale kettale, mis peab olemaplaas vanast, kdvastunud vahast.
Nende jaakide eemaldamiseks vOib kasutada vanaaelehte. Riidekattega ketta
ringkiirus on vahemikus 20...40 m/sek.

Teine meetod akriutlklaaside PLEXIGLAS GS ja PLEXKZXT [6pptdotlemiseks
on poleerimine leegi abil Kuigi selle meetodi kasutamisel saab labi ilma
peenviimistluse kui tdiendava toooperatsioonitagbpeervadelt eemaldama taolised
jaagid nagu kulgekleepunud lihvimisjaagid voi kiaigi. Tavaliselt on peale leegi abil
poleerimist ndha sellele eelnenud saagimise vdfiilreesimise jaljed. Seetdttu
kasutatakse seda saastlikku poleerimismeetoditrglefias poleerimiskettaga) vaid
siis, kui poleerimise tulemus ei ole kdige tdhtsaagu kdige enam kasutatavate
puhaste 6hukeste plaatide korral. Paksemaid ptas#diselt ei poleerita leegi abil,
sest nad ei talu tGlem&arast pinna mehaanilist pinges tekib téotlemise kaigus.
Sama kehtib ka varvitooniga materjalide kohta, k#vained voi pigmendid
vahendavad laiget veelgi.
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Poleerimine vildist lindiga.

Poleerimine riidekattega kettaga.

Isegi kui leegi abil poleerimist tehakse kogenaolt, selle juures sittimise risk, see
tekib siis, kui leek hippab téddeldava detaili pilenlGikeserva taga, mis p&hjustab
materjalis termopingeid. Need pinged vdivad pOl#dat pinnakatte moranemist
edasise tootlemise vOi detaili kasutamise kaigugiteks kui materjal satub
kokkupuutesse liimainete, varvilahustite vOi pubaatnetega. Sellise riski
maandamiseks tuleb tdodeldavat detaili erijuhtu@éimutada (vaata paragrahv 8
“Lo6mutamine”).

Erineva pikkusega tasapinnalistele plaatidele @mak poolautomaatsed leegi abil
poleerimise seadmed. Nende leegis pbleb atsetij@drapniku segu. Atsetileeni ja
surudhu segu ei vdimalda saavutada sama héaid poisteilemusi.

Poletit ja selle otsakut vOib kohandada vastavaksihguks eelneva katsetamisega.

Naiteks valmisdetailide Gmarate servade voi pudriiwade sisemuse poleerimiseks
leegi abil kasutatakse tddlaual asuvaid seadmeitle neegi annab vesiniku ja
hapniku segu.

Kui akruulklaasiteemantpoleeritakse ei ole vaja teha eelnevalt peenviimistlust.
Loikamine ja poleerimine teostatakse Uhe protsedauiKasutatakse freeslikepaid
vahemalt kahe teemandist I6ikepunktiga vOi teentaaga treiterasid. Tahtis on
laastu hea eemaldamine. Iga todriist peab olemandterjaliderihma, naiteks ainult
akruulklaasi jaoks.
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Oluline on kasutada ainult kérge kvaliteediga tafiariistu ja seadmeid, kus saab
toodeldavat detaili kinnitada vdi milles saab temnata. Ainuilksi tootja vastutab
tooriistade nurkade teritamise ja Uleteritamiset eesg teemandist I6ikepunktide

I6ikenurkade seadistamise eest. Seade peab toGtdresioonivabalt, et valtida

vibratsiooni jalgi toodeldud detaili pinnal. Nendahduetele vastavad muugilolevad
teematpoleerimise ja -freesimise seadmed.

Teematpoleerimise ja -freesimise seadmeid saablusitsprida pika aja jooksul ja
nad on seetdttu eriti soovitatavad seeriatootmisdkeravaid nurki, mida nad
pdhjustavad, on kbige parem eemaldada kaabitsaga.

Trummelpoleerimine voi trummeldamine vdib olla sobiv meetod vaikeste detailide
valmistamiseks akridlklaasist mehaaniliste vahegdit Detailid asetatakse
trummelpoleerimise seadmesse, kuhu lisatakse this@hendeid — lihvimispulbreid
ja erilise kujuga puidutikke. Peale tavalist koltdétlemistsuklit — peenlihvimist
(6...24 tundi), poleerimist (ligikaudu 16 tundi) jaigestamist (ligikaudu 12 tundi)
saavutavad akriulklaasist detailid korglaike.

Akriadlklaasi poleerimine.

“Klassikaline”
N S Teematpolee- o
(margpoleerimine - . S Sdiduautode
o Poleerimine leegi rimine ja .
Meetod + poleerimisketas . poleerimine
abil. teemantfree- :
/ simine (kreemiga).
vildist lint). '
Pinna kvaliteet Suurepérane M66dukas Hea k.l.m' Suurepérane
suureparane
Pinge tase Keskmine Véaga kérge Keskmine Madal
Ajakulu Suur kunivaga Vaike Vaike Vaike kuni suur
Investeering Keskmine Suur Véga suur Vaike

8. Lodmutamine.

Lédmutamine tdhendab seda, et plastmassist detaikdigepealt kuumutatakse ja
seejarel jahutatakse aeglaselt maha.

Plastmassid taluvad markimisvaarseid tdmbepingemd kuni nad ei ole samaaegselt

korrodeerivate vahendite mdju all.
Tombepingete teket vdib pdhjustada néaiteks:

Tootlemine nagu saagimine, freesimine, treiminighyamine.

Termovormimine, eriti pikipainutus.
Ebathtlane kuumutamine.
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Liimainete kokkutdmbumine.

Deformatsioon kinnitamisel (Kinnitamine klambriga, puurimine,

keermesliide).

Kahanemine péarast lokaalset kuumenemist valestatigd todriistade voi
poleerimise tottu.

Takistatud soojuspaisumine.

Sisepinged valmistamistehnoloogia tottu akritlkl&EXIGLAS XT, eriti

torudes.

Valine koormus.

Kui plastmassile mdjuvad samaaegselt korrodeeriagttendid, naiteks lahustid ja
vedeldid elementide Uhendamisel kdrgtugevate liemidbil, trikkimine voi
varvimine; monomeeride aurud laserldikamise voigieabil poleerimise ajal,
poltvinutlkloriidist isolaatorite plastifikaatoridhermeetikud, kiled ja agressiivsed
puhastusvahendid, v8ib I6pptulemuseks oi@ranemine ja detailid véivad muutuda
kasutuskdlbmatuks isegi sel juhul, kui samad valerdl kahjusta pingevabasid
detaile. Seetbttu tuleb valtida tdmbepingete ja korrodeerivée vahendite
samaaegset toimet.

Kuna on vOimatu vélistada tulevikus materjali satitst kahjulike ainete mdju alla,
tuleb elimineerida igasugused pingdddmutamisega, mis vabastab detaili
sisepingetest. Selleks kuumutatakse akruulklaasist detaile sabs/aahjudes
temperatuurini, mis on allpool pehmenemistemperatuaja jooksul, mis soéltub
detaili paksusest. Parast seda nad jahutataksasaéiginaha. Liiga kiire jahutamine
pdhjustab kilma, paindumatu valiskihi tekkimistg&itab rohkem tdmbepingeid, sest
materjal jatkab jahtumist detaili sisemuses jahsenaijal.

Lodmutamise tingimused on jargmised:

Temperatuurid.
Akriulklaasil PLEXIGLAS GS 80 °C, vormimata detd#l kuni 100 °C.
Akrtulklaasil PLEXIGLAS XT 70...80 °C, vormimata @didel kuni 85 °C.

Lédmutamise aeg.
Akriilklaasidel PLEXIGLAS GS ja PLEXIGLAS XT: I60namise aeg tundides on
Uks kolmandik materjali paksust millimeetrites, kuanitte vahem kui 2 tundi.

Jahutamine.
Jahutamise aeg ahjus tundides on Uks neljandik GBdadsi paksust
millimeetrites. Jahutamise kiirus ei tohi olla d/& °C tunnis.
Akriailklaasi temperatuur ahjust valjavotmisel diitolla tle 60 °C.

9. Puhastamine ja hooldamine.

Akriilklaasi puhastamiseks ja sailitamiseks onisaamult puhast vett. Kui pinnale
on kogunenud markimisvaarselt palju saasteaineth pesi olema soe ja sisaldama
majapidamises kasutatavaid mahedaid pesuaifgadl.juhul tuleb valtida kuivalt
héorumist. Enne kuivatamist naiteks kasna, seemisnaha wdiakioodririidega tuleb
jalgida, et kdik saasteaineosakesed saaksid eeimdlda

24



Eriti peale intensiivset hodrumist omandavad plassid elektrilaengu ja vdivad
seetbttu kilge tdmmata tolmu. Sellepdrast peab néiitlema antistaatikuga
“Antistatischer Kunststoff-Reiniger + Pfleger (AKU) (t6lge: antistaatiline
plastmasside puhastus- ja hooldusvahemiida toodab firma BURNUS, v6i mdne
muu sarnase ainega. Puhastusvahendit pihustateeséroalt maardunud pinnale voi
ka peale pinna hoolikat puhastamist ja hoorutaksgalil pehme riidega
puhastusvahendit kuivaks hodrumata. Tolmu eemdatatdtoime kestab kaunis kaua.
Aknaid ja teisi klaasitud pindu v8ib puhastada kbigepesuriga, lisades vajaduse
korral natuke ndudepesuvedelikku.

Ro6hm
Sertifitseeritud vastavalt normatiivile DIN EN 1S8D01 (kvaliteet).
Sertifitseeritud vastavalt normatiivile DIN EN 1SI2001 (keskkond).

Meie osutame tehnilist ndustamist oma toodetettamise alal ega vota endale mingit
kohustust. Ostja vastutab toodete kasutamise jdletiise eest ja on samulti
kohustatud jargima kdiki kolmanda osapoole Oigideie toodete kohta kéaivad
tehnilised andmed on tliUpvaartused. Neid on vokmaliuta.

Aktsiaseltsi Rohm GmbH & Co.KG, mis asub Darmswa&aksamaal, registreeritud
kaubamaérgid on jargmised:
PLEXIGLAS,

PLEXIGLAS ALLTOP,
PLEXIGLAS DAYLIGHT,
PLEXIGLAS FREE FLOW,
PLEXIGLAS HEATSTOP,
PLEXIGLAS RESIST,
PLEXIGLAS SATINICE,
PLEXIGLAS SOUNDSTOP,
ACRIFIX,

EUROPLEX,

PLEXIStyle,

PROStyle,

ROHACELL.

www.plexiglas.de
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