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1. Popis produkiu

QUINN PETG je obchodni zna¢ka co-polyesterovych desek z vytlacovaného polyetylén-tereftaldt-
glykolu (PETG) spolecnosti Quinn Plastics.
Desky QUINN PETG jsou vhodné k vnitinimu i vnéj§simu poutziti.

ProtoZze se desky vyrdbéji metodou vytlacovdni, Ize je standardné& objednat v Cirém, opdlové
mlé&ném C&i barevném provedeni.

2. Vlastnosti

QUINN PETG se vyznacuje dobrymi optickymi viastnostmi a z&fivym povrchem.
QUINN PETG se snadno obrdbi a tvaruje a md vynikajici viastnosti i pfi nizkych teplotdch.
K dal§im ddlezitym viastnostem QUINN PETG patii vysokd odolnost vi&i chemikdliim a ndrazu.

QUINN PETG splriuje veskeré soucasné legislativni pozadavky a mize prijit do pfimého styku
s nebalenymi potravinami (to se netykd UV stabilni verze).

Desky QUINN PETG se vyznacuji t€mito vynikajicimi viastnostmi:
=  Snadné tvarovdni podtlakem bez predchoziho vysouseni
= Vynikgjici vlastnosti i pfi nizkych teplotdch
= Nizk& nasdkavost vodou
= Snadnd recyklace
= Vysokd odolnost vi&i ndrazu

3. Vyuiziti

= Autobusové zastdvky

= Zaskleni reklamnich paneld

= Kryty piistroj0

= Obaly pro Iékarské pristroje

= Venkovni vitriny a ndpisy

=  Chladnicky a vybaveni mrazicich mistnosti
= Ochranné prilby na kolo

= Krabice na potraviny

= Lentikuldmi grafika

= Ovladace svétel pro rizikovd pracovisté

4. Obrdbéni a kone¢nd Uprava

S QUINN PETG se snadno manipuluje.

QUINN PETG Ize bez problémU fezat, vriat, brousit, stiihat, vysekdvat, fezat laserem, frézovat a ohybat
za teplai za studena, lepit, natirat, frézovat, mechanicky lestit, tvarovat i ohybat za tepla.
Podrobnéjsi informace jsou obsazeny v kapitole ,,Pokyny pro uZivatele" tohoto materidlu.
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5. Prohldseni

5.1.  Vhodnost pro potravindisky promysl

Desky QUINN PETG (kromé UV stabilni verze) mohou pifijit do pfimého styku s potravinami.
Diky tomu je Ize pouzivat pro ukldddani potravin, vybaveni prodejen apod.

QUINN PETG jsou z vytlaCovaného polyetylén-tereftaldt-glykolu (PETG), ktery se vyrdbi z co-polyesteru
(dimetyltereftalat + etylénglykol + 1,4 cyklohexandimetanol).

Kopolyester PETG splriuje strukturdini pozadavky nésledujicich norem a predpisU:

»  Pfedpis Ufadu pro potraviny a lé&iva USA &. 21.CFR 177.1315 (z 1. dubna 1995),

= Smérnice EU €. 90/128/EHS (z 23. Unora 1990), 92/39/EHS (z 14. kvétna 1992) a 93/9/EHS (z 15.
bfezna 1993),

= Doporuceni €. XVIl némeckého institutu BGA (Polyterephthalicaciddiolester, Stand: 15.1.1993)
tykaijici se plastickych hmot prichdzejicich do styku s potravinami.

Vsechny monomery, znichz se vyrdbi kopolyester PETG, jsou obsazeny v oddile A Seznamu
schvdlenych monomerd a daldich vychorzich Iatek, Smémice EU &. 90/128/EHS. Tato smérnice rovnéz
uddvd limity molekuldmich presun0 kyseliny tereftalické (7,5mg/kg potravy), etylenglykolu a
dietylenglykolu (30 mg/kg).

Konecny uzivatel je vidy povinen se ujistit, Ze produkt je vhodny k danému U&elu a splnuje veskeré
pozadavky na molekuldrni presuny.

5.2.  Ochrana proti ohni

QUINN PETG prosly testy ohnivzdornosti v souladu s témito mezindrodné uzndvanymi standardy:
BS476:Cd4st 7:1987

UL 94

NFF 16-101/102

DIN 4102

IEC 695 (test Zhavicim drdtem)

IEC 112/ASTM d3638

Podrobnosti tykajici se vysledk( testd a kopie schvalovaciho certifikGtu Ize ziskat prostfednictvim
oddéleni odbytu nebo autorizovaného zdstupce spolecnosti Quinn Plastics.

5.3. Desetiletd zéruka na UV stabilizovany typ

QUINN PETG UV jsou obzvldsté vhodné pro venkovni poutziti.

1. Spole¢nost Quinn Plastics timto zarucuje, Ze po dobu 10 let od data prodeje nedojde k vyrazné&jsi
zméné indexu Zloutnuti i mechanickych viastnosti Cirych a opdlové miéénych QUINN PETG UV a
7e obé jejich strany budou poskytovat ochranu proti negativnim disledkim ultrafialového
z&reni. Tato zdruka se vztahuje na panely vystavené UEINkdm mirmného severoevropského
kKlimatu.

2. Tato zdruka se vztahuje pouze na standardni &iré a opdlové mlééné QUINN PETG UV,
instalované a udrzované jako ploché desky v souladu s doporucenimi a instrukcemi spolecnosti
Quinn Plastics. Pfedpoklddd se, Ze kazdy zdkaznik je o vyde uvedenych pokynech a
doporucenich informovdn v okamziku ndkupu. V prfipadé potfeby lze pfislusné materidly
objednat u z&stupcU firmy nebo autorizovanych prodejcU.



TECHNICKE QUINN
UDAJE PETG

5.4.

CESKY

ZAruka se nevztahuje na poskrdbané, prasklé nebo rozlomené desky, na desky, které byly
vystaveny UCinkOm leptavych latek nebo agresivnino prostiedi, a na desky, jejichz ochrannd
vrstva byla zjakéhokoli divodu narusena. Ddle se tato zdruka netykd vyrobk( dlouhodobé
vystavenych extrémnim teplotdm.

V pfipadé jakékoli reklamace v souladu s touto zdrukou je treba vrdtit poskozeny panel spolu
s origindini U¢tenkou spolec¢nosti Quinn Plastics prostfednictvim jejino obchodniho zdstupce
nebo autorizovaného prodeijce.

Stupen zazloutnuti se hodnoti v souladu s testovaci metodou ASTM D1925 (1977). Z pfislusného
panelu se odebere nékolik vzorkd, které se poté sefiznou do predepsané velikosti. Pred
provedenim testu jsou viechny vzorky vycistény. Reklamace bude zamitnuta, budou-li QUINN
PETG UV vykazovat zménu indexu Zlutosti nizsi nez 10 jednotek v porovndni s pUvodnimi
technickymi parametry stanovenymi spole&nosti Quinn Plastics v okamziku produkce.

Mechanické vlastnosti jsou vymezeny modulem pruznosti v ohybu (DIN 53452), mezi pevnosti
v tahu (DIN 53455) a Charpyho zkouskou rdzové houZevnatosti (bez vrubd, ISO 179 pii 23°C).
Z desky se odebere nékolik vzorkd. Reklamace bude zamitnuta, budou-li QUINN PETG UV
vykazovat zménu modulu pruznosti v ohybu a meze pevnosti v tahu nizsi nez 10% v porovndni
s pOvodnimi  technickymi  parametry stanovenymi spolecnosti  Quinn  Plastics v okamziku
produkce. Pro Ucely testu houzevnatosti se odebere nékolik vzorkd. Reklamovat bude moziné
pouze ty vzorky, které nespini promérnou nerozbitnost (NB) podle I1SO 179. Charpyho zkouska
rdzové houzevnatosti se vztahuje pouze na hladké (nikoli vzorované) panely.

Prokdze-li se reklamace jako oddvodnénd, spolecnost Quinn Plastics poskytne ndhradni vyrobek.
Jakdkoli jind odpovédnost spole€nosti Quinn Plastics se timto vylucuje.

Spolec¢nost Quinn Plastics nahradi 100% hodnoty vadného materidlu nakoupeného maximdlné
5 let pred datem reklamace.

Spolec¢nost Quinn Plastics nahradi 60% hodnoty vadného materidlu nakoupeného 5-7 let pred
datem reklamace.

Spolecnost Quinn Plastics nahradi 30% hodnoty vadného materidlu nakoupeného 8-10 let pred
datem reklamace.

Nebude-li mozné poskytnout ndhradu v piimérené |hdté, mize se spolec¢nost Quinn Plastics
rozhodnout, 7e vrdti zdkaznikovi pdvodni kupni cenu vadného materidlu. Jakdkoli jin&
odpovédnost spoleénosti Quinn Plastics se fimto vylucuje. Tato zdruka se nevztahuje napf. na
ndklady spojené s instalaci nebo vyménou Ci jakékoli jiné ndklady spojené s danou vadou.

Kromé vyse uvedeného spolecnost Quinn Plastics neposkytuje, pfimo &i nepfimo, pisemné i

Ustné, zddnou jinou zdruku a nepfiimd& zadné dalsi zdvazky, a to vCetné zdruky prodejnosti Ci
zAruky na vhodnost k danému Ucelu.

Bezpecnostni Udaje

Tato Cdst obsahuje veskeré bezpecnostni informace, které je tfeba brdat v Uvahu pfi pouzivéni QUINN
PETG.

M Struktura/pfimési

Chemickd podstata: deska z polyetylentereftaldtoglykolu.
Nebezpelné primési: Zddné nejsou zndmé.

B Potencidlni rizika

1adnd nejsou zndma.
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H Prvni pomoc
Pfi vdechnuti:
=  Vdechnuti zplodin pfi rozkladu materidlu: zachovejte klid, dychejte Cerstvy vzduch a
vyhledejte |ékarskou pomoc (je-li to nutné).
= Zasazeni kOze roztavenou hmotou: omyjte zasazené misto tekouci studenou vodou.
= Zasazeni oci: vyplachujte tekouci vodou po dobu alespon 15 minut (o musi byt oteviené).
Pokud symptomy pretrvdvaji, vyhledeijte 1ékafskou pomoc.
= Poziti: Zz&dnd& zvldstni opatfeni nejsou nutnd.

Pozndmka pro lékare:
= Pii vdechnuti zplodin, které vznikaji pfi rozkladu materidlu, postupujte podle symptomi
(dezinfekce, Zivotni funkce). Zddné zvIastni protilatky nejsou zndmy.

M Pozarni predpisy

=  Vhodné hasici médium: voda, prések.

=  Nevhodné hasici médium z hlediska bezpe&nosti: neni.

= Pfi hofeni mohou vznikat ndsledujici zplodiny: kysli¢nik uhli¢ity (CO2) a pdra. V malém mnoZstvi
se rovnéZ moze uvoliovat kyslicnik uhelnaty, monomery &i dalsi Iatky.

= Zvl&stini ochranné pomucky pro piipad pozdru: pouzivejte dychaci piistroje. Dalsi informace:
pfi likvidaci ohofelych zbytkd a kontaminovanych hasicich médii postupujte v souladu
s mistnimi prfedpisy.

B Opaffeni pro pfipad Gniku
= Uklidové metody: zameteni, nahrnuti na hromadu.

M Manipulace a skladovani

Manipulace:
= Pfi nadmémém zahfivani mohou v disledku rozkladu hmoty unikat plyny (monomery a dalsi
Iatky).

= Nevdechujte vypary.
= V3echny obrdbéci stroje musi byt vybaveny odsévacem par.

Ochrana profi pozdru a vybuchu:
= Z&dnd zvldstni opatfeni nejsou nutna.

Skladovdani:
= Skladujte v suchu.

B Ochrana pied nebezpeéim a osobni ochranné pomuicky
Osobni ochranné pomucky:
= Bé&Znd manipulace: ochrana zraku.
= Tvarovdni za tepla: rukavice, ochranné bryle a/nebo oblicejovy stit.

M Fyzikdlni a chemické vlastnosti
=  Forma: pevnd deska.
= Zabarveni desky: Ciré, opdlové mlécné, prisvitné nebo barevné.

Fyzikdini zmény:

= Bod méknuti: > 70°C DIN 53460
= Teplota vzniceni: > 400°C ASTM E659
=  Hustota: 1.27 g/cm?® DIN 53479

= Vlastnosti podporuijici sifeni onné: zadné
=  Rozpustnost ve vodé: hmota je nerozpustnd ve vodé.
=  Rozpustnost v fedidlech: hmota je rozpustnd v aromatickych rozpoustédiech.
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M Stabilita a reaktivnost
=  Nevhodné podminky: prilis vysokd teplota mize zpUsobit tepelny rozklad.
= Teplota, pfi niz dochdzi k rozkladu: > 270°C.
= Potencidini zplodiny vznikajici pfi tepelném rozkladu: monomery a dalsi I&tky.

H Toxikologické Udaje
Ndsledky vystaveni 0&inkim:
= Vdechnuti: nizké riziko pfi profesiondini manipulaci skolenymi pracovniky.
= Poskozeni zraku: viz vdechnuti.
= Kontakt s kdZi: styk s roztavenou hmotou mUze zpUsobit popdleniny.
= Poziti: pfedpoklddané nizké riziko.

M Ekologické Udaje
= Extrémné nizkd rozpustnost ve vodé. Nizkd prchavost.
=  Ekologickd rizika nejsou zndma.

B Naklddani s odpadem
=  Odpad musi byt zpracovdn nebo zniCen v souladu s mistnimi pfedpisy.

B Pfepravni informace
= Materidl neni pro UCely pfepravy klasifikovdn jako nebezpecny.

M Predpisy
= Oznaceni podle predpist EHS: Zddné se nevyzaduje.

W Dalsi Udaje
= Udagje obsazené vtomto materidlu vyjadfuji momentdini Urover nadich znalosti. Z tohoto

divodu nemohou postihnout veskeré objektivni viastnosti materidlu.
= 7Zdkaznici nesou pinou odpovédnost za dodrzovani platnych zdkond a predpisy.

5.5. Udaje o tepelné izolaci

Pouziti QUINN PETG misto bé&iného skla zarucuje snizeni ndkladd na energie, protoze vzimé
zabranuje ztrdté tepla a v Iété chrdni pred slunecnimi paprsky. Faktor tepelné propustnosti (zndmy
téz jako hodnota tepelné vodivosti) QUINN PETG je vyznamné nizsi nez u skla o stejné sile. Ndsledujici
prfehled obsahuje priklady porovndni tepelné izolace pfi jednoduchém a dvojitém zaskleni obéma
materidly.

Vyhody QUINN PETG oproti sklu

M Pii shodné sile materidlu: »  Priznivéjsi faktor tepelné propustnosti (K)
> Odolnost vici rozbiti
> Niz8i hmotnost

Jednoduché zaskleni:

= Priznivéjsi faktor tepelné propustnosti:
Sklo 5 mm: K=5,74W/m>*C
QUINN PETG 5 mm: K=5,13 W/m*C
A=0,61 Wm*C =10,6%

= Niz8i hmotnost:
Sklo 5 mm: 12,50 kg/m?
QUINN PETG 5 mm: 6,35 kg/m?
A=6,15kg =492%
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Dvojité zaskleni:

= Priznivéjsi faktor tepelné propustnosti:
2x sklo 4 mm s mezerou 5 mm: K=3,57 W/mzC
2x QUINN PETG 4 mm s mezerou 5 mm: K =3,23 W/mzC
A=034W/m*C=95%

= Nizsi hmotnost:
2x sklo 4 mm: 20,00 kg/m?
2x QUINN PETG 4 mm: 10,16 kg/m?
A=984kg/m?=492%

M Pii stejné hodnoté K: »  NiZzsi hmotnost
>  Méné hmoty

Jednoduché zaskleni:

Sklo 10 mm: K =15,60 W/m2°C
QUINN PETG 2 mm: K =556 W/mzC
= Niz8i hmotnost:

Sklo 10 mm: 25,00 kg/m?

QUINN PETG 2 mm: 2,54 kg/m?

A =22,46 kg/m? =89,8%
= Méné hmoty:
A=8mm

Dvojité zaskleni:

2x sklo 5 mm s mezerou 15 mm: K =3,05 W/ mzC
2x QUINN PETG 3 mm s mezerou 10 mm: K =3,04 W/ mzC
= Niz8i hmotnost:

Sklo 2x 5 mm: 25,00 kg/m?

QUINN PETG 2 x 3 mm: 7.62 kg/m?

A=17,38kg/m?=69,5%
= Méné hmoty:

Sklo2x 5+ 15: 25 mm
QUINN PETG 2x 3 + 10: 16 mm
A=9 mm

Hodnotu tepelné vodivosti specidlnich systému zaskleni Ize poskytnout na vyzdddni. Vice informaci
vdm poskytne prodejni oddéleni spolecnosti Quinn Plastics.
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6. Technické Udaje
6.1.  Prehled technickych Udaju
B OBECNE VLASTNOSTI
Metoda Jednotky QUINN PETG +
QUINN PETG UV
Hustota D1505 g/cm?® 1,27
Tvrdost podle Rockwella D-785 Stupnice R 105
B OPTICKE VLASTNOSTI
Metoda Jednotky QUINN PETG +
QUINN PETG UV
Svételnd propustnost 5036 % 88
Index lomu 53491 1,57
Hodnota zakaleni D1003 % <]
B MECHANICKE VLASTNOSTI
Metoda Jednotky QUINN PETG +
QUINN PETG UV
Modul pruznosti v ohybu 53452 MPa 2075
Mez pruznosti v ohybu 53452 MPa 70
Modul pevnosti v tahu 53455 MPa 2200
Mez pevnosti v fahu 53455 MPa 50
Pomeérné prodlouzZeni pri pretrzeni 53455 % 54
B TEPELNE VLASTNOSTI
Metoda Jednotky QUINN PETG +
QUINN PETG UV
Teplota podle Vicata (B) 53460 °C 82
Teplota prOhybu pfi zatizeni (A/B) 53461 °C 72/68
Specifickd tepelnd kapacita D-2766 J/ogK 1,1
Koeficient linedrni teplotni roztaznosti 53752 K-'x10-° 6,8
Tepelnd vodivost 52612 W/mK 0,20
Degradacni teplota °C >280
Maximdini provozni teplota °C 70
Rozsah teplot pfi tvarovdni °C 120-160
B ODOLNOST VUCI NARAZU
Metoda Jednotky QUINN PETG +
QUINN PETG UV
Izod - zkouska vrubové houzevnatosti ISO 180 kJ/m? 11,5
Charpyho zkouska vrubové houzevnatosti 53453 kJ/m? 10
Charpyho zkouska rdzové houzevnatosti 53453 kJ/m? NB
B ELEKTRICKE VLASTNOSTI
Metoda Jednotky QUINN PETG +
QUINN PETG UV
Dielektrickd konstanta 100 HZ IEC 250 2,6
Mérny odpor objemovy D257 Q.cm 2105
Mérny odpor na povrchu D257 Q =10'¢
Dielektrickd pevnost D149 kV/mm 16
Faktor rozptylu (50 HZ) IEC 250 0,01
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H Odolnost vué&i chemikdliim pii 20°C

Aceton - Glykoly +
Kyseliny (slaby roztok) +  Glycerin +
Alkoholy Hexan +
Etyl +  Metylenchlorid -
Izopropyl +  Metyletylketon -
Metyl + Ropa +
Cpavek (slaby roztok) +  Pefrolej +
Benzen - Toluen -
Chlorid uhlicity - Chlorid sodny (aq) +
Chloroform - Hydroxid sodny (aq) +
Etylacetdt -
- neodolny
+ odolny

6.2. Sortiment QUINN PETG

QUINN PETG jsou na obou strandch chrdnény polyetylenovou vrstvou.

M Tloustka
08 mmaz 15 mm
Standardni tloustka:  0,8-1-1,5-2-3-4-5-6-8 a 10 mm (12 a 15 mm na objedndvku)

M Standardni Sitka

Min 1250 mm 0,8mm az 6 mm (8-10-12 a 15 mm na objedndvku)
Max 2050 mm 2mm az 10 mm (12 a 15 mm na objedndvku)

M Standardni délka

Min 1000 mm

Max 2050 mm 0,8 mm az 6 mm

Max 3050 mm 2 mm a vice (‘NADSTANDARDNI' délku Ize objednat)
B Povolené odchylky - tloustka (pfi 20°C)

< 1,524 mm +10%

1,524 mm—3,05mm 6%

> 3,05 mm 4%

B Povolené odchylky - standardni rozméry (pfi 20°C)
Vice nez 1000 mm -0 +3%o (3 mm na 1000 mm)
Méné nez 1000 mm  £1,5mm

B Povolené odchylky - fezani na miru (pfi 20°C)
+1,00 mm

B Minimdlni objem vyroby

Na tloustku 2000 kg
Na dekor 5000 kg
Na barvu 5000 kg

Daldi informace o tloustce, rozmérech a povolenych odchylkdch poddvdme na vyzadddni.
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7. Pokyny pro uzivatele

7.1.  Uvod

Vyroba findinich produktd z materidld QUINN PETG se za béinych okolnosti neobejde bez
sekunddrniho opracovani (napf. fezdni, vrtdni, ohybdni, barveni a smontovdni). Tato pfirucka se
zabyvd viastnostmi a parametry QUINN PETG, které je tfeba pfi tomto procesu brdt v Uvahu.

7.2.  Vyroba

7.2.1. Opracovdni

Pfi opracovavdni QUINN PETG Ize pouZit véfiinu béZzného ndfadi na dfevo nebo kov. Je tfeba oviem
prizpUsobit jejich rychlost, aby nedochdzelo k taveni hmoty ndsledkem teploty, kterd vznikd béhem
tfeni. Obecné plati, Ze nejlepsich vysledkd se dosahuje pifi pouziti maximdaini rychlosti, phi které
nedochdzi k prehfivani materidlu nebo ndradi.

Je velmi dilefité, aby byly vsechny fezné ndstroje vidy ndleZité naostrené. Doporucujeme pouzivat
vysoce odolné ndstroje s vyssi hibetni vali nez pii prdci s kovy. Pii delsim fezdni je nejlepsi pouzivat
ndstroje s vysokou rychlosti bfitu Ci ostfi s uhlikovym povliakem. Jen tak Ize zarucit presnost a
stejnorodost fezu.

Plastickd hmota velmi $patné prendsi teplotu. Teplo, které vznikd pri tfeni béhem opracovani, se
neodvddi dostatecné rychle, a je tedy ffeba ochlazovat pouzivané ndradi nebo pfimo materidl.
Proud vzduchu namifeny na feznou hranu slouzi nejen k chlazeni, ale také k odstranovani §stépin.
Nékdy se pro tento UcCel pouzivd obycejnd nebo mydlovd voda (tento postup neni vhodny, md-li
dojit k dalsimu vyufziti fezného odpadu).

7.2.2. Frézovani

QUINN PETG Ize opracovdvat standardnimi vysokorychlostnimi frézami na kov pod podminkou, ze
frézy maiji dostatecné ostré okraje a odpovidajici vili patky.

7.2.3. Vrtani

Obrdazek 1

Uhel hibet . . L, ,
_.-e Tee Doporuceny hrot vrtdku pro vrtdni plastovych desek

I

. : Doporucujeme pouzivat specidini vrtdky na plastické
‘\ hmoty. Je moiné pouzit také standardni spirdlové
. vrtdky do dfeva nebo kovu. Aby byl vrtany otvor

. \ stiedovy hladky, je oviem v takovém prfipadé treba vrtat nizsi
~./ 501{3?;0“ rychlosti. Sroubovité vrtdky do plastu by mély mit

2 drézky, hrot se stfedovym Uhlem 60-90° a
podbrouseni 12-18° (viz obrdzek &. 1).
Podbrouseni 12° - 18° Drazky by mély byt Siroké a vyhlazené, aby
dostate&né odvdadély stépiny, zaruCovaly co nejnizsi
tfeni a predchdzely prehfivani a ndslednému zandseni vrtdku. Vrtdk je treba casto vyjimat a Cistit od
Stépin (to se tykd obzvidsté vridni hlubokych otvor(). Obvodovd rychlost spirdlovych vrtdkd na
plastické hmoty se vétiinou pohybuje od 30 do é1 m za minutu. Rychlost priniku vrtdku do plastu je
obvykle 0,25 az 0,63 mm béhem jedné otdcky.

—-
—

POZNAMKA:
Pfi vrtdni je ffeba dil dostatecné zqjistit (upevnit), aby nedoslo k jeho prasknuti nebo sesmeknuti, a
tim k ohrozeni zdravi osob.
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7.2.4. Vyfezdvani vnitinich zavitd

Pro vyfezdvani vnitinich zavitd Ize pouZit klasicky zavitnik se 4 drdzkami. Bohuzel viak pfi praci s timto
typem zdvitniku vznikaji vysoké teploty. Proto je lepsi zavitnik se 2 drédzkami, ktery mé delsi Zivotnost a
dovoluje poufZit vyssi rychlost. Navic 1épe odvdadi §té€piny. Drdzky je tfeba nabrousit tak, aby se obé
strany zafezdvaly najednou. V opaéném piipadé nebude zAvit stejnorody. Rezné hrany by mély mit
sklon 85° vUCi ose, tedy zdporny ndklon 5° vi&i plose desky. Tim se zabrdni zaseknuti zdvitniku
v otvoru pfi vyjmuti. Doporucujeme ponechat na obou strandch zavitu uréitou vli.

7.2.5. Rezdni

Na QUINN PETG Ize pouZit kterykoli z ndsledujicich typU pil bézné pouzivanych pro fezdni difeva nebo
kovu: kotoucové pily, pdsové pily, kmitavé pily, vykruZzovaci pily, obloukové pily &i ru&ni pily. Nicméné

je tfeba si uvédomit, Ze nékteré druhy pil mohou byt pro fezdni plastickych hmot vhodné&j§i nez jiné,

protoze zarucuji hladsi a rychlejsi fez.

N
A kl\[ //>
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Stiidave Ploché Protahovaneé
uby zuby Zuby

Bocné zkosene
stiidave zuby

Dulezitou roli hraje design listu. Doporucujeme
pouzivat listy do pdsovych pil s mezerniky, protoze
Sirsi mezizubi umoznuje lepsi odvadéni stépin z mista
fezu.

Zuby by mély mit nulovy boé&ni sklon a mirny rozvod.
Pfi vytvdreni zaoblenych fez0 je nejlepsi pouZit tendi
list a vétsi rozvod nez pii pfimém fezdni.

Zuby by mély byt dostatecné ostré. Jinak hrozi
ulamovdni nebo taveni okrajl fezu. Aby se
zabrdnilo vibracim, umistéte pred fezdnim list co
nejblize k tabuli. Pro kazdy typ pily jsme provedii
vyhodnoceni nékolika rbznych listO a na zdkladé
hladkosti a vzhledu vysledného fezu jsme sestavili
ndsledujici tabulku.

Obrazek €. 2
Priklady pilovych listd

Viechny pilové listy uvedené v tabulce €. 1 jsou na frhu bézné dostupné.

POINAMKA:

Pfi fezdni je ffeba dil dostatecné zaqijistit (upevnit), aby nedochdzelo k vibracim a ndslednému

popraskdni materidlu.

Tabulka €. 1
Doporuéené hodnoty

Nastaveni

Pasova pila

Kotouéova pila

Vzddlenost zub¥

Uhel htbetu a
Uhel sklonu
Uhel zubd p
Rychlost fezdni
Rychlost posuvu

Tloustka tabule <3 mMm, 1 0z 2 mm
Tloustka tabule 3 az 12 mm, 2 aZ 3 mm
30 az 40°

15°

1200-1700 m/min

80z 12 mm

8 a7z 12mm

15°

10°

15°

2500-4000 m/min
20 m/min
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7.2.6. Dérovani a stiihdni

QUINN PETG Ize dérovat a stfihat az do tloustky 2,5 mm. Zatimco pfi stfihdni vznikaji pfimé a gisté fezy,
dérovani slouZi k vytvareni otvor( rdznych velikosti i tvard. Panely, jejichz tloustka presahuje vyse
uvedenou hodnotu, se doporucuje Fezat. Prostor mezi hfbetem noze a obrobkem by mél byt cca
0,025 mm. Je tfeba mit na paméti, ze okraje otvorl pfi dérovdni jsou pomérné hrubé. Rucni
dérovacky jsou obvykle vhodné jen pro mensi otvory. Ma-li byt otvor vétsi nez cca 6 x 50 mm,
doporucCuje se uzivat elektrické dérovacky. Aby se predeslo popraskdni nebo odstipnuti desky,
doporucCujeme ji zahfdt na teplotu zhruba 38°C. V takovém pripadé je oviem nezbytné pocitat
s urCitym zmenSenim otvoru po vychladnuti. Pfesahuje-li tloustka panelu 2,5 mm, je lepsi otvory
vyvrtat nebo vyfiznout pilou.

7.2.7. Vysekavdni

QUINN PETG lIze bez obtizi vysekdvat pomoci ocelového pdsku s jednou nabrousenou hranou o sifce
12,7 mm a tlousfce 0,8-2,5 mm. Jednd se o pomérné levné a nendroCné zarizeni (pdsek je obvykle
umistén v drdzce vyfrézované do dfevéného bloku). Rezaci hranu je oviem ffeba Easto ostfit nebo
meénit.

Tabulka €. 2
Sila nuzkovych E&elisti
Tloustka panelu (mm) Sila nUzkovych Eelisti (MPa)
2 57.6
3 56,5
6 46,1

Tabulka &. 2 uréuje silu ndzkovych Celisti podle ASTM D732, nutnou pro stiihdni rdzné siinych desek
QUINN PETG nebo jejich casti.

Pfi vysekdvani musi na panel pUsobit dostatecnd sila, aby doslo k Upinému proniknuti ostii. Pro

vypocet poZzadovaného tlaku v tundch Ize pouzit ndsledujici vzorec.

F (v tundch) = sila nbzkovych Eelisti (MPa) x obvod Fezu (mm) x tloustka (mm)
8896 N/tunu

7.2.8. Rezdnilaserem

Desky QUINN PETG az do tloustky 4,7 mm Ize fezat pomoci laserového paprsku. Tato technologie
umoznuje vytvdret komplikované a hluboké otvory a vzory nebo jen povrchové vrypy.

Otvory afezy vytvorené laserem jsou lehce kdnické, Cisté, presné a hladké. Povolené odchylky Ize pri
poutziti laseru udrzovat mnohem lépe pod kontrolou nez pii fezdni klasickymi stroji. Vykon a rychlost
laserového paprsku je tfeba optimalizovat, aby se zabrdnilo nezddoucimu ,vybéleni desky pfi
obrdbéni.
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7.2.9. Hoblovdni

Pomoci hoblovacek s ostrymi fezdky se dvéma drdzkami Ize vytvdaret velmi hladké a rovné okraje.
Hoblovacky jsou velmi uZitecné k ofezu okrajU plochych i zaoblenych cdésti, které jsou prilis rozmérné
nebo maiji pfilis nepravidelny tvar; v takovém pripadé je totiz obtizné pouzit pro tento Ucel pilu.
Vhodné jsou ruéni hobliky, hoblovacky s podpérnym ramenem &i hoblovacky upevnéné pod stolem.
Aby se zabrdnilo nadmérnému zahrivani ffenim a ffisténi, je ffeba vkladdat desku do hoblovacky
pomalu. Je rovnéz treba pouzivat vodici pravitko. K chlazeni materidlu i zafizeni a k odstranovdni
stépin mUze slouzit nopriklad proud stlaceného vzduchu.

Promér drdzkovace 4-6 mm
Rychlost posuvu cca 1,5 m/min
Otdcky za minutu 18 000-24 000

Tabulka €. 3: Drazkovaci parametry

7.3. Tvarovani

7.3.1.  Ohybdani za tepla

Desky QUINN PETG Ize ohybat i na maly polomér, ohfejeme-li obé strany v misté& ohnuti elektrickou
horkovzdusnou pistoli, a pak materidl rychle ohneme. Silngjsi panely (nad 3 mm) je obvykle tfeba pfi
ohfivani nékolikrat otocit. Doporucujeme zahfdt nejprve tu stranu desky, kterd bude po ohnuti tvorit
vnitfek, a teprve pak vnéjsi stranu. Tabuli Ize tvarovat, jakmile teplota v misté ohybu dosdhne mirné
nad 105°C a odpor vO&i ohnuti viditelné zesldbne. Spravnd teplota je velmi duileZitd. Bude-li
nedostatecnd, deska bude v misté ohybu piilis kiehkd. PFilis vysokd teplota mize na druhé strané
zpUsobit vznik bublin v misté ohybu.

Horkovzdu$né pistole doddvaji firmy CP Clarke, Ammanford, Jizni Wales a Shannon B.V.,
Voorschoten (Nizozemsko).

7.3.2. Ohybdni za studena

Ohybdni za studena a ohybdni na ohrarovacim lisu Ize pouzit ktvorbé jednoduchych tvarC.
Maximdini povoleny Uhel ohybu zdleZi na tloustce QUINN PETG a stupni vychyleni. Pfi ohybdni
panelld, jejichz tloustka presahuje 2,5 mm, vznikd touto metodou obvykle velké vnitini pnuti.

7.3.3. Tvarovdniza tepla

Pfi tvarovdni desek QUINN PETG za tepla Ize pouZit celou fadu rlznych metod (mechanicky, pomoci
tlaku vzduchu nebo podtlakem). Vhodné jsou pozitivni i negativni formy, obvykle z litého hliniku (na
trhu je ovsem Siroké spekirum forem, od levnych sddrovych az po velmi drahé ocelové formy
chlazené vodou). Mezi dalsi oblibené materidly patfi také dfevo nebo epoxid. Ddle v textu se
budeme zabyvat témito tvarovacimi procesy: pfimé vakuové tvarovdni, tvarovdni ,,pretahovdnim®,
tvarovdni pomoci dvou forem, tvarovdni z bubliny pomoci kuzele, tvarovdni pomoci kuzele a tlaku,
tvarovdni pomoci podtlaku, tvarovdni z bubliny pomoci podtlaku, volné tvarovdni a mechanické
tvarovani.

QUINN PETG nevyzaduji pfedchozi vysouseni.



TECHNICKE QUINN
UDAJE PETG

CESKY

7.3.4. Pfimé vakuové tvarovdni

Jednd se o univerzdini a velmi rozsifenou tvarovaci metodu. V porovndni s vétsinou tlakovych a
mechanickych postupl nevyzaduje tato metoda drahé zafizeni a je rovnéz jednodussi. Panel se
nejporve upne do pfipraveného rdmu a zahfiva se. Jakmile dosdhne sprdavné teploty a je tvdrny,
nasadi se na matrici (poztivni formu). Z dutiny formy se ndsledné& odsdvda vzduch. Vznikly podtiak
tvaruje hmotu presné podle kontury matrice. Jakmile hmota dostatecné vychladne, Ize vysledny
produkt z formy vyjmout. P pouZiti relativné hluboké formy dochdzi obvykle k zeslabeni v misté
hornich okrajd a ostrych Uhld. To je zpUsobeno tim, Ze horkd hmota je nejprve nasdvdana do stfedu
formy. Tato metoda se vétsinou vyuziva k tvorbé jednoduchych a mélkych tvard (viz obrdzek &. 3).

7.3.5. Tvarovani ,pretahovanim”

Tento zpUsob tvarovdni se velmi podobd metodé popsané v predchozim odstavci. Po upnuti panelu
v rdmu a jeho ndsledném zahfati na potfebnou teplotu dochdzi k mechanickému napindni. Pomoci
tlakového diferencidlu se hmota ,navlékd" na pozitivni formu. Vyhodou je, Ze v tomto pfipadé
nedochdz prakticky k zddnému zeslabeni desky. Touto metodou Ize tvarovat pfedméty, jejichz
pomér mezi hloubkou a tloustkou je cca 4:1. Je oviem komplikovanéj§i nez pfimé vakuové tvarovdni.
Ackoli jsou pozitivni formy obecné levnéjsi nez negativni a je rovnéz snazdi je vyrobit, jsou také
mnohem ndchylné&j§i k poskozeni. K tvarovdni Ize také jednodude vyuZit pouze UCinku zemské
gravitace. Pro tvarovdni snékolika vydutimi se ddavd prednost negativnim formdm, protoze
nevyzaduji tak velké mezery jako pozitivni formy (viz obrdzek €. 4).

Plastovd deska

Vet | Ohfivaé 1
Uchyt
/ y Forma ~ Plostova deska
Vo ¥ VON Tésndni i
AN I i
1,
||| W
= Odsavani
Odsavani
(A) Po upnuti v rdmu a zahfdti lze hmotu desky
(A] Po upnuti v rdmu o zahidli tledi hmotu do fommy podtiak bud naviéknoul na formu, nebo formu viladit do
weduchu desky.
Plastovd deska D q
Vakuové
L~ tesnéni

S
1l

Odsavani

(B] Jakmile hmota tésné formu obemkne,
odsgje se zbyvojici vzduch mez formou a
{B) Plastovd deska pao kentaktu 5 formou pemaoiu chiodne, deskou.,

Odsdvéni

_ Silna mista Mejsiingjsi mista

TVaIoVaNGa g 2
East - ' p leslabena
s rmista
leslobend o

mista i
Tvarovand £ast . . "
(C] Touifka stény vysledného produkiu je

(C) Tam, kde se hmota dotkne farmy, je nejlenéi relativné stejnoméma,
Obrazek €. 3 Obrdzek €. 4
Pfimé vakuové tvarovani Tvarovani ,pretahovanim*
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7.3.6. Tvarovdani pomoci dvou forem

PFi vyuZiti této metody se QUINN PETG nejprve zahreje na pozadovanou teplotu, a pak se vlozi mezi
dvé formy (negativni a pozitivni), které jsou obvykle zhotoveny ze dfeva, sddry, epoxidu nebo jiného
materidlu. Nejlepsiho vysledku (mensi odchylky a ostfej§i kontury) se dosahuje pfi pouZiti forem
chlazenych vodou; ty jsou oviem drazsi nez standardni formy.

7.3.7. Tvarovdni z bubliny za pomoci tlaku, podtlaku a kuzele

Tato metoda je vhodnd predeviim pro tvarovani hlubsich vyrobk(, u nichz velmi zdlezi na
stejnorodosti stén. Deska se upne do rdmu a zahfeje. Pod desku se umisti negativni forma.
Smérovanym proudem vzduchu se vytvori bublina. Jakmile dosdhne pfedem uréené vysky, zacne se
pomoci pozitivniho kuZzele (ktery se obvykle pfed pouzitim rovnéz ohfeje) zatlacovat do negativni
formy. Tvar i rychlost kuzele Ize upravit tak, aby se optimalizovalo vysledné rozlozeni hmoty.
V kazdém pripadé by mél byt kuZzel co nejvétsi, aby jim bylo mozné hmotu roztdhnout témér do
konecného tvaru. Jakmile kuzel pronikne do 75-85% hloubky negativni formy, pouZije se k dalsimu
zatlaeni proud vzduchu z kuZele. Zdroven se z druhé strany zacne vytvdret podtlak. Negativni forma
musi mit otvor, kterym unikd vzduch ze vzniklé kapsy.

7.3.8. Tvarovdni pomoci kuzele a tlaku

Tato metoda se podobd tvarovdni pomoci kuzele a podtlaku. Na rozdil od tohoto postupu viak neni
hmota vilacovdna do negativni formy pomoci podtlaku, ale proudem vzduchu z kuzele. Tvar i
rychlost kuzele Ize upravit tak, aby se optimalizovalo vysledné rozlozeni hmoty.

7.3.9. Tvarovdani pomoci kuzele a podtlaku

Pfedméty ve formé& pohdru nebo krychle se tvaruji pomoci kuzele a podtlaku. Tato metoda
zabranuje nadmérnému zeslabeni materidlu v rozich nebo po obvodu. Hmota se mechanicky
napind a vtlacuje do negativni formy. Pomoci kuzele ji Ize dovnitf natlacit podstatné vice. Kuzel by
mél byt asi o 10-20% mensi nez forma a jeho teplota by méla byt o néco mdlo nizsi nez teplota
tvarované hmoty. Jakmile dojde k natlaceni hmoty kuzelem do formy, zaéne se zjejiho vnittku
odsdvat vzduch. Diky vznikiému podtlaku kopiruje hmota presné kontury formy.

Obé uvedené metody (7.3.8. a 7.3.9.) umoznuji vyrobu relativné hlubokych pfedmétd, rychlejsi
chladnuti a snazsi regulaci tloustky stén. Oba procesy jsou komplikovanéjsi nez pfimé vakuové

tvarovdni. Rovnéz vyzaduiji velmi presné dodrzovdni teploty.

7.3.10. Volné tvarovdani

Pfi pouziti této metody se zahfdtd QUINN PETG pomoci proudu vzduchu o tlaku cca 2,76 MPa
protlaci skrz rdm negativni formy. Proud vzduchu vytvori hladky findini produkt ve tvaru bubliny, ktery
se obvykle pouzivd napiiklad jako viko svétlikd nebo stiesni okno. ProtoZze na hmotu pUsobi pouze

vzduch, nejsou na vyrobku z&adné ryhy nebo prolisy.

Nemd-li byt konecny vyrobek zaobleny, Ize za rém

negativni formy umistit tvarovanou prekdzku, kterd O
vytvoii pfislusnou konturu.

Viz obrézek &. 5. @

Obrdazek €. 5
Priklady vyrobku s otvory, které Ize vytvoiit volnym tvarovanim

o<
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7.4. Montdz

Z QUINN PETG lIze vytvdiet vyrobky rdznych tvard pomoci rozpoustédel, pojidel (polymerd
rozpusténych v fedidle) a lepidel. Je-li povrch spojovanych dilcd nerovny, davd se obecné prednost
pojidiim pred rozpoustédly.

Rozpoustédia Ci pojidla nejsou nejvhodnéjsi pro spojovdni materidlu QUINN PETG s jinymi termoplasty.
Pro tyto UCely doporucujeme lepidla, véetné kyanoakryldtl, dvouslozkové akryldty &i taveniny.

7.4.1. Montdzni pokyny

Pfi spojovdni desek QUINN PETG je tfeba se fidit ndsledujicimi pokyny:

= Okraje desek musi byt zbaveny viech necistot.

= Spojovaci plochy musi byt hladké a dobre k sobé pasovat.

=  Rozpoustédlo nebo pojivo musi byt dostatecné UCinné, aby spojované plochy zmékly a pri
stlaceni se frochu poddaly.

= Videdlnim pfipadé by se mélo fedidlo pouZivat k montédznim Uceldm v klimatizovaném
prostiedi (nizkd& vilhkost totiz zabranuje zbéleni spojovaného mista). Neni-li to moiné,
doporucuje se pridat do rozpoustédlia 10% koncentrované kyseliny octové nebo vyuZit pojiva,
kterd pomaleji vulkanizuiji.

= Spojované plochy je tfeba zafixovat, aby se zabrdnilo jejich pohybu.

* P praci stedidly je tfeba zdjistit dostateéné vétrani prostor. Urover vystaveni viivim
nebezpecnych latek je tfeba kontrolovat v souladu s predpisy o bezpe&nosti préce.

7.4.2. Spojovaci metody: rozpoustédia, pojidla a lepidla

Mensi vyrobky s hladkymi plochami Ize vyrdbét z nékolika soucdsti spojenych dohromady vhodnym
rozpoustédlem, pojidlem nebo lepidlem. V tomto pfipadé je nutné se Ujistit, ze spoje jsou opatfeny
stejnorodym ndtérem. Rozpoustédio Ize nandset specidini jehlou. Sestaveny vyrobek je tfeba
zafixovat, dokud spoj nezatuhne. Pokud spojuieme rozpoustédlem veétsi Cdsti, je dobré mista spojU
do rozpoustédia ponofit. Jakmile materidl zmékne, piiloZime Cdsti k sobé, zafixujeme a nechdme
zatuhnout. Aby se dosdhlo konstantni Urovné ponoru, doporucuje se pouzivat mélké nddoby,
podpUmé bloky, desky a dalsi vhodné pomucky.

Nasledujici tabulka obsahuje vybrand rozpoustédla, pojiva a lepidla, kterd jsou vhodnd ke
spojovani panelu PETG.

Materidl Typ pojidla
Metyletylketon (MEK) Rozpoustédio
Cyklohexanon Rozpoustédlo
Perchloretylen Rozpoustédlo
Metylchlorid Rozpoustedlo
Tetrahydrofuran (THF) Rozpoustédio
Trichloretylen Rozpoustédlo
Super glue (kyanoakrylat) Lepidlo

7.4.3. Mechanické pripeviovani

QUINN PETG Ize smontovat také pomoci mechanickych upevnovacich prvkd. Pii vrtdni otvorl je
tfeba brat v Uvahu budouci termdini expanzi materidlu a odpovidajicim zpUsobem zvéfsit Jeuch
prOmér. Pomoci vrutd a nytd Ize vytvdret trvalé konstrukce. V mnoha piipadech se pouZivaii
standardni Srouby s maticemi &i Srouby se zdpustnou hlavou. K dostdni jsou rovnéz specidini vruty a
nyty pro spojovdni plastickych hmot. PruZiny, spony a matice nabizeji levny a rychly zpUsob
pfipevnéni. Mezi dalsi vhodné spojovaci prostredky patfi panty, rozety, hdcky a kolicky.
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7.5. Konecnd Uprava

7.5.1. Smirkovdni

Brouseni QUINN PETG smirkovym papirem by mélo probihat za mokra, aby se predeslo zahfivani
tfenim, které je charakteristické pro smirkovdni za sucha. Pfi pouziti vody vydrzi brusny materidl déle a
zvysuje se také jeho Ucinnost. Postupné je tfeba pouzivat jemnéjsi a jemnéjsi smirek (napfiklad: hrubé
obrouseni karbidem kfemiku o hrubosti 80, jemné vybrouseni karbidem kfemiku o hrubosti 280 — bez
ohledu na to, zda se provddi za mokra nebo za sucha; konec¢nd Uprava smirkovym papirem o
hrubosti 400 nebo 600). Po skon&eni procesu a odstranéni veskerého brusného materidlu je mozné
pokracovat dalsimi Upravami.

7.5.2. Zarovndni spojU

Standardnim hoblikem na dfevo Ize vytvorit dostatecné kvalitni okraj s pfesnym usazenim.
Stejnorodého povrchu Ize dosdhnout také pouzitim karbidovych Cepeli nebo Eepeli urcenych pro
vysoké otdcky; ty maiji navic delsi zivotnost.

7.5.3. Pilovani

Pfi pilovani mnoha termoplastd, véetné desek QUINN PETG, vznikd jemny prach, ktery md tendenci
zandlet nékteré pilniky. Proto doporucujeme pouzivat vyhradné hlinikové pilniky typu A nebo jiné
pilniky s hrubym jednoduchym sekem pod Uhlem 45°.

7.5.4. Lesténi

B Mechanické lesténi

Po brouseni Ize QUINN PETG mechanicky lestit, aby se dosdhlo vysoce lesklého povrchu. Vhodnymi
materidly jsou Iatkové, flausové a filcové kotouce a vhodny lestici vosk. Podle nasich zkusenosti mize
viak prilisny ndrlst teploty povrchu panelu zpUsobit pozdéji jemné prasklinky.

H Lesténi diamantovymi ndstroji
QUINN PETG Ize lestit diamantovymi ndstroji. Vysledkem je vynikajici kvalita povrchu, ktery
nevyzaduje zadné dalsi Upravy. Pfed aplikaci této metody neni tfeba panely brousit.

H Lesténi plamenem

QUINN PETG lIze bez problémU lestit plamenem. K tomuto UCelu je mozné pouizit jok standardni
propanovy hofdk, tak dusikovy autogen. Bez ohledu na pouzité zafizeni je tfeba dodrzovat presnou
vzddlenost mezi zdrojem tepla a deskou. Jinak hrozi zbéleni povrchu nebo nadmérny tok materidlu.
Skrdbance Ize odstranit horkovzduinou pistoli (o vykonu cca 400-500°C), kterou je tfeba drzet ve
vzddlenosti asi 10 cm od piislusného mista. PUsobeni by nemélo prekrolit 5 viefin (konkrétni doba
z&visi na hloubce a sifi ryhy). V kaidém piipadé je nutné plamenem pohybovat a neudriovat jej
v jediném misté.

M Lesténi fedidlem

Vzhled ofiznutych okraj0 lze zlepsit smirkovdnim a poté lesténim rozpoustédly (MEK nebo
metylendichlorid). Aby se pfedeslo pfipadnym skvrndm, je dobré pridat do rozpoustédla Iatku, kterd
zpomaluje zasychdni (napf. diacetonovy alkohol). Le§t&nim rozpoustédly se ryhy a stopy po

smirkovdni vétiinou nepodaii zcela odstranit, protoze desky QUINN PETG se vyznacuji znacnou
odolnosti vi&i chemikdliim.

POZINAMKA:
PouZivate-li fedidlo, je tfeba zaijistit dostatecné vétrdni pracovniho prostoru. V kazdém pfipadé je
nezbytné dodrzovat veskerd bezpecnostni opatreni uvddénd vyrobcem redidla.
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7.5.5. Potisk

Na QUINN PETG Ize fisknout pomoci bézného zafizeni. Je tfeba viak brdt v Uvahu skuteCnost, Ze
inkoust se do plastd nevsakuje tak dobre jako do papird nebo textilu. Proto je potisk ndchylny
k poskozeni odérem. Tomu Ize zabrdnit pretfenim potisténych ploch tenkou vrstvou bezbarvého laku.
Mezi rdzné metody potisku plastickych hmot patii napf. tisk z vysky, suchy offset, origindini offset,
rotacni hlubotisk, tisténi Sablonou Ci klasicky sitotisk. Pfi pouZiti posledné jmenované metody se
inkoust protlaci pomoci pryzového stirace skrz jemné kovové nebo Idtkové sito na produkt. Sito je
v mist& mimo pozadovanou plochu potisku zaslepeno.

Vzhledem k tomu, Ze kazdd z uvedenych metod vyZzaduje jiny typ inkoustu, doporucujeme nejprve
kontaktovat vyrobce. Obecné Ize fici, ze pro panely QUINN PETG jsou vhodné inkousty, jimiz Ize
tisknout na polyetylenové félie.



