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MECHANICZNE

Sifa rozciggania MPa
Wspotczynnik sprezystosci MPa
Udarnos¢ wg Charpy'ego - bez karbu KJ/m?2
Udarnos¢ wg Izoda - z karbem KJ/m?2
Przyrost wagi przy zanurzeniu %
TERMICZNE

Temperatura mieknienia wg (Vicat'a) °C
Najwyzsza temperatura uzytkowa °C
Temperatura formowania °C
OPTYCZNE

Powierzchnia
Przepuszczalnosc¢ Swiatta

Przepuszczalnos¢ UV

ciecie, frezowanie
wiercenie
gwintowanie
toczenie
piaskowanie
polerowanie
grawerowanie
giecie na zimno

Rury, prety nalezy transportowac ostroznie, w pozycji poziomej na
palecie, zabezpieczajac powierzchnie przed zarysowaniem.
Zatadunek i wytadunek powinien odbywac sie w sposéb, ktory
zapewni ochrone przed uszkodzeniem mechanicznym.
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«PLASTICS®
G R O UUP

Jestesmy z najlepszymi

Prety wytfaczane Prety wylewane
110-35 110-40
3300 3300
15 15
1,6 1,6
21 2,1
103 115
70 80
150-160 160-175
Btyszczaca Polerowana
92 92
Tak Nie

giecie na goraco
termoformowanie
wygrzewanie zgrzewanie
spawanie

klejenie

Rury, prety nalezy sktadowa¢ w pozycji poziomej na palecie w suchym
pomieszczeniu z brakiem ekstremalnych temperatur, optymalna temp.
sktadowania 15 - 20 ° C, unikajac bezposredniego Swiatta stonecznego,
oraz lamp z duzym udziatem promieniowania UV, najlepiej w zaciem-
nionym pomieszczeniu wewnatrz budynku, bez wilgoci, bez wysokiej
wilgotnosci powietrza. Nalezy unika¢ kontaktu z innymi substancjami,
takimi jak oleje, smary, rozpuszczalniki.
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