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PALIGHT

Zawieszanie znakow

Niektére produkty z pianki PCV wytwarzane przez innych producentéw moga zawiera¢ otow.
PALIGHT wytwarzany jest bez uzycia otlowiu ani innych metali cigzkich.




Woprowadzenie do PALIGHT®

Arkusz PCV PALIGHT to uniwersalny, elastyczny, lekki i trwalty material, ktéry doskonale nadaje si¢ do druku cyfrowego i sitodruku, znajduje
zastosowanie w przemysle przetworczym i budowlanym.

Pianka PCV PALIGHT Premium posiada najbardziej bialy kolor jaki tylko jest dostgpny oraz zostata pomyslnie przetestowana i dopuszczona
przez §wiatowych producentéw drukarek wolnostojacych. Zaktady drukarskie i firmy budowlane docenig spdjna, gtadka i jasng powierzchnig
przygotowujac wysokiej jakosci banery reklamowe.

PALIGHT jest tatwy w obstudze, mozna go cia¢ i przerabia¢ przy pomocy zwyktych narzedzi i sprzetu oraz mozna na nim drukowac, malowac
go lub laminowac.

Cechy i zalety

e Latwy w obrobce

e Lekki

¢ Odporny na substancje chemiczne

* Doskonate wtasciwosci izolacyjne

¢ Odporny na wilgo¢

* Doskonate wtasciwosci dotyczace opdznienia palenia

¢ Brak metali ci¢gzkich

Ciecie

Pily tarczowe

Materiat PALIGHT o grubos$ci do 3 mm mozna ciag¢ nozem lub brzeszczotem.

W przypadku materialow o grubosci 3 mm i wigcej, mozna uzy¢ pit z tarczami weglikowymi. Zaleca si¢
nastepujace ustawienia:

®Kat natarcia: 0 do 15

k \ ®Kat przytozenia: 10 do 20
-

® Predkosé cigcia: 4,000 do 8,000 stop na minute

« Posuw: 70 do 90 stop na minutg
» Podziatka ztobkowa: 0,080 do 0,040

« Pily tasmowe

W przypadku materialu PALIGHT i stosujac si¢ do ponizszych zalecen, zaleca si¢ zazwyczaj korzystanie ze stalowych ostrzy o duzej predkosci
przeznaczonych do drewna lub tworzywa sztucznego.

*6 do 8 zgbow na cal

« Predkosé ciecia: 3,000 do 5,000 stop na minutg
« Posuw: do 40 stop na minute

Przenos$ne elektryczne pily reczne

W przypadku arkuszy PALIGHT stosowa¢ mozna ostrza uzywane do tworzyw sztucznych. Nie zaleca si¢ ostrzy gladkich do
metalu.

Wiercenie

Zaleca si¢, aby w materiale PALIGHT wierci¢ uzywajac wiertet weglikowych kretych. Zaleca sie
nastepujace ustawienia:

¢ Kat wierzchotkowy: pomigdzy 90 - 110

* Kat pochylenia: 30

* Kat przylozenia narzedzia: 10

¢ Predkos$é ciecia: 150 do 1 300 stop na minute

¢ Predkos¢ posuwu: 0,01 do 0,02 cala na obrét
Minimalna odlegto$¢ od krawedzi powinna wynosi¢ dwukrotno$¢ srednicy otworu Aby unika¢ nagromadzenia si¢ ciepla podczas wiercenia
grubszych arkuszy PALIGHT, konieczne jest okresowe wyciagnie wiertla z materiatu.




Frezowanie

Materiat PALIGHT mozna frezowaé na standardowych frezarkach réznych typow, stosujac si¢ do ponizszych zalecen:
® Kat przylozenia narzedzia: 5 do 10

®Kat natarcia: -10 do 0

® Predkos¢ ciecia: 3,000 do 3,500 stop na minute

® Posuw podczas cigcia: 0,12 cala na obrét

Frezowanie z recznym posuwem narzedzia

Materiat PALIGHT mozna w tatwy sposob obrabia¢ przy pomocy wielorowkowych narzedzi weglikowych na
standardowych frezarkach z posuwem rg¢cznym. Mozna korzystaé ze standardowych narzedzi i maszyn bez
konieczno$ci wprowadzania zmian do sprzetu. Ustawi¢ predko$¢ posuwu tak, aby uzyskac¢ najlepsze
wykonczenie krawedzi materialtow PALIGHT.

Rozszerzenie / skurczenie cieplne

Tak jak w przypadku wigkszo$ci tworzyw sztucznych, spieniony PCV PALIGHT bedzie si¢ rozszerzat i kurczyt w przypadku wzrostu i spadku
temperatury. Niniejsza wlasciwo$¢ materialu znana jest jako liniowe rozszerzanie i kurczenie cieplne.

Poniewaz z materialu PALIGHT mozna korzysta¢ w pomieszczeniach jak i na zewnatrz, nalezy uwzglgdni¢ rozszerzanie i kurczenie cieplne
podczas jego zabudowy i montazu. Wazne jest, aby pamigta¢ o temperaturze w jakiej materiat PALIGHT zostal obrobiony i w jakiej jest
montowany.

Nie nalezy z niego korzystaé, gdy temperatura otoczenia przekracza 140°F (temperatura otoczenia lub powierzchni), ktore to zmigknie i
odksztalci si¢ na state. Nie zaleca si¢ zazwyczaj stosowania ciemnych koloréw na zewnetrz, poniewaz pochlaniaja ciepto i z tatwoscia mozna
przekroczy¢ dopuszczalng temperature 140°F.

Informator PALIGHT na temat rozszerzania i kurczenia liniowego

Odleglosci pomiedzy punktami mocowania

Calkowita zmiana Rozszerzanie / kurczenie materialu o Bl
temperatury (A) standardowych dlugosciach (w calach) Srubowego i nitowanego
48 in. 60in. 96 in. 120in. Grubos$¢ arkusza Odleglo$¢ pomi¢dzy punktami mocowania

20°F 0.036 0.044 0.071 0.089 2mm 6-8in.

40°F 0.071 0.089 0.142 0.178 3mm 12-16in.

60°F 0.107 0.133 0.213 0.266 4mm 20-28 in.

80°F 0.142 0.178 0.284 0.355 5mm 31-43in.

100°F 0.178 0.222 0.355 0.444 6 mm 47-70in.

120°F 0.213 0.266 0.426 0.533

140°F 0.249 0.311 0.497 0.622

Przykrecanie i przybijanie

Do zamocowania materialu PALIGHT mozna wykorzysta¢ dowolny rodzaj $rub lub gwozdzi. Zaleca si¢ uzycie mechanicznych urzadzen do
wbijania gwozdzi oraz wkretarek. Ponadto, zaleca si¢ wprowadzanie gwozdzi lub $rub do wydluzonych lub nadmiarowych otwordéw, aby
zapewni¢ materiatowi mozliwo$¢ rozszerzania lub kurczenia w przypadku wahan temperatury. Dla uzyskania najlepszych rezultatéw, wraz ze
$rubami nalezy stosowa¢ nadmiarowe podktadki lub przelotki.

Montaz

Materiat PALIGHT produkowany jest w procesie wyttaczania pianki PCV przy kierunkowym utozeniu ziaren na catej dtugosci arkusza. Proces
taki nadaje wigkszej wytrzymatosci na zginanie w kierunku ttoczenia. Materiat PALIHGT powinien by¢ zawsze mocowany prostopadle do
miejsca montazu.



Oznaczenia zewnetrzne

PALIGHT, gdy zostanie wlasciwie uzyty oraz przy zastosowaniu podstawowych metod mocowania mechanicznego, nadaje si¢ do stosowania
na zewnatrz. Materiat ten, moze stanowi¢ doskonaty wodoodporny material podktadowy znakéw, gotowy druku sitowego, malowania lub
naktadania grafiki winylowej.

Wskazowki dotyczace montazu oznaczen i stupkow

Ponizsze wskazoéwki podano jako ogdlne wytyczne dotyczace mocowania materialu PALIGHT, aby zminimalizowaé mozliwo$¢ wystapienia
uszkodzen. Nietypowe konstrukcje, ktore nie zostaty ujete w ponizszych przyktadach, moga wymagaé wprowadzenia pewnych modyfikacji.

Kwestie kluczowe, ktore nalezy wzia¢ pod uwage

1. Otwory na $ruby zawsze powinny by¢ wigksze niz §ruba, aby zapewni¢ mozliwos¢ rozszerzania i kurczenia cieplnego, eliminujac tym
samym mozIliwe naprezenia w miejscach mocowania. Zastosowanie podktadek pomaga roztozy¢ obciazenie podczas dokrgcania $rub / nakretek.
Nalezy pamigtac, aby nie dokreci¢ z nadmierng sila, poniewaz mozna w ten sposob ostabi¢ potaczenie.

2. Najlepsze sg dzielone stupki drewniane, poniewaz materiat - )
PALIGHT wspierany jest rownomiernie z obydwu stron. Jezeli uzyte | |
zostang stupki stalowe lub aluminiowe, najlepsze beda $ruby nylonowe z N e e e eSS BT i
podktadkami. Podczas montazu, nie nalezy oszczedza¢ na mocowaniach. .\,--~\ .'\ L
Musza by¢ one rownomiernie rozstawione i z dala od krawedzi gome;j i o) v o)

dolnej. ) X“

Polaczenia skre¢cane

Aby zamocowa¢ PALIGHT, zasadniczo dozwolone sa wszystkie rodzaje
znanych srub. Podczas montowania na zewngtrza, zaleca sig, aby $ruba
przeprowadzona zostala przez materiat przez przygotowany otwor lub
odpowiednio zwymiarowang szczeling, ktore zapewnig odpowiedni luz
pomigdzy trzonem $ruby a materiatem PALIGHT.

Sruby nalezy dokrecaé z taka sita, aby pozwoli¢ arkuszowi na rozszerzanie i

kurczenie we wszystkich kierunkach bez faldowania i wypaczania. Nie nalezy stosowac¢ §rub samogwintujacych lub wkregtow, choé sg one
dopuszczalne do stosowania wewnatrz pomieszczen, o malych wahaniach temperatury.

Srednica otworu lun dhugos¢ szczeliny nie powinna by¢ mniejsza niz 2,5-krotnoé $rednicy trzonka elementu mocujacego. Do przykrycia lub
potaczenia otworéw nalezy uzy¢ podktadek okragtych, ktore powinny byé wystarczajaco duze, aby zapewni¢ wiasciwy rozktad obcigzenia.
Doktadne wysrodkowanie $rub w otworach i szczelinach jest kwestig kluczowa dla umozliwienia swobodnego przemieszczania si¢ we
wszystkich kierunkach.

Mocowanie ramy do plaskich arkuszy PALIGHT

Materiat PALIGHT mozna mocowac¢ stosujac roéznego rodzaju ramy wykonane miedzy innymi z drewna, aluminium, stali i winylu. Poza
naturalng sztywnoscig arkuszy PALIGHT, ktora zalezy od grubosci, wszystkie mozliwe napr¢zenia zewnetrzne, np. ciSnienie wiatru, itp. musza
zosta¢ uwzglednione podczas mocowania ramy. Nalezy przeczytaé karte danych, aby uzyska¢ wartosci dotyczace wlasnosci mechanicznych i
elastycznych. Nalezy uwzgledni¢ zmiany wymiaréw w wyniku rozszerzania (lub kurczenia) cieplnego zostawiajac odpowiednig ilo§¢ miejsca
pomigdzy krawedzig arkusza a rama.

Zawieszanie znakow

PALIGHT mozna wykorzysta¢ do przygotowania znakéw zawieszanych w pomieszczeniach. Poniewaz PALIGHT jest arkuszowym produktem
tloczonym, cienkie lub duze znaki wiszace moga wymagaé zastosowania dodatkowe wsparcia. W czesci gornej, dolnej lub wokot obwodu,
moze okaza¢ si¢ konieczne zamocowanie dodatkowego elementu aluminiowego lub z grubego tworzywa sztucznego, aby zapobiec fatdowaniu.
Jezeli dodatkowe wzmocnienie nie moze by¢ zamontowane, aby zapobiec wybrzuszeniu, mozna zastosowaé ponizszy sposob. Otwory powinny
znajdowac¢ sie¢ w odleglosci od krawedzi rownej 2"-krotnej grubosci materiatu.



Klejenie PALIGHT
Informacje Ogolne

Materiat PALIGHT mozna z powodzeniem klei¢ ze sobg lub innymi materiatami. Do tego celu mozna wykorzysta¢ dostgpne powszechnie kleje
przeznaczone do taczenia sztywnych materiatow z tworzywa sztucznego.

Wybierajac klej, nalezy rozwazy¢ nastepujace kwestie:

Materiat klejony do PALIGHT

Wymagana wytrzymato$¢ — konstrukcyjna i niekonstrukcyjna

Oczekiwany zakres temperatur

Rozszerzanie / kurczenie

Latwos¢ metod naktadania, czas schnigcia

Wydajnos¢ kosztowa

S R

Uwarunkowania srodowiskowe i bezpieczenstwa — fatwopalnosc¢, opary, zapachy, itp.

Przygotowanie powierzchni
Aby zapewni¢ optymalna przyczepno$¢ podczas klejenia, powierzchnie materialu PALIGHT podlegajace klejeniu nalezy wyczyscic i odthuscié
przy pomocy bialej szmatki nasaczonej w alkoholu izopropylowym.
Wybér Kkleju
Wybor wiasciwego kleju zalezy od taczonych ze soba materiatow, przeznaczenia oraz innych uwarunkowan, o ktérych wspomniano wcze$nie;j.
Ponizej podano ogdlne wytyczne:
A. Laczenie ze soba dwdch materiatow PALIGHT
1. Podczas faczenia krawgdziowego i spajania czesci wykonanych z PALIGHT, nalezy uzy¢ rozpuszczalnika PCV takiego jak: THF,
MEK, systemy na bazie rozpuszczalnika cykloheksanowego.
2. Laczac duze powierzchnie: Uzywajac rozpuszczalnika PCV takiego jak klej cementowy, nanies¢ karbowang kielnia i szybko
zmontowac.
B. Laczenie materiatu PALIGHT z gtadkim materiatem sztywnym (takim jak PCV, inne tworzywa sztuczne
lub metal):
1. Klej z rozpuszczalnikiem:
a. Neopren, nitryl, poliuretan lub innego rodzaju sztuczne gumy.
b. Klej nalezy nanie$¢ na obydwie powierzchnie. Czesto korzystniejsze sg rownolegle $ciegi poniewaz pozwalajg na odparowanie
rozpuszczalnika prowadzac do szybszego utwardzenia.

c. Laczac duze powierzchnie, nalezy uzy¢ wolnoschnacego kleju. Zapewni to wiekszg ilo§¢ czasu niezbedna na whasciwe
zamontowanie pali przed stwardnieniem kleju.

d. Laczac material PALIGHT z elastycznymi arkuszami PCV, stosowa¢ mozna wytacznie kleje odporne na plastyfikatory.
C. Laczenie materiatu PALIGHT z materialem szorstkim (takim jak papier, tekstylia, tkaniny lub drewno).
1. Klej z rozpuszczalnikiem: Takie same systemy jak w przypadku materiatéw gtadkich.
2. Mastyka konstrukcyjna, kleje silikonowe konstrukcyjne.
Wybierajac sposob taczenia, nalezy wzia¢ pod uwagg takie elementy jak oczekiwane zakresy temperatury (rozszerzanie / kurczenie), podtoze i

wielkos¢ paneli PALIGHT.

Wyginanie na goraco

Materiat PALIGHT mozna wygina¢ przy pomocy grzatek Calrod, promiennikow, grzejnikow paskowych lub piecykow cyrkulacyjnych. Na
matych obszarach mozna réowniez uzy¢ palnika. Aby zapewni¢ najlepsze wyniki, do kontroli temperatury nagrzewania materiatu PALIGHT,
mozna wykorzystaé reostat, aby temperatura powierzchni nie przekroczyta 340°F. Nagrzewanie powyzej tej temperatury moze doprowadzi¢ do
powstania chropowatej powierzchni o przebarwien. Korzystajac z grzejnika paskowe, nalezy pokry¢ go sprayem Teflonowym, aby zapobiec
powstaniu na materiale sladow. Aby wykona¢ wygiecia o réznym promieniu, mozna wykorzysta¢ prostokatne prety grzewcze o réznych
wielko$ciach. Im wigksza podgrzana powierzchnia PALIGHT, tym wigkszy promien mozna wykonaé. Material nalezy nagrzewa¢ z obydwu
stron jezeli jest grubszy niz 4 mm. Przed przystapieniem do gigcia, PALIGHT wymaga grzania z predko$cia okoto 30 do 40 sekund na milimetr
grubosci.

Aby uformowaé mniejsze zagiecia o matym promieniu, nalezy ogrza¢ niewielka powierzchnie z gornej strony (wnetrze zagiecia) i wigksza od
dotu (powierzchnia zewnetrzna zgigcia). Aby uniknaé pekniecia, promien zgiecia nie moze by¢ mniejszy niz dwukrotna grubos¢ arkusza.
Zginajac materiat PALIGHT, zazwyczaj wydtuZenie materiatu z jednej strony powinno mie¢ wartos¢ rowna co najmniej 20-krotnej grubosci
PALIGHT.

Na przyktad, materiat PALIGHT o grubosci 6 mm (1/4”) wymaga¢ bedzie wydtuzenia z jednej strony rownego 120 mm (41’), aby unikna¢
pofatdowania. W przypadku wymiaréw mniejszych 20-krotna grubo$¢, caty arkusz powinien zosta¢ podgrzany. Po wygi¢ciu materiatu, nalezy
go umiesci¢ w uchwytach takich jak zacisk, aby ostygnat. Wentylatory i / lub spr¢zone powietrze przyspieszy proces chtodzenia.



Malowanie
Materiat PALIGHT mozna malowa¢ bez zadnych trudnosci stosujac farby przeznaczone do sztywnych materiatoéw
PCV. Wybierajac farbg nalezy uwzglednic:
1. Wydajnos¢ kosztowa
2. Latwos¢ naktadania.
3. Bezpieczenstwo i Srodowisko — zapach, rozpuszczalniki, toksyczno$é, itp.
4. Wygodg i szybko$¢ — jedna czgs¢ lub dwie, jedna powloka lub dwie.
5. Odporno$¢ na rozpuszczalnik i / lub substancje chemiczne.
6. Odporno$¢ na warunki atmosferyczne i wspotczynnik odbicia.
(malujgc material PALIGHT ciemnym kolorem i gdy bedzie on uzyty na zewngtrz, wazng rzeczq jest to, aby pamietac, by wspotczynnik
odbicia farby wynosit 55 lub wigcej, aby unikngé nadmiernego pochlaniania ciepta, ktore moze doprowadzi¢ do odksztatcenia PALIGHT)
. Rodzaje farb kompatybilnych z PALIGHT
A. Winylowe
B. Lakiery akrylowe
C. Dwuczgsciowe poliuretanowe
W przypadku materiatu PALIGHT, farby lateksowe oraz emalie olejowe nie zapewniaja dobrej przyczepnosci, jaka cechuja si¢ farby na bazie
rozpuszczalnikéw. Pomimo tego, stosowanie farb podkladowych moze zwigkszy¢ przyczepno$¢ w przypadku farb na bazie innej niz
rozpuszczalnik, w ktorych ten parametr jest zazwyczaj minimalny.
1. Przygotowanie powierzchni
A. Malowana powierzchnia musi by¢ sucha, czysta i odttuszczona.
B. Wszelkie zarysowania na powierzchni PALIGHT, beda miaty tendencje przenikania przez farbe. Aby usunaé niewielkie zadrapania lub

wgniecenia, nalezy szybko przesung¢ palnik nad uszkodzong powierzchnig. Nalezy pamigtaé, aby gorace powietrze nie dziatato na jeden
obszar zbyt dtugo, poniewaz moze doj$¢ do odksztalcenia powierzchni.

C. Zdecydowanie zaleca si¢, aby przed malowaniem, powierzchni¢ wyczysci¢ szmatka nawilzong alkoholem izopropylowym.

I1. Test przylegania
A. Wybrana farba zawsze powinna zosta¢ sprawdzona pod katem przylegania. Aby przeprowadzi¢ test adhezji, przeprowadzi¢ test
przyczepnosci powtoki metodg siatki z zastosowaniem tasmy klejacej po co najmniej 24 godzinach po natozeniu farby.

1. Wykona¢ jedenascie rownolegtych nacie¢ w odlegtosci 1/16" przy pomocy noza. Wykona¢ jedenascie podobnych naci¢¢ pod katem 90
stopni do tych juz wykonanych.

2. W poprzek ponacinanej powierzchni przyklei¢ tasme klejacg taka jak Scotch nr 610. Mocno docisnaé.

3. Natychmiast zerwac tasme ciggnac ja do siebie pod katem 180 stopni jednym szybkim ruchem.

4. Farba dobrze przylega jezeli nie odejdzie ani jeden kawatek.

V. Nakladanie

A. Farby mozna zazwyczaj naktada¢ przy pomocy szczotki lub watka, cho¢ zwyktly sprzet do natryskiwania zapewni bardziej jednorodny
wyglad.

B. Aby uzyska¢ informacje na temat zalecanych sposob naktadania i wymogow dotyczacych rozcienczania, nalezy przeczytac instrukcje

producenta farby.

V.Suszenie

PALIGHT to material termoplastyczny. Nie powinien by¢ suszony w temperaturze przekraczajacej 150°F. Aby uzyska¢ informacje na temat
suszenia i schnigcia, patrz instrukcja producenta.

OSTRZEZENIE: Z uwagi na duza ilos¢ farb jaka jest dostepna na rynku oraz fakt, iz niektére z nich powoduja kruszenie wyginanie
materialu PALIGHT, przed pierwszym uzyciem, zaleca si¢ przeprowadzenie proby.



Nakladanie grafiki

Materiat PALIGHT nadaje si¢ doskonale do nanoszenia réznego rodzaju grafiki za pomoca farb, sitodruku, drukarek cyfrowych lub bton
winylowych. PALIGHT mozna uzy¢ do wykonania znakéw odpornych na warunki atmosferyczne, szyldéw lub materialow wykorzystywanych
w punktach sprzedazy. Gladka powierzchnia PALIGHT nadaje si¢ doskonale do naktadania wszystkich rodzajow grafiki i wymaga jedynie
niewielkiej ilo$ci przygotowan.

Ogo6lne uwarunkowania

Aby zapewni¢ najlepsze wyniki dotyczace naktadania grafiki na materiat PALIGHT, nalezy wzia¢ pod uwage ponizsze czynniki, ktére moga
wplynaé na wykonczenie:

e Warunki $rodowiska i bezpieczenstwa

e Warunki atmosferyczne

¢ Opornos¢ na substancje chemiczne

e Latwos$¢ naktadania

* Wydajno$¢ kosztowa

e Twardos¢

e Odporno$¢ na zarysowania

¢ Naktadanie podktadu lub kilku warstw

WSKAZOWKA: Z uwagi na duza ilo§¢ dostepnych produktow, farby nalezy dobiera¢ odpowiednio dla okre§lonych zadaf. Przed
uruchomieniem produkcji zaleca si¢ przetestowanie farby.

Czyszczenie / Obréobka wstepna

Przed wykonaniem druku sitowego lub pomalowaniem PALIGHT, powierzchni¢ nalezy wyczysci¢ alkoholem izopropylowym i wytrze¢ biata
szmatka. W zaleznosci od zastosowania, moze okaza¢ si¢ niezbedne przeprowadzenie okreslonego rodzaju obrobki wstepnej, jak opisano w
nastgpujacych rozdziatach.

Druk sitowy

Dzi¢ki materialowi PALIGHT, proces drukowania sitowego przebiega bez komplikacji. Powierzchnia PALIGHT posiada matowe wykonczenie
o komoérkach zamknietych, co pozwala na jej przecieranie odpowiednim rozcienczalnikiem. Tusze na bazie rozpuszczalnika, winylowe i
winyloakrylowe sg materialami kompatybilnymi z PALIGHT.

Z powodzeniem mozna réwniez stosowaé¢ Tusze na Bazie Wody. Aby zapewni¢ wlasciwe przyleganie, nalezy przestrzega¢ wskazowek
producenta. Przygotowanie powierzchni pod sitodruk jest podobny do obrébki niezb¢dnej przed malowaniem.

A.Powierzchnia podlegajaca zadrukowaniu musi by¢ sucha, czysta i odtluszczona.

B.Wszelkie zarysowania na powierzchni PALIGHT, beda miaty tendencje przenikania przez farbe.

Aby usung¢ niewielkie zadrapania lub wgniecenia, nalezy szybko przesunaé palnik nad uszkodzong powierzchnig. Nalezy pamigtac, aby gorace
powietrze nie dziatalo na jeden obszar zbyt dtugo, poniewaz moze doj$¢ do odksztalcenia powierzchni. Zdecydowanie zaleca si¢, aby przed
drukowaniem, powierzchni¢ wyczysci¢ szmatka nawilzong alkoholem izopropylowym.

Wszystkie tusze do sitodruku nalezy przetestowaé w sposob odzwierciedlajacy proces drukarski. Aby uzyskaé¢ informacje na temat wlasciwego
przylegania oraz wykorzystania na zewnatrz, nalezy skonsultowac si¢ z producentem odno$nie koniecznoéci stosowania dodatkow do tuszow,
takich jak katalizatory. Tusz powinien schnaé¢ na powietrzu i nie nalezy go wygrzewa¢. Temperatury przekraczajace 150°F moga doprowadzi¢
do pofatdowania materiatu.

Wigkszo$¢ tuszow do sitodruku jest kompatybilna ze sztywnym PCV i bedzie odpowiednia do PALIGHT. Najwazniejsza kwestia, ktora nalezy
uwzgledni¢ podczas korzystania z systemow UV jest piec do utwardzania. Nalezy zastosowac zarowki o matej mocy, aby utrzymaé temperature
ponizej 150°F. Systemy utwardzania UV, ktore wykorzystujg przeno$niki o zmiennej predko$ci, stanowia najlepsze rozwigzanie w przypadku
materiatu PALIGHT.

Bezposredni Druk Cyfrowy [DDP - Direct Digital Printing]
Drukarki wielkoformatowe i drukarki planszetowe, dla zapewnienia wysokiej jakosci druku przy wzglednie duzej predkosci, wykorzystuja

roéznego rodzaju tusze oraz technologie utwardzania. Druk cyfrowy wysokiej jakosci zalezy od roznych czynnikow:

e Mozliwosci drukarki

e Technologii i jako$ci tuszu

¢ Rodzaju podtoza i jakosci

e Operatora maszyny

Jasna biatos¢ PALIGHT umozliwia wykonywanie nadruku w sposob bezposredni i uzyskiwanie doktadnych i spojnych wartosci koloru oraz

jasnoéci. PALIGHT jest odpowiedni do tuszéw cyfrowych na bazie rozpuszczalnikéw utwardzanych UV oraz suszenia promienia podczerwieni,
gdy stosowane sg tusze na bazie wody. PALIGHT zachowuje doskonala biatos¢, nawet po utwardzaniu UV.



Maskowanie folig zabezpieczajaca

Zabezpieczajaca folia maskujaca z polietylenu zapobiega powstaniu zadrapan i plam na powierzchni. Jednakze, usunigcie jej moze doprowadzi¢
do wygenerowania tadunkéw elektrostatycznych, ktéore maja wplyw na pokrycie tuszem. Z tego wzgledu, po zdjeciu folii z arkusza,
nagromadzone tadunki elektrostatyczne nalezy roztadowaé przy pomocy pistoletu jonizujacego lub odpowiedniego urzadzenia dostarczonego
przez producenta drukarki.

Czyszczenie PALIGHT i przygotowanie do druku

Przed przystapieniem do drukowania, powierzchni¢ nalezy wyczysci¢. Dokladnie sprawdzi¢ kazdy arkusz, aby przekona¢ si¢, ze nie zawiera:
kurzu, odciskow palcow, resztek lub innych substancji, ktore moga wptynaé na pokrycie tuszem lub przyleganie. W razie potrzeby, PALIGHT
nalezy przetrze¢ wilgotng szmatka lub alkoholem izopropylowym.

Tusz

PALIGHT jest odpowiedni do kazdego rodzaju tuszu: Na bazie wody, rozpuszczalnika oraz utwardzane dzigki UV. Material PALIGHT zostat
przebadany i dopuszczony przez najwigkszych producentow drukarek na $wiecie, migdzy innymi przez AGFA, Gandinnovations, HP, Mutoh,
Oce i wielu innych. Aby uzyska¢ informacje dotyczace zalecen i kompatybilnosci, nalezy skontaktowac si¢ z producentem.

Suszenie tuszu

Dwie gtéwne technologie suszenia to:

IR (podczerwien) — Diugotrwate narazenie na dziatanie wysokiej temperatury w tunelu suszarmiczym moze doprowadzi¢ do odksztatcenia
akrusza.

UV (ultrafiolet) — Poziom UV musi zostaé dostosowany do predkosci drukowania i podloza. Nadmierne wystawienie na dzialanie UV
doprowadzi do powstania odksztalcen

tuszu i podtoza.

Regulacja glowicy drukarskiej
Odlegto$¢ pomigdzy gtowica a podtozem moze mie¢ kluczowe znaczenie dla jakosci druku. Odlegtos¢ pomigdzy gtowica a podtozem nalezy
dobra¢ na podstawie specyfikacji producenta potaczonej z do§wiadczeniem operatora. Sugerowana odlegtosé nie moze przekracza¢ 2 mm.

Laminowanie

PALIGHT jest doskonalym materiatem do zadan wymagajacych laminowania. W niniejszym rozdziale podano
informacje oraz szczegdtowe instrukcje dotyczace roznych rodzajow proceséw laminowania jakie mozna zastosowaé w przypadku PALIGHT.
Poniewaz odbitki sg materiatami, ktore najczesciej podlegaja laminowaniu, ponizszych rozdzial zostanie temu poswigcony, cho¢ stosowac
mozna réwniez inne materiaty.

Nalezy pamigtaé¢! Poniewaz PALIGHT moze si¢ marszczy¢ w temperaturze powyzej 150°F lub gry zostanie podgrzany tylko z jednej strony,
nie mozna go stosowa¢ w zadnym procesie laminowania, ktory wymaga ciepta.

Przyleganie

Aby uzyskaé najlepsze wyniki, materiat PALIGHT nalezy wyczy$ci¢ alkoholem izopropylowym i pozwoli¢ na doktadne wyschniecie. Podczas
laminowania wykorzystujacego kleje przylepcowe, niezbedna jest sita rzgdu 25-40 psi. Bardzo istotne sg rowniez odpowiednie przektadki.
Poniewaz sita musi by¢ przytozona rownomiernie na catym materiale, rolka gorna musi porusza¢ si¢ jednostajnie od strony lewej do prawej
zachowujac taki sam kontakt pomigdzy gbrng i dolng rolkg laminujacg. Aby uzyskaé rownomierny styk, ,,wyzerowa¢ chwyt”, nastepnie
zamontowac¢ przektadki, aby ustawi¢ otwor chwytu dla danego laminatu. Przytozy¢ odpowiedni nacisk, aby wyeliminowa¢ wszelkie pecherzyki
powietrza pomigdzy materiatem PALIGHT, klejem a odbitka lub innym materiatem.

Maksymalny stopien sklejenia osiagniety zostanie po trzech godzinach. Jezeli proces laminowania przeprowadzono wlasciwie, zawieszenie
mozna zamocowac bez obluzowania odbitki posrodku. Aby pobiec uwigzieniu wilgoci pomiedzy warstwami chropowatego materiatu (takiego
jak papier) oraz tworzeniu si¢ pecherzykdéw, przed dociskaniem, ilos¢ wilgoci w materiale laminowanym oraz atmosferze nalezy ograniczyc.
Niektore materialy moga wymagac suszenia wstepnego. PALIGHT to material gtadki i suszenie wstgpne w tym przypadku nie jest wymagane.

Zapobieganie wadom powierzchniowym

Wady powierzchniowe, takie jak zmarszczki, moga by¢ spowodowane nieodpowiednim ustawieniem rolki adhezyjnej lub nadmiernym
naciskiem badz nieréwnoleglym ustawieniem rolek. Uwieziony brud oraz grudki utwardzonego kleju, ktére sa powszechng kwestia w
przypadku drukow potyskujacych, moga tworzy¢ niewielkie wybrzuszenia na wykonczonym produkcie. Aby zapobiec tego typu problemom,
sprzet uzywany do laminowania PALIGHT nalezy utrzymywaé w czystosci. Jezeli wybrzuszenia powstalty w wyniku utwardzonego kleju,
nalezy uzy¢ nowej rolki lub arkusza przenoszacego. Problemy z zabrudzeniami mozna zminimalizowaé przy pomocy pistoletu usuwajacego
nagromadzone tadunki statyczne. Stosujac odbitki lub inne materialy przygotowane na papierze 0,007" lub grubszym, moze zapobiec
przebijaniu druku.

Aby uzyska¢ najlepsze wyniki, nalezy przetrze¢ tylna czg$¢ odbitki oraz przednia strong PALIGHT czysta, sucha szmatka przed
przepuszczeniem ich przez rolki. Jezeli produkt gotowy bedzie wykorzystywany w pomieszczeniach lub na zewngtrza, przezroczysta i
potyskliwa warstwa pozwoli uchroni¢ przed ptowieniem oraz poprawi kolory.

Techniki laminowania

Podczas laminowania materiatow, zaleca si¢ cztery techniki, ktore opisano w ponizszych rozdziatach. W zaleznosci od rodzaju zastosowania
oraz dostepnego sprzetu, jeden lub wiecej tego typu procesdéw moze byé stosowanych w okreslonym przypadku. Zaden z nich nie wymaga
stosowania ciepla. Poniewaz materiat PALIGHT moze si¢ marszczy¢ w temperaturze powyzej 140°F lub gdy zostanie podgrzany tylko z jednej
strony, nie mozna go montowac na sucho lub goraco.



Czterema zalecanymi technikami laminowania PALIGHT sa:

¢ Laminowanie na zimno przy pomocy prasy wykorzystujacej papier klejacy

¢ Laminowanie na zimno przy pomocy prasy prozniowej

e Laminowanie r¢czne przy pomocy kleju przenoszacego

e Laminowanie r¢czne przy pomocy kleju w sprayu

Laminowanie na zimno przy pomocy prasy wykorzystujacej papier klejacy

Proces ten jest najczesciej stosowany w komercyjnych laboratoriach fotograficznych. W tym przypadku mozna uzy¢ jednego z dwoch rodzajow
folii pokrywajacej, pojedynczej lub podwojnej folii pokrywajacej. Podstawowy proces laminowania przy pomocy papieru klejacego opisany
zostal w ponizszym rozdziale.

1. Ustawi¢ odpowiedni nacisk rolki wzgledem grubosci wstgpnie pokrytego podtoza mocujacego.

2. Umies¢ podtoze mocujace na powierzchni ptaskiej i odstoni¢ okoto jeden cal kleju przez odklejenie papieru. Odgia¢ papier przykrywajacy,
tworzac rowna falde na catej szerokosci papieru.

3. Ostroznie ustawié odbitke na podtozu, wykorzystujac zagicty papier przykrywajacy, aby zapobiec zetknigciu sie z odstonieta powierzchnia
kleju. Po wlasciwym utozeniu, ostroznie przytozy¢ odbitke do kleju, docisng¢ od $rodka w kierunku krawedzi, aby zapewnié gladkie
przyleganie.

4. Przestawi¢ przelacznik kierunku do pozycji w przdd, a regulator predkosci do wartosci $redniej.

5. Wprowadzi¢ materiatu do otworu urzadzenia do laminowania. Wiozy¢ podtoze pomiedzy rolki do momentu, az rolka naciskowa spocznie
na sklejonej czgsci materiatu.

6. Unies¢ niesklejong czgs¢ odbitki do gory i docisnaé do rolki naciskowej. Przesuna¢ podtoze pomiedzy rolkami odklejajac jedna reka papier
przykrywajacy z podloza. Aby zapobiec powstaniu zmarszczek, podczas wprowadzania podtoza do prasy, odbitka musi by¢ docisnigta do
rolki drugg reka.

7. Wyja¢ zmontowang odbitke z tylnej czgséci urzadzenia do laminowania i docig¢ do wymagane;j

wielkosci.

Powloki wykorzystujace pojedynczg folie pokrywajaca

1.

2.
3.
4
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Ustawi¢ nacisk odpowiednio do grubos$ci obrabianego podtoza.
Zatadowac rolke podajacg klej przylepcowy.
Sciagna¢ okoto 12 cali folii klejacej z rolki. Pozostawi¢ folie, klejem do gory, w gornej czeéei rolki dociskowej.

Przygotowa¢ plytke prowadzaca przez wyciecie czgséci podtoza o szerokosci nieco wigkszej od szeroko$¢ folii klejacej i o dhugosci okoto
cztery do szesciu cali. Potozy¢ ptytke prowadzaca na folii klejacej i delikatnie przyklei¢ spdd ptytki do kleju.

Przestawi¢ przetacznik kierunku do pozycji w przdd, a regulator predkosci do warto$ci Sredniej.

. Pociagnac¢ ptytke w dot i wepchnaé pomiedzy rolki. Wprowadzi¢ ptytke pomiedzy rolki na okoto trzy do czterech cali. Nalezy si¢ upewnic,

ze klej mocno przylega do plytki prowadzace;j.

Po zakonczeniu niniejszego procesu (zwanego ,,zestawianiem sieci”) i jezeli kej podawany jest bez zmarszczek, urzadzenie do laminowania
jest gotowe do pracy.

. Aby rozpocza¢ powlekanie, podtoze nalezy wprowadzi¢ za ptytka prowadzaca pomiedzy rolkami naciskajac przycisk nozny. Wprowadzaé

do momentu, az podtoze wyjdzie z rolek i automatycznie zatrzyma wprowadzanie. W tym momencie, pomigdzy rolki mozna wprowadzi¢
dowolny rodzaj podtoza w celu jego pokrycia. Proces ten jest odpowiedni w przypadku folii z papierem przykrywajacym i pozostawia
przestrzen 3/8" to 1/2" pomigdzy podtozami pokrywanymi, ktora utatwia proces docinania.

Po wyjsciu z urzadzenia do laminowania, pokryte podtoza powinny zostaé rozdzielone i dociete.

Powloki wykorzystujace podwéjng folie¢ pokrywajaca

Powlekanie przy pomocy folii podwojnych wymaga uzycia mechanizmu pobierajacego, aby w sposdb automatyczny $ciggnaé i zwinac jedna z
warstw przykrywajacych podczas procedury powlekania.

1.

2
3.
4

Ustawic¢ nacisk odpowiednio do grubosci obrabianych podtozy.

Zatadowac rolke podajaca klej przylepcowy.

Przyklei¢ tasme dwustronna lub folie klejaca przylepcowa, do powierzchni watka pobierajacego.

Sciagna¢ okoto 18 cali folii klejacej z rolki i przyklei¢ jedna strone warstwy przykrywajacej do watka pobierajacego, pamietajac, aby
upewnic¢ sie, ze folia doprowadzona jest pod katem prostym do rolki podajacej i nie powstajg zmarszczki poprzeczne.

Rozdzieli¢ folie klejaca od warstwy przykrywajacej przymocowanej do watka pobierajacego i pociggnaé folie klejaca oraz pozostala
warstwe przykrywajacg, aby strona klejgca skierowana byta ku gorze rolki dociskowe;j.

Do odstonietej strony kleju, przytozy¢ ptytke prowadzaca o tej samej grubosci co podtoze.



Laminowanie na zimno przy pomocy prasy prézniowej

Metoda ta polecana jest laboratoriom fotograficznym matym i $rednim zajmujacym si¢ przygotowywaniem odbitek przy uzyciu kleju w sprayu.

1. Nanie$é klej na tylng czeéé obrabiana, rozpylajac go z wysokosci szesciu do o$miu cali. Stosujac podwodjng warstwe kleju, druga warstwa
powinna by¢ naktadana w kierunku prostopadtym do pierwszej. Klejac wigkszo§¢ materialow artystycznych, klej jest zazwyczaj nanoszony
tylko na jedng powierzchnig, najczesciej na tyl odbitki.

2. Odczeka¢ dwie minuty, az klej przeschnie, by stat sie bardziej lepki. Jezeli w wyniku uwiezionego rozpuszczalnika pojawia sie pecherzyki,
odczekac troche dhuzej - ponad cztery minuty.

3. Ustawi¢ odbitke na materiale PALIGHT i wprowadzi¢ do ramy prozniowej.

4. Podci$nienie utrzymywac przez 10 minut.

Laminowanie re¢czne przy pomocy kleju przenoszacego

W przypadku matych zaktadow oraz wytworcow szyldow, ktory nie maja dostepu do pras, metode te¢ mozna stosowaé do laminowania ptaskich,

wzglednie niewielkich elementoéw stosujac klej przenoszacy.

1. Korzystajac z arkusza kleju przenoszacego zamknigtego z obydwu stron papierem przykrywajacym, $ciggna¢ i zagia¢ papier na

dhugoscei ”
od jednej z krawedzi.

1}

Umiesci¢ krawedz odbitki podlegajace zalaminowaniu na odstonigtej czgsci kleju.
Sciagnaé reszte papieru jednoczesnie unoszac lekka odbitke, aby uniknaé zetkniecia sie jej z klejem, nastepnie przy pomocy watka lub
przecieraka delikatnie wygtadzi¢ odbitke i docisnac do kleju.

4. Ustawiajac odbitke w dot, Sciagnaé pozostatg czgs¢ papieru, przy pomocy gumowego watka usunac pecherzyki powietrza znajdujace si¢
pomigdzy odbitka a klejem.
Aby zalaminowac odbitke na materiale PALIGHT, odklei¢ i zgia¢ papier przykrywajacy na dlugosci ™ od jednej z krawedzi.
Po réwnym umieszczeniu odbitki na materiale PALIGHT, przytozy¢ odstonigta czg¢$¢ kleju do PALIGHT.
Stopniowo $ciagac papier przykrywajacy i dociska¢ watkiem recznym lub przecierakiem, aby usunaé pecherzyki powietrza, do momentu
zalaminowania catej odbitki.

Laminowanie reczne przy pomocy kleju w sprayu

W przypadku matych zaktadow oraz wytworcow szyldow, ktory nie maja dostepu do odpowiedniego sprzgtu, metode t¢ mozna stosowaé do

laminowania ptaskich, wzglednie niewielkich elementow stosujac klej w sprayu.

1. Nanieéé¢ klej na tylng cze$é obrabiang, rozpylajac go z wysokosci szesciu do o$miu cali. Stosujac podwojng warstwe kleju, druga warstwa
powinna by¢ naktadana w kierunku prostopadtym do pierwszej. Klejac wigkszo§¢ materiatow artystycznych, klej jest zazwyczaj nanoszony
tylko na jedng powierzchnig, najczesciej na tyt odbitki.

Odczeka¢ dwie do czterech minut, az klej przeschnie, by stat si¢ bardziej lepki.
Potozy¢ klejaca czes¢ odbitki lub innego elementu na powierzchni PALIGHT, dociskajac rownomiernie od $rodka do krawedzi, aby usungé
zmarszczki oraz pecherzyki powietrza.

4. Czysty arkusz PALIGHT umie$cié¢ na tym zalaminowanym, aby go docisnagé. Pomimo tego, ze zespojenie powinno osiggnaé maksymalng
wartos$¢ po pietnastu minutach, przed narazeniem elementu na wahania temperatury lub wilgo¢, nalezy odczeka¢ 24 godziny.

Odlaminowanie

Przygotowang odbitke mozna odlaminowaé w ciggu 5 minut, jezeli uzyty zostat klej przylepcowy. Pomimo, iz odbitka ulega zazwyczaj
zniszczeniu, materiat PALIGHT mozna ponownie uzyé. Gdy pi¢¢ minut uptyneto, mozna uzy¢ dmuchawy goracego powietrza lub suszarki do
wlosow, aby podgrza¢ material w celu zdjecia zalaminowania. Aby usuna¢ pozostatg czg$¢ kleju mozna uzy¢ alkohol izopropylowy lub spirytus
mineralny.

Odpornosé¢ na substancje chemiczne

Mechanizm szkodliwego dziatania chemicznego na materialy termoplastyczne ogdlnie, a w szczegolnosci na arkusze PCV PALRAM, rdzni si¢
zasadniczo od mechanizmu korozji w przypadku metali. Korozja metali prowadzi do stopniowej utraty materiatu w wyniku dziatania
elektrolitycznego odpowiednich substancji chemicznych. Szkodliwe dziatanie chemiczne na arkusz PCV PALRAM, jezeli do niego dojdzie,
polega zasadniczo na absorpcji substancji chemicznej przez arkusz i jego puchnigcie. Latwo jest tym samym oceni¢ odporno$¢ niniejszych
arkuszy PCV na substancje chemiczne. Odporno$¢ wyrazana jest w kategoriach zmiany wagi (zazwyczaj jej przyrost) oraz objetosci.

Tabela podana na ponizszych stronach podaje odpornos¢ arkuszy PCV PALRAM na powszechnie stosowane substancje chemiczne oraz inne
czynniki korozyjne w temperaturze pokojowej. (informacje na temat odporno$ci na substancje chemiczne w wyzszych temperaturach dostepne
sa na zyczenie) Tam, gdzie odpornos¢ na substancje chemiczne r6zni si¢ w zaleznosci od stezenia, podano wyniki testow dla réoznych stezen.
Podane informacje wynikaja z dlugotrwatych testow laboratoryjnych oraz praktycznego doswiadczenia.

Odnosnie substancji chemicznych oraz §rodkow przyczyniajacych si¢ do powstania korozji, ktore nie zostaly tutaj podane, nalezy skontaktowac
sie z przedstawicielem PALRAM. Przekieruje on Panstwa do Dziatu Technicznego PALRAM.

Wazne jest to, aby pamigta¢, iz arkusze PCV PALRAM nie sa kompatybilne z acetonem, ketonami, eterami oraz weglowodorami
aromatycznymi i chlorowanymi.

Informacje dotyczace odpornoéci chemicznej wynikaja z naszych badan i do§wiadczenia. Stuza one jako pomoc. PALRAM nie gwarantuje
odpornosci chemicznej, jezeli nie przeprowadzono odpowiednich testow i nie dostarczono wlasciwej dokumentacji.



Legenda do tabel na ponizszych stronach:

R Odporny LR Odporno$¢ ograniczona (moze wystapi¢ stopniowe dziatanie wraz z uptywem czasu) N Brak odpornosci (szybki

wptyw lub wptyw po uptywie niewielkiej ilo$ci czasu)
WAZNA INFORMACJA: Aby pobra¢ najbardziej aktualng wersje ponizsze listy Odpornosci Chemicznej, nalezy przej$¢ na
strong URL: http://www.palram.com/Media/Doc/Chemical_Resistance PVC.pdf

Substancja chemiczna Stezenie %Stezenie:  Odpornosé Substancja chemiczna /oStezenie: Odpornosé

Acetaldehyd 100 N Bromobenzen N
Kwas octowy 80 R Butadien N
Kwas octowy 100 LR Butan N
Bezwodnik octowy N Octan butylu N
Aceton N Alkohol butylowy R
Acetonitryl N Stearynian butylu R
Acetylen R Kwas mastowy N
Ajax R Chlorek wapnia nasycony R
Alkohol allilowy LR Wodorotlenek wapnia R
Chlorek aluminium nasycony R Chloran wapnia R
Fluorek glinu R Azotan wapnia R
Wodorotlenek glinu R Siarczan wapnia R
Siarczan glinu nasycony R Kamfora R
Amoniak (Gaz) R Dwutlenek wegla (wilgotny) R
Amoniak (ptyn) N Dwusiarczek wegla N
Octan amonu R Tlenek wegla R
Wodorofluorek amonu R Tetrachlorek wegla N
Dwusiarczek amonu R Olej rycynowy R
Chlorem amonu R Potaz zracy (wodorotlenek potasu) 50 R
Fluorek amonu 25 LR Soda kaustyczna (wodorotlenek sodu) 50 R
Wodorotlenek amonu 28 R Dwutlenek chloru 15 R
Azotan amonu R Chlor gazowy (suchy) N
Siarczan amonu nasycony R Chlor gazowy (mokry) N
Siarczek amonu nasycony R Woda chlorowana 2 R
Octan amylu N Kwas chlorooctowy R
Alkohol amylowy czysty LR Chlorobenzen N
Anilina N Chloroform N
Trichlorek antymonu R Alum chromowopotasowy nasycony R
Woda krolewska (3 czesci HCI:1 czg§é N Kwas chromowy 10 R
HNO3)

Kwas arsenowy 80 R Kwas cytrynowy nasycony R
Chlorek baru R Fluorek miedzi R
Wodorotlenek baru R Azotan miedzi R
Siarczan baru R Siarczan miedzi R
Siarczek baru R Syrop skrobiowy R
Piwo R Olej bawelniany R
Burak (likier cukrowy) R Krezol N
Aldehyd benzoesowy LR Kwas krezolowy 50 R
Benzen N Chlorek miedzi (1) nasycony R
Kwas benzoesowy R Chlorek miedzi (1) nasycony R
Alkohol benzylowy R Cykloheksan N
Wybielacz 12% chloru R Cykloheksanol N
Kwas ortoborowy R Cykloheksanon N
Plyn hamulcowy LR Dekstroza R
Solanka R Detergent (wigkszo$¢) R
Kwas bromowy R Olej napedowy R
Brom (ptyn) N Eter dietylowy (eter etylowy) R
Brom (woda) LR Dimetyloamina N
Brom (para) 25 R Ftalan dioktylu N
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Legenda do tabel na ponizszych stronach:
R Odporny LR Odpornos¢ ograniczona (moze wystapi¢ stopniowe dzialanie wraz z uptywem czasu) N Brak odpornosci (szybki

wplyw lub wptyw po uptywie niewielkiej ilosci czasu)
WAZNA INFORMACJA: Aby pobraé najbardziej aktualng wersje ponizsze listy Odpornosci Chemicznej, nalezy przej$é¢ na
strong URL: http://www.palram.com/Media/Doc/Chemical_Resistance PVC.pdf

Substancja Stezenie

Odpornosé j Stezenie

chemiczna % Stezenie: chemiczn % Stezenie:
Acetaldehyd 100 N Bromobenzen N
Kwas octowy 80 R Butadien N
Kwas octowy 100 LR Butan N
Bezwodnik octowy N Octan butylu N
Aceton N Alkohol butylowy R
Acetonitryl N Stearynian butylu R
Acetylen R Kwas mastowy N
Ajax R Chlorek wapnia nasycony R
Alkohol allilowy LR Wodorotlenek wapnia R
Chlorek aluminium nasycony R Chloran wapnia R
Fluorek glinu R Azotan wapnia R
Wodorotlenek glinu R Siarczan wapnia R
Siarczan glinu nasycony R Kamfora R
Amoniak (Gaz) R Dwutlenek wegla (wilgotny) R
Amoniak (ptyn) N Dwusiarczek wegla N
Octan amonu R Tlenek wegla R
Wodorofluorek amonu R Tetrachlorek wegla N
Dwusiarczek amonu R Olej rycynowy R
Chlorem amonu R Potaz zracy (wodorotlenek potasu) 50 R
Fluorek amonu 25 LR Soda kaustyczna (wodorotlenek sodu) 50 R
Wodorotlenek amonu 28 R Dwutlenek chloru 15 R
Azotan amonu R Chlor gazowy (suchy) N
Siarczan amonu nasycony R Chlor gazowy (mokry) N
Siarczek amonu nasycony R Woda chlorowana 2 R
Octan amylu N Kwas chlorooctowy R
Alkohol amylowy czysty LR Chlorobenzen N
Anilina N Chloroform N
Trichlorek antymonu R Atum chromowopotasowy nasycony R
Woda krolewska (3 czesci HCIL:1 cze$é N Kwas chromowy 10 R
Kwas arsenowy 80 R Kwas cytrynowy nasycony R
Chlorek baru R Fluorek miedzi R
Wodorotlenek baru R Azotan miedzi R
Siarczan baru R Siarczan miedzi R
Siarczek baru R Syrop skrobiowy R
Piwo R Olej bawelniany R
Burak (likier cukrowy) R Krezol N
Aldehyd benzoesowy LR Kwas krezolowy 50 R
Benzen N Chlorek miedzi (1) nasycony R
Kwas benzoesowy R Chlorek miedzi (1) nasycony R
Alkohol benzylowy R Cykloheksan N
Wybielacz 12% chloru R Cykloheksanol N
Kwas ortoborowy R Cykloheksanon N
Ptyn hamulcowy LR Dekstroza R
Solanka R Detergent (wiekszo$¢) R
Kwas bromowy R Olej napedowy R
Brom (ptyn) N Eter dietylowy (eter etylowy) R
Brom (woda) LR Dimetyloamina N
Brom (para) 25 R Ftalan dioktylu N
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Legenda do tabel na ponizszych stronach:
R Odporny LR Odporno$¢ ograniczona (moze wystapi¢ stopniowe dzialanie wraz z uptywem czasu) N Brak odpornosci (szybki

wplyw lub wptyw po uptywie niewielkiej ilosci czasu)
WAZNA INFORMACJA: Aby pobraé najbardziej aktualng wersje ponizsze listy Odpornosci Chemicznej, nalezy przej$é na
strong¢ URL:

http://www.palram.com/Media/Doc/Chemical Resistance PVC.pdf

Substancja chemiczna Stezenie % Stgzenie: Odpornosé¢ Substancja chemiczna Stgzenie %Stgzenie: Odpornosé¢
Fosfor (z6tty) R Cyjanozelazian (III) sodu R
Pentatlenek fosforu R Cyjanozelazian (IT) sodu R
Trojchlorek fosforu N Fluorek sodu R
Chemikalia fotograficzne R Wodorotlenek sodu 50% R
Kwas pikrynowy N Chloran sodu 16% chloru R
Roztwory do powlekania galwanicznego R Azotan sodu R
Dichromian potasu R Azotyn sodu R
Bromian potasu R Chloran sodu R
Bromek potasu nasycony R Nadtlenek sodu R
Chlorek potasu R Siarczan sodu R
Chloran potasu R Siarczek sodu R
Chromian potasu R Siarczan sodu R
Cyjanek potasu R Tiosiarczan sodu R
Dichromian potasu R Tetrachlorek cyny R
Cyjanozelazian (IIT) potasu R Dichlorek cyny R
Fluorek potasu R Kwas stearynowy R
Wodorotlenek potasu 50 R Kwas bursztynowy R
Azotan potasu R Cukier nasycony R
Peroksoboran potasu R Dwutlenek siarki (gaz suchy) R
Nadchloran potasu R Kwas siarkowy R (LR)
Nadmanganian potasu 10 R kwas siarkawy <80 (>80) R
Nadtlenosiarczan potasu R Kwas garbnikowy R
Siarczan potasu R Brzeczka garbarska R
Propan R Kwas winowy R
Alkohol propylowy (propanol 1) 100 R Tetraetylootow R
Dwuchlorek propylenu N Tetrahydrofuran N
Tlenek propylenu N Difosforan (1V) tetrasodu R
Pirydyna N Chlorek tionylu N
Kwas pirogalusowy R Tetrachlorek tytanu R
Olej jadalny R Toluen N
Kwas salicylowy R Kwas trichlorooctowy R
Kwas selenowy R Trichloroetylen N
Kwas krzemowy R Trietanoloamina R
Cyjanek srebra R Trietyloamina N
Azotan srebra R Trimetyloamina LR
Siarczan srebra R Ordtofosforan trisodu R
Octan sodu R Terpentyna LR
Benzoesan sodu R Mocznik R
Wodorowgglan sodu R Wazelina N
Dichromian sodu R Oleje roslinne R
Wodorosiarczan sodu R Ocet R
Wodorosiarczyn sodu R Octan winylu N
Weglan sodu R Woda (zdemineralizowana lub m orska) R
Chloran sodu R Wino lub whiskey R
Chlorek sodu R Ksylen N
Chloran sodu N Chlorek cynku R
Cyjanek sodu R Azotan cynku R
Dichromian sodu R Siarczan cynku R
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Zalecany sposob wykorzystania i ograniczenia
Prosimy o przeczytanie odpowiednich informacji na temat produktu i / lub zastosowania, ktdre zawarto w niniejszym dokumencie
lub wiasciwych broszurach dostgpnych w sprzedazy.

Dalsze informacje
Dodatkowe informacje mozna uzyska¢ dzwonigc do Dziatu Sprzedazy lub Obstugi PALRAM. Tabela wlasciwosci

fizycznych PALIGHT:

arkusz 0,12 cala (3mm) arkusz 0,39 cala

(10mm)
Wiasciwosci* Warunki* Metoda ASTM  Jednostki* Wartos¢* Warto§¢*
Fizyczne
Absorpcja wody 23°C D-570 % 0.5 0.8
Gesto$é g/em’ 0.65-0.7 0.55-0.6
Mechaniczne
Wytrzymato$¢ na rozcigganie 10mm/min D-638 MPa 16 11
Wydtuzenie przy zerwaniu 10mm/min D-638 % 30 20
Wytrzymatos$é na zginanie 10mm/min D-790 MPa 28 22
Modut zgigcia 10mm/min D-790 MPa 900 900
Udarno$¢ - Charpy 23°C D-256 J/m 29 17
Cieplne
Tempatura robocza °F (°C) -10 to 55°C -10 to 55°C
Temperatura ugiecia cieplnego D-648 °F (°C) 63 63
VICAT temperatura mieknienia Obcigzenie: 264psi D-1525 °F (°C) 75
Wspétczynnik liniowej rozszerzalnosci cieplnej Obcigzenie:11Kg D-696 cm/cm°C 6.7
Przewodnos¢ cieplna C-177 W/mk 0.07 0.07

* PALIGHT GPS i PALIGHT Marine mogq miec nieznacznie inne wtasciwosci. Na stronie internetowej zamieszczono szczegétéwe specyfikacje produktow.

Karta charakterystki produktu

Szczegdtowg karte charakterystyki produktu (zastepuje karte charakterystyki materiatu) dla PALIGHT mozna pobra¢ pod
ponizszym adresem (wymagany Adobe Acrobat):

http://www.palram.com/Media/Doc/PALRAM PSDS Foamed PVC.pdf
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Poniewaz PARLAM Industries nie ma kontroli nad sposobem
wykorzystania materiatu przez inne jednostki, nie moze
zagwarantowa¢ uzyskania takich samych wynikow, jak te, opisane
w niniejszym dokumencie. Kazdy uzytkownik niniejszego
dokumentu powinien przeprowadzi¢ testy, aby oceni¢ mozliwo$¢
zastosowania materialtu do wiasnych celow. Oswiadczen
dotyczacych  mozliwego lub  sugerowanego  zastosowania
materialow tutaj opisanych, nie nalezy interpretowaé jako licencji
udzielonej przez PARLAM Industries na mocy patentu dotyczace
takiego uzycia lub jako zalecen do korzystania z niniejszych
materialow w sprzecznosci z okreslonym patentem. PARLAM
Industries nie ponosi odpowiedzialno$ci za straty poniesione w
wyniku nieodpowiedniego montazu materiatu. Zgodnie z nasza
polityka zakladowa zwiazana z ciaglym doskonaleniem produktu,

zalecamy abyscie Panstwo sprawdzili u swego dostawcy, iz

otrzymaliscie najbardziej aktualne informacje.

For more information please visit www.palram.com

PALRAM Industries Ltd. <

PALRAM Israel Ltd PALRAM Americas Inc PALRAM Europe Ltd. L-l

Tel  (972)4 8459 900 Tl 610 2859918 Tel (44) 1302 380776 ~d
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