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Vad ar...

APET och PETG?

Anviandningsomraden
PETG och APET anvands nar det kravs ett material med
hog transparens och stor hallbarhet.

Typiska anvandningsomraden ar:

e Kall- eller varmbockade displayer (bildskarmar)

e Behallare for livsmedel

* Avskarmning av maskiner

e Utrustning till forvaring och sterilisering av medicinska
instrument

e Utrustning dar det anvands ETO och gammastrélar

Var uppmarksam pé att PETG och APET:

¢ Angrips av varmt vatten och anga

* Angrips av starka I6sningsmedel och koncentrerade
syror och baser

* Angrips av UV-stralning (solljus) som medfor gulfargning
och vasentligt forminskad héllfasthet. Kan dock levereras
i UV-stabiliserad kvalitet.

E Egenskaper

PETG och APET &r amorfa material och dérmed trans-
parent i grundutférande. Materialen kan regenereras fullt ut.
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=2 Mekaniska egenskaper

PETG och APET kannetecknas av god slaghélifasthet

Vidare har/ar PETG:

e Utmarkta vakumformningsegenskaper
¢ God hallfasthet vid laga temperaturer
e | ampligt for livsmedelsapplikationer

Medan APET é&r:
o Utmarkt for kallbockning

Amorft PET kénnetecknas speciellt av:

e Hog transparens

* Hog ythardhet

* Hog hallfasthet

e Liten risk for spanningssprickor

¢ | ag formningstemperatur (hdg processhastighet)
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@ Kvaliteter *)

Axpet® clear 099 ar klart transparent med hog ljus-
genomslapplighet och glans.

Axpet® NR clear 099 &r transparent och har en matt och
icke-reflekterande yta péa en sida.

Axpet® white 100 &r vit och ogenomskinlig, &ven som
tunna plattor.

Axpet® white 130 ar vit och genomskinlig och har en bra
ljusspridning kombinerat med en behaglig vit farg.

Axpet® UV 2099 ar klar transparent med UV-skydd pa
béada sidor.

Vivak® clear 099 &r klar transparent med extremt hog
ljusgenomsléapplighet och hég glans.

Vivak® bronze 850 ar transparent och bronsfargad.

Vivak® fluo ar lysande klar transparent med hog glans
och extremt klara kanter. Vivak fluo kan fas i gron, réd och
orange farg.

Vivak® Design har ett frostat utseende och bibehaller sin
frostade yta vid termoformning.

Vivak® UV clear 2099 ar transparent med hogt ljus-
tgenomslapp och glans och med UV-skydd pé bada sidor.

Vivak® UV clear 2130 ar vit halvgenomskinlig med god
ljusspridning och med UV-skydd pa béada sidor.
*) vink har delar av detta i sitt standardsortiment

lol Termiska egenskaper
Anvandningstemperatur i luft

Min. Max. kontinuerlig utan belastning
PETG -40°C 65°C
APET -20°C 60°C




Elektriska egenskaper
PETG och APET har goda elektriskt isolerande egenska-

per som resulterar i statisk elektrisk uppladdning och drar
darfor till sig damm.

Optiska egenskaper
PETG och APET ér inte tonat och har ett ljusgenomslapp
péa 88 respektive 86 %, vilket ndstan motsvarar PMMA.

Livsmedel

PETG och APET anvands till manga typer av livsmedel och
forpackningar. Materialen kan godkannas enligt FDA (USA)
och kan steriliseras med ethylenoxid och gammastraining.
Vidare uppfyller Vivak® forordningen (EC) NO. 1935/2004.
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Kemikalieresistens

PETG och APET har god resistens mot kemikalier, men pa
grund av sin speciella struktur har APET battre kemisk resi-
stens &n PETG. Man bor aldrig vélja material utifrén endast
tabellvardena. Vink uppmanar till test av kemikaliernas
paverkan under konkreta driftforhallanden.
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ﬁi Védder- och UV-stabilitet

Ren PETG som inte innehaller UV-stabilisatorer blir kraftigt
gula redan efter 1-2 ar i direkt solljus, medan APET endast
gulnar begréansat. Hallfastheten for bada produkterna avtar
dock vasentligt vid paverkan av UV-stralning. UV-stabilise-
rade typer gulnar endast minimalt i solljus, och likasa avtar
hallfastheten endast minimalt vid paverkan av UV-straining.

Brand
PETG och APET &r svara att antédnda och ar sjélvslack-
ande. De brinner med en gul-orange sotande laga och det
droppar och luktar svagt sétt. PETG och APET har méanga
brandklassifikationer och &r hogre klassificerat &n PMMA.

Bearbetning/forarbete

E Mekanisk bearbetning

PETG och APET kan bearbetas snabbt och effektivt med
vanliga verktygsmaskiner. Det rekommenderas att anvanda
hardmetallverktyg, men forst och framst ar det viktigt att
anvanda vassa verktyg och korrekta skarvinklar.

Laserskarning
Kan laserskéras saval med som utan skyddsfolie. Proces-
sen ar sarskilt lamplig for komplexa foremal. For att uppna
en kant utan bubblor rekommenderas att materialet
fértorkas och avspanns efter skarprocessen. Laser-
skérning pa gods som ar éver 2 mm tjockt kommer med-
féra fargning av kanterna.

Kallbockning
PETG och APET kan kallbockas/brytas, men processen bor
endast anvandas pa tunna plattor (upp till 2 mm). Kalloock-
ning kan ske till en radie pa minimum 150 x plattjockleken.

£ Termoformning
PETG och folie av PET &r sarskilt lampliga till varmeformning.
PETG ska ha en temperatur pa 100-160°C. Varmbdjning
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kraver endast lokal uppvarmning till 100°C. Vid varmeformning
av Axpet ska man vara uppmarksam pa materialets tendens
till kristallisering (blir mjolkvit) vid hdga temperaturer. Det kan
undvikas genom att arbeta med kort uppvarmningstid och
snabb nedkylning.

Vidhaftningsmetoder
P& grund av sin goda hallfasthet kan PETG och APET
mekaniskt sammanfogas med alla kdnda metoder. Vid
sammanfogning med skruv bor skruvar med plant huvud
valjas da skruvar med forsénkning kan orsaka sprick-
bildning. Vid sammanfogning med skruv ska hansyn tas till
termperatursutvidgning och krympning.

& Limning

Vid limning ar en grundlig rengdring av ytan nédvandig.
Fett, smuts och andra orenheter avidgsnas med en blot
trasa doppad i isopropylalkohol. Lim baserat pa I6snings-
medel &r de enklaste och billigaste att anvanda. Limmet
kan med fordel tillsattas 8 % PETG chips som ger [3sningen
en minskad férangningshastighet och dkad tréghet, vilket
gor det mycket enklare att anvanda och hantera. Overskott
av lim ska genast avidgsnas da det ger en férsvagad
sammanfogning. Snabba sammanfogningar kan utféras
med dubbelsidig sjalvhaftande tejp (akryl-baserad).
Tejpningen &r elastisk och ar sérskilt [amplig for fastning av
tunna ark mot annan plast, glas eller metall. | dvrigt han-
visas till limleverantbrernas anvisningar.

%~ Svetsning
Amorft PET kan svetsas med hjalp av varmluft och varme-
platta. Speciellt gynnsam &r dock friktionssvetsning och

ultraljudssvetsning. Hogfrekvenssvetsning ar inte majlig.

E Ytbehandling

PETG och APET kan poleras med eldsladga men kraver

en utbildad person. Man kan ocksa polera till hdgglans
med hjélp av polerpasta och polersvamp. Polering ska ske
med jamnt tryck och jdmna rorelser for att undga varme-
utveckling. Lackering och tryck pa ytan kan utféras med
polyesterfarger.
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Rengo6ring och underhall
Vivak och Axpet har en porfri yta som det &r svart for smuts
att fasta pa. Dammiga delar kan torkas av med en blot
trasa eller svamp med vatten, men bdér aldrig rengéras torrt!
For grundlig rengodring rekommenderar vi ett icke
slipande rengdringsmedel. Rakblad eller andra vassa verk-
tyg, slipande eller starkt alkaliska rengéringsmedel,
[6sningsmedel, blyhaltig bensin och tetrachlormethan bér
inte anvandas. Det enda sattet att effektivt rengéra utan
rander ar att anvanda en mikrofibertrasa som helt enkelt
ar fuktad med vatten. Vid hndelse av stdrre anhopningar
av smuts eller fettflackar kan rengéring med bensenfri, ren
bensin rekommenderas.



