DOSSIER TECHNIQUE

DACRYL BY CI VA Domaine de |l a Prise doéEau
Tel 02 48 74 28 19 Fax 02 48 74 69 98 civa@dacryl.fr www.dacryl.fr



mailto:civa@dacryl.fr
http://www.dacryl.fr/

GARANTIE DECENNALE DACRYL

La soci ® ® ClI VA garantit que | es plaqu
30 mm, maintiennent pratiquement intactes leurs caractéristiques pendant 10 ans
déexposition 7 | 6ext ®ri eur .onlundnewss laagitéi
et la résistance mécanique en traction.

8§ CONSERVATION DE LA TRANSMISSION LUMINEUSE

La mesure est faite selon la norme ASTM D1003 sur des éprouvettes de 2 mm
do®pai sseur , | es surfaces ®tants pdaddsiil
mécanique. Les valeurs de coefficient de transmission lumineuse initiales et pendant
10 ans sont les suivantes :

DACRYL mini garanti a la livraison 90%

DACRYL mini garanti pendant 10 ans 88%

8§ MAINTIEN DE LA RIGIDITE

Le modul e dndleioreest mesaré del@n laenorme ISO 179 sur des
®prouvettes ° faces parall |l es doé®pais
dohumi dit® rel ati ve.

8§ MAINTIEN DE LA RESISTANCE MECANIQUE EN TRACTION

La contrainte de rupture en traction est mesurée sur des éprouvettes a faces
parall |l es de 1 ° 4 mm do6é®paisseur sel
humidité relative.

DACRYL mini garanti a la livraison 65 MPa
DACRYL mini garanti pendant 10 ans 60 Mpa



CARACTERISTIQUES DU DACRYL

NORME D'ESSAI UNITE DACRYL
DE Valeur
I1SO NF aulres MESURE mm obtenue
PROPRI N S
Absorption d'eau & 24 heures R&2 151002  DIN 53495 % 4 0.3
Absorption d'ecu & 8 fours R6&2 151002  DIN 53495 % 4 050
Abuocptmm d'eou por immersion 1200 heures Interne % 3 1,75
R183 151063  DIN 53479 119
WME m
Cosefficient de poisson & 20°C 039
Essal de troction 3 23°C R527 151034 DIN4SS
Contrainte de rupture MPa 4 76
Module d'@asticité MPa 4 3300
Alongement & la rupture % 4 6
Essal de troction 8- 20°C R527 151034 DIN4SS
Confrainte de rupture MPg 4 102
Allongament & la rupture % 4 5
Essal de froction 4 80°C R&27 151034 DIN 455
Confrainte de rupture MPa 4 24
Allongement & la rupture % n
Essal de fiexion 0 23°C 178 151001  DIN 53452
Contrainte de rupture MPa 4 140
Mockde d'losticité MPg 4 3000
Essal de choc Charpy sans entaile 1790 151035  DIN 53453 Kimt 4 12
Ess0l de choc lzod ovec entofiie R180 ASTM D266A Kim' 4 1.4
Dureté Rockwoll, Echelle M D 2039 ASTM D785 95
Dureté Shore, Echele D R 868 151109 &-70
Résistance 4 ko compression R 684 (61101  DIN534S4 NPa 4 103
Modile de cisollement %\aﬁque DIN 53445 NPa 1700
PROPRI OPTl
Tronsmission lumineusa 151068 DINSO3S
en épasseur 3 mm % 3 >92
en epasseu S mm % S >92
en épaissewr 8 mm %
en épassewr 10 mm % 10 >92
Indice de réfroction T51064  DIN 53491 1,47
PROPRIETES ELECTRIQUES
Rigdité didlectrique C26225 DIN 53481 KVimm 20025
Résistivitd fransversole C26215 DIN 53482 Ohm.cm > 104
Constante électrique C26230 DIN 53483
050 H a7
4 ) MHz 2.6
PROPRIETES THERMIQUES
Coefficient de dilotation inéare EN2155-1 151251 DIN 52328 mmym/*C 0,065
Conductivité thermique DIN 52612 wim/C 017
Chaew spécifique ASTM C 351 JigrC 1,32
Coefficlent K d'solation DIN 4701
en épakseur 3mm WiméC 3 §3
en épasseur S mm wWimiC 5 51
en épaisscur 10 mm Wim')C 10 4.5
Point de romotissement Vicat B10/10 R 806 T51021 DINS340 C >110
(éprouv. conditionnées)
Température de déformation
sous charge 1,80 N/mm’ (éprouv. conditionnées) R75/A  T51005  DIN 536! C 109
Température mad d'utlisation continue °*C 85
Température ce I'étuve de formoge °C 130-180
Température maxi de chouffoge C 20
Retiait inéaire maxd oprés chaufioge en épaisseur 2 3 mm % 2
Retratt inéalre ma aprés choufioge en épdisseur < 3mm % 2
Température maxi superficielle en infro-rouge < 230
lempérgture de déhut de dégrodation < 285
INFLAMMABILITE
Températwe d'outoinfiommation C environ 430
Comportement ou feu (épirodicteur) P 92501 3 Mé
Essal pour matérioux fusles P 92505 3 non-gouttant
Comportement au feu DIN 4102 82
Comportement ou feu BS476Pont 7 Cioss 3
Comportoment ou fey UL HB
Indice d'cxygéne 15107 % 18
Toux de chiore % 0
Toux d'azote % <002

ARNBON | ¥4 nOAMes Cides M 3001 008 outies strictoment dquivolontes. Les voleurs communkyudes sont les moyennes de nos essak én uboriors af nont quiun canciéne ndcont.



TENUE AUX AGENTS CHIMIQUES

%

PRODUIT » PRODUIT
ACIDES
ACIDE CHLORHYDRIQUE © 210 NA % CAF
ACIDE CHLORHYDRIQUE concenird NA 10 NA
ACIDE CHROMIUE S0 CNA YOO AR .
ACIDE CHROMIGUE soturé AF concentrd AF )
ACIDE NTRIQUE 10 NA 10 NA ‘
ACIDE NITRIGUE CONCENTRE ; ! 5 PEOEET SN SIS
ACIDE PHOSPHDRIGUE 10 NA 0 NA
ACIDE PHOSPHORIQUE - 95 AF Cefurd o NAT
ACIDE SULFUR-QUE 10 NA . &
ACIDE SULFURKQUE 300 AL Teaturd UNA T X
ALCOOLS - :
ALCOOL METHYUQUE =7 S0 LNA AR TR GRS
ALCOOL METHYUQUE 50 Al pur AF
ALCOOU METHYURUE - * Top T AR S0 INA
ALCOOL AMYUQUE pur AF 10 AL
ALCOOLBENOYIE - b s SLpure - AF 50 AR
ALCOOL BUTYUGUE put AF
BASES ] I
CARBONATE DE SODIUM " sahwé  NA SOUDE YO T INAY
POTASSE & 10 NA ot~ 0 N
w]mﬂ- -~ = S “AF o3 R R SR B AR T s RO e R S L P N e
GAZ
ACETVIENE NA GAZDEVILE “NA
ANHYDRIDE SULRUREUX NA HYDROGENE NA
ANHYDRIDE SULAIRQUE AF OXYGENE NA
BUTANE NA OIONE NA
HUILES ET CORPS GRAS
HUILE DE NOX DE COCO NA OLEATE DE SODIUM NA
HUILE LOCKIEED AF PARAFFNE NA
HUILES MINERALES NA STEARATE DE BUTVLE NA
LANOLINE NA
PRODUITS ALIMENTAIRES
HUILE DOUVE NA VIN NA
25 DE FRUT NA VINAIGRE NA
LATT NA
PHENOLS
CRESOL AF PHENOL AF
METACRESOL _ A
PRODUITS DESINFECTANTS ET NETTOYANTS
AMMONAQLUE SOLUTION DE DENSTE 0.68 EAU OXYGENEE 90 VOLUMES AF
AMMONAGUE SOLUTION CONCENTREE AF FORMOL 0 NA
FAUDEJAVEL 10* Chico NA MERCUROCHROME NA
EAUDEJAVEL 48" Chioro AF TEINTUREDIODE AF
EAL OXYGENEE 40 VOLUMES NA
SELS MINERAUX EN SOLUTION
ALUN EN SOLUTION SATUREE sateé NA EAU DE CHLORE 2 AL
BICHROMATE DE POTASSIUM 10 NA EAL DE MER NA
BICHROMATE DE SODAM 10 NA HYPOCHLORITE DE CALCIUM NA
BOULFATE DE SOOIUM 10 NA JODURE DF POTASSIUM NA
CHLORURED'AMMONIUM atré NA METAPHOSPHATEDESODUM NA
CHLORURE DE CALCLM satud NITRATE D'AMNI-ONIUM NA
CHLORURE DE POTASSIUM ) PERCHLORURE DE FER Al
CHLORURE DE SOOIUM NA PERMANGANATE DE POTASSIUM 10 NA
CHLORURE FERRIGUE 10 SULFATE DE CUVRE AF
CHLORURE MERCURIQUE 10 AF SULFATE DE FER NA
SOLVANTS ET DIVERS
ACETATE OETHYLE AF GAOLE AL
ACETATE OE BUTYLE AF GLYCERAINE NA
ACETONE AF MERCURE NA
ALDEHYDE ACETIQUE 100 AF METHVLETHYLCETONE AF
ALDERYDE BENZOIQUE AF NAPHTAUNE AL
ANHYDROE ACEOUE AL PERCHLORETHYLENE AF
ANUNE AF PHIALATE DIO,CTYLE AL
BENZENE AF PHTALATE DE BUTYLE AL
CHLOROFORME AF PHTALATE DE NONYLE AL
CHLORRE DETHYLE AF PYRALENE AF
CHLORURE DE METHYLENE AF SULFATE D ETHYLE AF
CYCLOHEXANE AF SULAURE DE CARBONE AF

HLORETHANE AF SUPERCARBURANT INDICE DOCTANE 100 Al
DIETHYUENE GLYCO! NA TEREBENTHNE NA
DIOXANE NA TOLUENE AF
ESSENCE ORDINARE AL TRICHLORETHANE AF
ETHER ETHYLIGUE AF TRICHLORETHYLENE AF
ETHYLAMINE AF TRICRESYLE PHOSPHATE AF
ETHYLENE GLYCOL NA WHITE SPRIT < 3 % DAROMATIQUES NA
FREON AF XYLENE AF
Nofg'ion du comportement Non Attaqud - NA Attoque Limitée : AL Attogue Franche - AF



L'USINAGE

Le Dacryl matiére plastique, parfaitement homogéne, a une dureté comprise entre celle
du bois et celle du fer, un peu semblable & celle du laiton ou des alliages légers. ! peut s'usiner &
l'aide de machines & bois (particuliérement pour le sciage) ou de machines utilisées en méca-

nique (fraisage, tournage, per¢age).
Il conviendra d'éviter un échauffement anormal de la matiére en observant les principes suivants:

1) lubrification & I'eau avec addition éventuelle d'un anti-oxydant pour éviter la dégradation des
bancs de machines, ou admission d'un petit jet d'air comprimé au droit de la coupe.

2) bonne évacuation des copeaux,
3) outils aff(ités correctement.
Un usinage mal conduit crée des échauffements locaux anormaux, générateurs de tensions

internes. Celles-ci se traduisent t6t ou tard par une apparition de fines craquelures superficielles qui
généralement continuent a se développer sous l'action de solvants (phénoménes de ).

LE DECOUPAGE

1) A la main

Pour des petits travaux, utiliser une scle & métaux ‘?gggff ‘ﬁf nogie
(denture pour métaux légers) ; c'est une opéra- .

tion longue et délicate. m‘

En petites épaisseurs, Dacryl peut e NI AR e

étre découpé suivant une aréte rectiligne en le

marquant fortement (1/3 de I'épaisseur) par tra-

cage avec un crochet @ "stratifié”. Il suffit ensuite

de l'appliquer & l'aplomb de lincision sur une Suppon
aréte droite en disposant une régle de part et

d'autre de l'entaille (fig. 1)

2) Machines portatives
Scies circulaires ou scies alternatives.

Ces petites machines sont liviées avec des lames & denture spéciale pour matiéres plastiques -
ces demiéres peuvent &tre utilisées & l'atelier pour des découpages de formes compliquées.

3) Scie & ruban

Toutes les machines de menuiserie ayant une vitesse linéaire
comprise entre 15 et 20 m/seconde, peuvent étre utilisées.

La largeur de la lame varie de 10 & 30 mm suivant le travail &
exécuter et son épaisseur de 0,8 & 1,2 en fonction du dia-
métre des volants ; la denture est au pas de 1,5 @ 3 mm soit
entre 3 & 7 dents/cm et droite & I'attaque, c'est-a-dire per-
pendiculaire & 'amére du ruban (fig. 2).

La scie sera peu avoyée et ne devra pas dépasser 0,2 mm de
part et d'autre des flancs de la lame. Ce type de scie est sur-
tout destiné @ découper des piéces de formes diverses et au
détourage aprés formage ; il oblige & un travail important de
finition si I'on veut une tranche polie.




4) Scie circulaire
Elle est employée pour obtenir un sciage droit et précis ; la tranche est alors dépolie mais propre,

un simple passage au papier abrasif et un polissage la rendront aisément brillante.

Il est recommandé d'utiliser ; soit une machine & table mobile
soit @ table fixe avec équipage moteurscie mobile par dessus.

Lame de scie en acier rapide.

On prévoit une vitesse périphérique de 35 & 50 m/s, soit une vitesse de l'arbre porte scie de 2800 &
3000 Tr/minute pour des diamétres de 200 & 300 mm.

La denture est radiale, (e plan de la coupe passe par le centre de la scie), puis détalonnée pour
forer un angle de 45° au sommet de la dent ; elie n'a pas de voie mais la scie posséde une

dépouille de l'ordre de 0,2 % sur chaque face (fig. 3).
Le pas est fonction de I'épaisseur des plaques a couper, il varie de 2 & 5 dents/cm.

Nous conseillons pour le travail & la scie circulaire avec lame en acier rapide de lubrifier avec de
I'eau (voir fig.4 et 5).
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Lames de scie & pastilles de carbure rapportées

/

A1

Ces lames donnent un moins bel état de surface, mais permettent un offGtage fréquent. Le pas de
la denture est de une dent par cm, le sommet des dents est en pointe et ces dents sont alternées.

Détourage des piéces formées

On utilise des fraises scies de méme denture que précédemment montées sur fraiseuse ou perceu-
se stable, de vitesse de rotation d'environ 2 & 3000 Tr/minute. Il est possible également d'utiliser une
toupie de menuisier.

Détourage au laser

Se rapporter aux consignes des constructeurs des systémes laser.

LE PERCAGE

L
Le percage s'effectue avec des foréts hélicoidaux & pas normal ou s e Tl b
de préférence a pas allongé (forét & laiton) : la vitesse de rotation
est fonction du diométre entre 5000 et 10000 tours, pour des foréts ! Dépoulile
de 2 & 10 mm, d'ol une vitesse périphérique de 30 m/minute envi- l f
ron. /
Un bon affatage s'obtient en cassant l'aréte paraliélement & l'axe , ;

du forét & l'aide d'une pierre abrasive (fig. 6) ; I'avance sera lente et
le forét dégagé trés souvent pour favoriser le dégagement des






