








PLASTBEARBEIDING

Format- / figurskjeering

Det vanligste standardformatet er pa ca 2000 x 3000 mm.

Dette vil ofte veere et lite hendig format for mange kunder, og derfor kappes platene ned
i var store Schelling formatsag (se side 157). Dersom det gnskes mindre format/spesial-
& kapping, benytter vi gjerne deretter enten bandsag eller sirkelsag. Etter en kapping vil
det som regel vaere spor og mindre hakk i platen. For & bedre kantkvaliteten benyttes

en kantavretter. For mange plasttyper gir dette gjerne en tilfredstillende kant.

Polering / flammepolering

Det finnes flere mater & polere plater pa, avhengig av behov. Det mest benyttede materialet
1 0g det som gir optimalt resultat er akrylplater. Bdde ekstruderte og stapte plater kan poleres
med samme gode resultat.

Mekanisk polering er en av mulighetene. Her legges plater inn og spennes fast i maskinen.
Deretter vil et bevegelig fresehode med sponbearbeidende kutter samt en diamant serge
for selve poleringen. Fresehodet kan innstilles i forskjellige vinkler etter gnske. Fresehodet
kan ogsd mattslipe kanter — dette er gjerne benyttet i sammenheng med «satinerte» eller
«frostede» plater.

Fordelen ved maskinpolering er at materialet ikke utsettes for hay temperatur. Dette er viktig
dersom platen senere kan komme i kontakt med vaesker som kan inneholde lasemidler.
Resultatet av dette vil kunne fare til at kanten/platen krakelerer. Maskinens begrensing er

at kun rette flater kan poleres — maks lengde er inntil 3000 mm.

Alternativet til mekanisk polering er flammepolering. Her er det viktig at kanten pé platen
er pusset jevn for et optimalt resultat. En gassflamme fares langs den kant som skal poleres.
Det er viktig med hay temperatur, kanten vil ellers bli matt. Den haye temperaturen platen/
kanten utsettes for ved flammepolering vil kunne fere til krakelering ved kontakt med lase-
midler (for eksempel i forbindelse med liming).

Varmbgying / -knekking

@nskes plater knekket i vinkler vil en av mulighetene vaere varmbeying. Her legges platen
pa en maskin med varmetrader bade over og under. Det er viktig platen har en riktig kjerne-
temperatur for den bayes. Etter baying legges platen i en «jigg» som har ensket form/vinkel
for avkjeling. Platen kan varmes med folien pa.

Vi kan baye/knekke lengder helt opp til 3000 mm. Enkelte plater kan ogsa kaldknekkes
med en mekanisk knekke. Dette gjelder seerlig materialer som polycarbonat (PC ) i standard
og UV-kvaliteter, og ogsa tilsvarende i PETG.

Ripefast polycarbonat kan kun benyttes ved plane innglassinger, ellers vil det ripefaste
belegget kunne sprekke og delaminere.

Hullboring

Tradisjonell hullboring kan gjeres i de fleste materialer. Det er viktig med et stabilt underlag
0g at boret som benyttes helst er slipt for boring i plast. Mange har sikkert erfart et utslag pa
undersiden med hakkede kanter. Dette skyldes ofte feilslipte bor, for hey hastighet samt for
mye trykk pa platen ved boring.
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Liming

Det finnes to forskjellige limsystemer: 1- og 2-komponent lim.

Et 1-komponent lim benyttes til enklere former for liming.

Limet ma ogsa benyttes i sma mengder da det ikke inneholder herder.

Ved liming med 2-komponent lim blandes basen med en herder i et gitt forhold. Det er viktig
det ikke blandes for store mengder, da herdeprosessen starter forholdsvis raskt.

Et par gode rad ved liming er at kanter/fugen tapes med en klar tape sa nar inntil limfugen

3 som mulig. For pafering av limet benyttes det gjerne en doseringsenhet. Etter at limet har

5 e torket fjernes den klare tapen og man sitter igjen med en pen limfuge uten & ha selt for mye.

Fresing

Ofte mottar vi tekniske tegninger fra vare kunder med anske om fresing av plater. Her kan
maks plateformat 2050 x 3050 mm legges pa fres for best utnyttelse av emner (nesting).
=~ Fresen kan formatfrese og hullbore med stor presisjon i de fleste termoplastiske materialer.
Maskinen kan ogsa produsere polerte snittflater (PMMA).
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KVALITET MANGFOLD OG GODT SAMARBEID

Termoplast

07 Media As, Oslo

Fordeler ved bruk: -

e Naturlig korrosjonsbestandige materialer

e \Vektreduksjon med redusert behov for kostbar oppdrift

e | angvarig og lavt vedlikehold: Bestandig mot korrosivt saltvann og hydrokarboner
e Jkonomiske fordeler: Mulighet for katodisk beskyttelsesfritt utstyr

e Dimensjonsstabilt

e God kjemikaliebestandighet

Ytelsen og paliteligheten til materialer som brukes i konstruksjon av maskiner og
systemer i offshore applikasjoner, pavirkes av en rekke faktorer.

Noen eksempler pa kriterier som ma vurderes for a gjare det riktige valget:
e Kontakt med sjevann (korrosjon)

e Ekstreme veerforhold (UV) og slitasje (sand/bglger)

e Eksponering for krevende hydrokarbonvaesker, som H2S, produksjonsvaesker, fett

e Termiske prosesser og eksponering for bade lave og haye temperaturer

e Mekaniske krav

e \/ekt

e Tribologiske krav (friksjon og slitasje)

Astrup AS: Tel: 22 79 15 00, Postboks 8 Haugenstua, N-0915 Oslo, n
Haavard Martinsens vei 34, N-0978 Oslo, E-post: astrup@astrup.no, www.astrup.no ‘
Salgskontor: Oslo 22 79 15 00, Skien 48 99 88 95, Stavanger 51 32 51 80, ®
Bergen 55 50 61 80, Alesund 70 15 36 60, Trondheim 92 67 96 05 astru P




KAPPING AV PLATER, RGR, BOLT OG PROFILER

Ved hjelp av vdre automatsager kan vi tilby vare kunder kapping av plater og stangmaterialer
etter anske. Benytt deg av var kappeservice, og motta ferdige formater og lengder fra lager.

Plater: Maks. snitthgyde: 100 mm
Maks. snittbredde: 4200 mm
Kappetoleranse: + 0,5 mm

Bolt/emnergr: Maks. diam. 350 mm. Min. kappelengde 20 mm. Min. spennlengde 80 mm.
Merk: Starre kappeoppdrag utferes kun etter at vart kappeskjema er returnert
i godkjent stand av kunde/oppdragsgiver. Veer oppmerksom pa materialenes
utvidelseskoeffisient nar kappetoleranser skal fastsettes (se side 162
Egenskaper termoplast).
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SPONSKJARENDE BEARBEIDING AV TERMOPLASTER

e Bruk riktig slipt, skarpt verktey
som kun skal benyttes til plast

¢ Hay skjeerehastighet gir best .
resultat. X o 4

e Liten mating reduserer varme- 7
oppbygging.

o Effektiv kjeling pakrevet.

e Middels tilspenningstrykk

nadvendig.
e Grove emner ber tempereres for

maskinering (be om data) for d a Frivinkel (©) a Frivinkel (°)

unnga spenningsriss. Y Sponvinkel (©) Y Sponvinkel (°)
e Husk termoplaster har stor X Innstikkvinkel  (°) V Hastighet m/min

temp.-utvidelseskoeffisient V Hastighet m/min

(10 x stalets) som ma iakttas S Mating mm/0

ved toleransesetting.
o Se ellers tilleggsopplysninger Spissradius minimum 0,5 mm. Mating maks. 0,5 mm pr.

pa siste side. Polért dreiestal gir glattest overflate. tann/skjeer.
Plastype a % X \ S a % %
ABS 5-15 25-30 15 200-500  0,2-0,5 5-10 0-10 300-500
PA, alle typer 6-10 0-5 45-60  250-500  0,1-0,5 10-20 5-15 150-500
PBI 4 0-2 2-3 200-350  0,1-0,6" 4 0-2 20-35?

0,01-0,2 100-175

PC * 5-10 0-10 45-60  200-300  0,1-0,5 5-10 0-10  1000-2000
PEEK 6-8 0-5 45-60  250-500  0,1-0,5 5-15 6-12 250-500
PEHD, alle typer 5-15 15-25 0-30 200-700  0,1-0,5 5-15 5-15 300-900
PEI, PES, PPO, PSU 5-10 6-8 45-60 300 0,1-0,5 10-20 5-15 300
PETP ** 5-10 0-5 45-60  300-400 0,204 5-15 5-15 300
PMMA 5-10 0til+4 45 200-300  0,1-0,5 2-10 0-5 1000-2000
POM 6-8 0-5 45-60  300-600 0,1-04 5-15 5-15 250-500
PP 80-90 15-25 0-30 200-500  0,1-1,0 5-15 0-8 300-900
PPS 6-10 0-5 45-60  250-500  0,1-0,5 10-20 5-15 250-500
PTFE og fluorplaster 5-15 4-10 0-30 200-400  0,1-0,3 5-15 0-6 200-500
PVC hard 5-15 15-20 0-30 200-400 0,104 20-30  20-30 200-300
PVDF 10 5-8 10 150-500  0,1-0,3 5-15 5-15 250-500
Glass- og kullfiberarmerte 6-8 2-8 45-60  150-200  0,1-0,5 15-30 6-10 80-100
materialer ***
* Ved vaeskekjeling kun rent vann eller luft (ikke boremulsjon). 0BS
** \led boring og saging av bolt over 80 mm°mé det forvarmes i 120°C (1 time pr. 10 mm gods). Ved fresing av spor i lange emner
*#** Forvarming som navn over. Hardmetall- eller diamantverktay pakrevet. m3 tilsvarende masse freses fra

' Mating ved hhv. grov- og finsnitt baksiden for & unnga V”dmng |
% Hastighet ved hhv. grov- og finsnitt emnet.

Maskinering av stapt bolt i PA6 (PA6 G)

Husk jevn forvarming av materialet opp til 80—100°C fer grovmaskinering / dreiing, boring.
Bruk skarpe verktay, og en tilstrekkelig stor innstilling av bore-/dreievinkel.

Kjeling er viktig under selve bearbeidingen, for eksempel med trykkluft eller kjoleveeske.
Ved boring av gjennomgaende hull, bor kun fra den ene siden.

For & unnga bruddannelser, ikke lag skarpe overganger og kanter (bruk radius).
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Boring Bandsag
Y
| T
| !
a - ]
¢
a Frivinkel (°) a Frivinkel (°)

y Sponvinkel (°)
X Innstikkvinkel  (°)
V' Hastighet m/min
S Mating mm/O

y Sponvinkel (°)
X Innstikkvinkel ~ (°)
V Hastighet m/min
S Mating mm/O

Bandbredde 10-30 mm.
Bandtykkelse 0,8—2 mm.

Stigningsvinkel pa boret skal vaere 12°-16°.
Store hull forbores eller stikkes ut i benk.

y [0) \% S a y % t
10-30 90 50-200 0,2-0,3 15-30 0-5 300 2-8
10-20 90 50-150 0,1-0,3 20-30 2-5 500 3-8

6—7 60-120 20-25 0,1-0,3 10-20 0-3 1500-2000 2-3
3-5 90-120 10-60 0,1-0,5 25-40 0-8 600-1200 2-5
10-30 90 50-200 0,1-0,3 15-30 0-5 500-800 3-5
15-25 90-120 60-200 0,2-0,5 10-15 2-6 200-500 3-12
10-20 90 50-100 0,2-0,3 15-30 5-8 300 3-8
10-20 90 50-100 0,2-0,3 15-30 5-8 300 3-8
0til+4 60-90 10-60 0,1-0,3 15-30 5-12 1000-3000 2-4
15-30 90 50-200 0,1-0,3 20-30 0-5 500-800 2-5
15-25 90-118 8-150 0,1-0,5 10-15 3-6 200-500 3-12
10-20 90 50-150 0,1-0,3 20-30 2-5 500 3-8
0-5 100-130 30-150 0,1-0,3 15-30 5-10 600-1500 3-5
7-12 90-100 60-130 0,1-0,5 30-40 5-8 1200-1500 3-5
5-20 130 150-200  0,1-0,3 20-30 5-8 300 2-5
5-10 120 80-100 0,1-0,3 15-30 10-15 200-300 3-5

Plastmaterialer «fjeerer» vekk under boring

og det ma derfor benyttes bor med 0,1-0,5
mm sterre diameter enn gnsket hulldiamater.
Skal flere hull bores tett ved hverandre ma de
ferdige hullene etter hvert plugges for & hindre
skjevheter i etterfelgene hull.

Bandsagen skal ha vikkede tenner.
Koldsag kan ogsa benyttes (130—150 slag pr.
min.), helst en som lafter bladet ved returslaget.

Sirkelsag

a Frivinkel (°)
y Sponvinkel (°)
X Innstikkvinkel ~ (°)
V Hastighet m/min
S Mating mm/O

Bladdiameter 150—400 mm.
Bladtykkelse 2—4 mm.

a y V t
20-30 6-10 2000 3-8
10-15 5-8 2000-4000® 5-15
10-15 0,15 1000-3000 2-5
30-40 5-8 500-1500  4-10
10-15 0-15 1000-3000 3
30-40 Otil+4 2000-4500* 9-15
30-40 4-8 1200-1800 2-9
30-40 5-8 400-1500  4-10
20-30 6-10 2000 3-8
30-40 26 500-2000 3-8
15-20 1-3 1500-2000 2-3

5-10 0-10 1000 2-5

3Ved kapping av PC-plater skal bladet stikke ca. 40 mm over
platen.

“Ved kapping av PMMA-plater skal bladet stikke sa vidt over
platen.
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TILLEGGSOPPLYSNINGER

( Dreiing
For hard tilspenning av arbeidsstykket kan gi spenningsriss/-brudd i det ferdige arbeids-
stykket. Best overflate oppnas med bredt slettstal som vist pa tegning 1.

/ Ved avstikking ber stalet vare slipt som vist pa tegning 2.
1 -— l ~2

Avstikking av tynnveggede eller fleksible emner gjares best med knivlignende stal som vist
pa tegning 3 og 4.

\ Fresing

- ~5 For plane flater er pinnefres best egnet.

Ved fasongfresing ber verktayet ha bare 2 skjeer for & unnga vibrasjoner og for bedre
plass til sponavgang.

Optimal hastighet og overflate oppnas med ettskjaersverktay.

Ved bortfresing av materiale pa arbeidsstykkets ene side vil det ofte vri eller baye seg.
Dette elemineres ved bortfresing av tilsvarende masse pa arbeidsstykkets bakside.

Tegning 1

Tegning 2 I

Boring

Spiralbor med stigning 12—16° og glatt spiralnot gir best sponavgang.

Starre emner (>60 mm¢) som skal ha store hull bar forborres med hullsagbor eller ved
utstikking i benk. Det er her absolutt pakrevet at boret er skarpt, slik at varmeoppbygging
og trykkspenning ikke farer til sprekk i arbeidsstykket. Se tegning 5 og 6.

Tegning 3 Saging

. Tykkveggede og massive emner ber sages med relativt tynne blader som er vikkede og
(T2 | nyslipte (bandsag), eller vekseltannede og hulslipte sirkelsagblad.

- b i ! | Gjenging

Totannet «chaser» gir best resultat.
Gjengeboret malsettes + 0,1 mm.
Avrunnede snitt i topp og bunn reduserer faren for brudd i gjengede bolter.

SR —

Tegning 4

Stansing

Utfares med skarpt verktay slipt 2—3° konkavt. harde plasttyper ma forvarmes.

Polering

1 Flammepoléring med vannstoff/surstoffblanding. (Pass pa smelt og brannfare.)
2 Skivepoléring med sikling, vannslipepapir og roterende tayskive med voks.
3 Diamantpolérfres gir blanke flater direkte fra grove sagkutt.

Tegning 5
Med slovt bor blir trykkspenningen stor

For veiledning nar det gjelder egenskaper/materialvalg og om hva vi kan levere

kontakt oss pa telefon 22 79 15 00.
—\
—t - - Metaller og plast — det komplette utvalg.
Tegning 6

Med skarpt bor blir trykkspenningen liten
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Egenskapsdata termoplast

kapittel 27

Egenskaper termoplast 162

Plast godkjent for
neeringsmidler 164
Plast og milje 165
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EGENSKAPER TERMOPLAST
""""""""""""""""""""""""""""""""""""" Mekaniske egenskaper
Tabellen er kun ment som en veiledende informasjon. Vi gjer oppmerksom pa at termoplast finnes i
en rekke ulike varianter og med tilsetningsstoffer som i starre eller mindre grad pavirker materialets ° 3
egenskaper. De oppgitte verdier er fremkommet som et gjennomsnitt av flere leveranderers mange ~ = = =z o
enkeltmalinger. Vi garanterer derfor ikke for oppgitte verdier og materialenes egenskaper i konkrete 2 e B =R 215 3 g Q
bruksforhold eller etter bearbeiding i henhold til denne oversikten. For mer informasjon se produkt- R 23 B SoLR ER =3 =3
side, var hjemmeside www.astrup.no eller kontakt oss pa tif. 22 79 15 00 / mail: plast@astrup.no QZ o= %Z = S= 2 = % =
wa [y oy Ha &HAa e za
Plasttype Fullstendig Tilsetning Varenavn
forkortelse rastoff navn (vekt %) (eksempel) glcm? kJ/m? N/mm?  N/mm? % N/mm?  N/mm?
ABS akrylnitributadienstyren 1,06 u.br 70 44 35 2500 90
PA6/PA6 G 1 polyamid 6 Nylon, Sustamid, 1,14 u.br 130 85 100 3400 160
Ertalon 40 55 40 1800 100 0,42
PA6 GOL 1 polyamid 6 med olje Oilon, Oilamid 1,14 u.br 120 90 40 2800 140
55 72 1000 90 0,13
PA6 GPE 1 polyamid 6 med PE m.m. Nylube 1,14 u.br 120 89 40 2800 140
55 71 2100 90 0,08
PA6 GMO 1 polyamid 6 med MOS2 Nylacast Moly, 1,15 u.br 140 92 100 3000 170
Nylatron 65 74 40 2300 110 0,35
PA 6 GF 1 polyamid 6 med glassfiber 1,35 u.br 280 180 5 8000 240
148 120 4 6000 140
PA 6.6 polyamid 1,15 u.br 140 90 150 3300 170
70 65 30 2000 100 0,42
PA 11 1 polyamid 1,03 u.br 69 40  >300 1200 -
PA 12 1 polyamid Rilsan 1,02 u.br 75 50 200 1400 100
PAI polyamidimid Torlon 1,40 - - 152 12 4800 -
PC polycarbonat Lexan, Makrolon 1,20 u.br 90 60 70 2500 100
PC GF polycarbonat 20% glassfiber  Lexan 1,34 10 145 90 3 6000 -
PC Blend polycarbonat andre polymerer  Gepax 1,20 30 100 55 1000 2000
PEEK polyetereterketon Ketron 1,32 u.br 118 95 50 3650
PEEK GF polyetereterketon 30% glassfiber  Victrex 1,49 7,3 215 157 2,2 9700
PEEK CF polyetereterketon 30% kullfiber 1,44 7,5 240 208 1,3 13000
PEEK mod. polyetereterketon kullfiber / PTFE 1,48 5,5 150 118 3 10000 -
PEHD 300 polyetylen high density Polystone 0,95 u.br 32 22 >800 800 40
PEHD 500 PEHD hgymolekylaer Okulen 0,95 u.br 40 28 600 > 800 46
PEHD 1000  PEHD ultraheymolekylaer 0,94 u.br 27 20 450 > 700 38
PELD polyetylen low density Stokbord 0,92 38 - 8 9 297 -
PEI polyeterimid Ultem 1,27 - 145 105 60 3000 165
PES polyetersulfon 1,37 - 129 85 20-40 2900 148
PETP polyetylentereftalat Sustadur, Ertalyte 1,37 u.br 125 80 60 3000 130
PMMA ST polymetylmetakrylat, stapt Oraglas, Perspex, 1,20 12 115 74 6 3000 200
Plexiglas
PMMA EX polymetylmetakrylat, ekstr. 1,19 15 105 72 5 3300 190
PMMA HI polymetylmetakrylat, slagf. gummielastomer 1,17 60 60 45 25 2000 105
POM-C polyoksymetylen Hostaform 1,41 u.br 115 65 35 3000 150
POM-H polyoksymetylen Delrin 1,42 u.br 120 70 30 3200 160
POM GF polyoksymetylen 25% glassfiber 1,56 30 140 130 3 10500 200
PP polypropylen 0,91 u.br 43 30 800 1150 64
PPO/PPE polyfenylenoksid Noryl 1,06 u.br 85 45 50 2400 140
PPS GF polyfenylensulfid Ryton 1,64 45 260 190 1,6 15000 -
PS polystyren Ritoform 1,05 16 - 36 40 2800 -
PSU polysulfon 1,24 - 108 72 >50 2500 140
PTFE polytetrafluoretylen Teflon 2,16 u.br - 25 300 700 30
PTFE GF polytetrafluoretylen 25% glassfiber  Teflon 2,23 - - 11 140 - -
PVC HARD polyvinylklorid Trovidur 1,40 u.br - 55 20 3100
PVC MYK polyvinylklorid 1,25 u.br - 17 380 110 -
PVDF polyvinylidenfluorid 1,78 u.br - 55 20 2000 100

De mest benyttede tekniske plastmaterialer finnes pa vart lager.

Be gjerne om veiledning nar det gjelder egenskaper og materialvalg.
For neermere informasjon ring: 22 79 15 00

Riktig materialvalg er avgjerende for ditt produkt.

I @ EGENSKAPSDATA TERMOPLAST o PLASTKATALOGEN



Termiske Elektriske Diverse Anmerkninger
"] 4 Igw _ S ! %2 o E ~ g
- T E £ _E | & = i "o i £F g 1 For alle PA-typer er
=5 | g a< a< 25 | BEm  8m S5 s2 o | 83 x5 @B mekaniske og elektriske
s | 52 §2 §2 88 | £ ¥ g% ES S%| =5 8% =3 egenskaper oppgitt for bade
Ejg 22 %5 Es5 g2 s 38 2 c< g2 | g2 g £2 torr (averst) og luftfuktig
T E 62 &oc as 352 ano ano A€ (G Za Lo 25 = (nederst) tilstand. For alle
mm/ Qecm andre materialer gjelder tarr
- °C C C m/°C - - Qecm kV/mm - % % - tilstand.
0,5 | 100 85 -40 0,08 3,3 0,015 >10" >22 KA3b 0,3 0,7 HB
0,36 | 180 100 -40 0,08 3,7 0,03 10" 100-150 KC>600 |2,0-3,0 8,5-10 HB 2 Slagfasthet angitt med
30-80 «u.br.» viser at materialet
0,14 | 150 130 -40 0,07 3,7 0,028 10" 100-150 KC>600 |0,5-1,0 4 HB taler denne test uten brudd.
30-80
0,70 | 150 130 -40 0,07 3,7 0,028 10" 60 KC>600 [0,5-1,0 4 HB 3 Friksjonskoeffisient er
40 oppgitt for friksjon mot
0,30 | 150 120 -40 0,065 3,7 0,03 10" 100-150 KC>600 |0,8-1,4 5 HB herdet, slipt
30-80 stdl. Flatetrykk 0,05 N/
0,35 | 180 120 -40 0,03 3,8 0,023 10" 100-150 KC>500 |1,9-2,3 7,5 HB mm?, hastighet 0,6 m/sek.,
30-80 temperatur 40°C.
0,35 | 170 120 -30 0,07 3,6 0,026 10" 100-150 KC>600 |2,5-3,0 8,5-10 HB
30-80 4 Brukstemperaturene
0,35 | 130 70 -30 0,09 3,7 0,02 7,810 28 KC>600 1,2 1,8 HB gjelder uten kjemisk eller
- | 120 70 40 0,11 3,6 410" >10" 90 KC>600 1,0 1,6 HB mekanisk belastning.
- | 280 260 - 0,03 4,0 0,03  2¢107 23 - - 5,0 VO
0,55 165 120 -40 0,065 3,0 0,0007 >10" 18 KA1 - 0,1 HB 5 Luftfuktighet og vann vil
- | 165 130 -40 0,04 3,2 0,0007 >10" 35 KB160 - 0,29 V1 0gsa gi utvidelse.
- | 150 120 -30 0,07 - - 10" 23 - - 0,35 VO
0,3 | 300 250 -60 0,05 3,2 0,004 4,910 20 - - 0,15 VO 6 Brennbarhet etter
0,4 | 300 250 -20 0,02 3,6 0,004 10" 24,5 - - 0,11 VO UL-standard 94:
- | 300 250 -20 0,015 - 1,4410° 7,0 - - 0,06 VO
- 300 250 -30 0,022 - - - - - 0,1 VO HB = normal brennbar,
0,3 100 80 -100 0,20 2,4 5-10* 107 80 KC>600 0 <0,01 HB brennende dréper.
0,2 120 80 -200 0,14 2,3 2-10¢ >10" 90 KC>600 0 <0,01 HB
0,15 | 120 80  -200 0,20 2,3 2,510 >10" 90 KC>600 0 <0,01 HB V2= tungt antennelig,
- - 70 -100 0,23 - 1,2¢10" - - - <0,01 HB brennende draper.
200 170 - 0,056 3,15 0,0013 >10" 33 - 1,25 - VO
- 226 180 - 0,055 3,5 0,0048 >10'6 63 KC150 0,8 - VO V1= tungt antennelig,
0,22 170 120 -20 0,075 40 0,019  4-10% >70 KC325 0,2 0,5 HB sakte brennende, uten
0,5 | 100 80 -10 0,07 3,6 0,060 >10" 30 KC>600 2.1 - HB draper.
0,5 90 70 -10 0,07 3,7 0,060 >10" 30 KC>600 2.1 - HB V0= tungt antennelig,
- 85 70 -20 0,09 3,7 0,070 >10" - - - - HB selvslukkende, eller ikke
0,32 140 90 -40 0,09 3,8 35-10* >10" 55  KC>600 0,25 0,5 HB brennbar.
0,34 | 140 100 -40 0,09 3,7 68°10* 410" 49  KC>600 0,25 0,5 HB
0,4-0,6 140 110 -40 0,03 4,6 3010 >10" 60 KC>600 0,2 1,0 HB Denne oversikt er ment a
0,3 140 100 -10 0,18 2,25  3-10* >10" 55-90 KC>600 0,03 0,1 HB informere om anvendelses-
04 | 120 110 -30 0,07 2,6 0,0024 10" 35 KC300 0,08 0,2 V1 muligheter for de enkelte
- | 260 230 - 0,02 40 0,004 10" 20 KC175 1,01 - V0 plasttyper og garanterer ikke
- 70 60 0 0,08 - - >10" - - 0,01 - HB for disse materialers egen-
0,4 180 150 -40 0,56 2,7 0,003 5+107° >40 - 0,15 - VO skaper i konkrete bruksfor-
0,08 | 300 250 -200 0,17 2,1 0,002 1018 48  KC>600 0 - VO hold eller etter bearbeiding.
0,6 | 300 260  -200 0,10 - - 10" - -1 0,013 - VO
0,4 80 60 -10 0,07 3,2 0,02 10" 39  KC>600 0,2 - VO De oppgitte verdier er frem-
- 80 60 -40 0,15 7,0 - 101 - - 0,4 - VO kommet som gjennomsnitt
0,3 150 140 -20 0,12 8,0 0,08 101 22 KC125 | <0,04 - VO av flere leveranderers mange

enkeltmalinger.
NB Brennbarhet iflg. UL 94
Klassifiseringen kan endre seg med tykkelsen pa materialet. Sjekk hvilken klasse den
anskede tykkelse har for det bekreftes brannklasse IHHT UL 94.
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PLAST GODKJENT FOR NARINGSMIDLER

Alle vare plastmaterialer tilfredsstiller Neeringsmiddelindustriens krav til dokumentasjon
og sporbarhet.

Vi har mye pa menyen! Sammen sikrer vi god matkvalitet

PlastMeny for naeringsmidler

Astrup AS kan tilby felgende godkjenninger for vare plastmaterialer
som benyttes i kontakt med naeringsmidler:
FDA 2.2 sertifikat med sporbarhet pa lagerferte materialer
EU  1935/2004/EC, 10/2011/EU, 2023/2006/EC.
Kan leveres fra verk i kvalitet Food Grade (FG)

Materiale FDA Regulation
Godkjent 10/2011/EU

PA Natur

PEHD300 Natur

PEHD500 Natur

PEHD 1000 Natur

PEEK

PET

PK

PMMA EX

POM C

PP-H

PTFE

PVC EC Gra

PVDF

ANAN

ANEEEA NA NA NEA VA VA NANANANAY

SIRIRIRIRIKISISIRISS

Kontakt neermeste avdelingskontor for ytterligere informasjon
Oslo: 22 79 15 00 e Skien: 48 99 88 95 e Stavanger: 51 32 51 80
Bergen: 55 50 61 80 e Alesund: 70 15 36 60 e Trondheim: 92 67 96 05
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European Green Deal

Norge skal veere et foregangsland i utviklingen av en grenn, sirkuleer skonomi som utnytter
ressursene bedre. | en sirkuleer gkonomi ma produktene vare sa lenge som mulig, repareres,
oppgraderes og brukes om igjen. Nar produktene ikke kan brukes om igjen i sin opprinnelige
form, kan materialet gjenvinnes og brukes som ravarer inn i ny produksjon.
Ved & bruke produkter og avfall om igjen, utnyttes de samme ressursene flere ganger
0g minst mulig gar tapt.

Plast og baerekraft!

Plast er et betydelig bidrag til ressursbevaring blant annet pa grunn av sin lave vekt, lange
levetid, store bidrag til mindre matsvinn og andre svaert nyttige egenskaper.

Likevel har omdgmmet til plast blitt satt i et betydelig darligere i lys pa grunn av globale
massive miljgproblemer de seneste arene.

Et stort problem er forurensingen i havet, som ifalge FNs miljgprogram i hovedsak skyldes
mangel pa kunnskap om avfallshandtering av plast til engangsbruk.

Med god avfallshdndtering, gjenvinning og ved hjelp av teknologiske innovasjoner i verdi-
kjeden som blant annet fornybare ravarer er det lagt grunnlaget for nye barekraftige stier
som vi i alle ma ga sammen. Slik at plast kan fortsette d veere verdifulle ressurser i mange
ar fremover.

PCR ( post consumer recycling) - fra husholdningsavfall til kvalitetsprodukter
til industrien

| dag resirkuleres ca. 30% av plastavfall fra emballasje. Dette betyr at plast kan vaere en
verdifull ressurs mer enn en gang. Det kreves imidlertid avanserte prosesser og kvalitets
kontroller for & oppna et godt materiale basert pa PCR.

Mange av vare leverandarer har i mange ar vart med a utvikle produksjonsmetoder for
dette, for & veere med & nd malene om en betydelig ekning i resirkulert avfall.
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Resirkulering — bruk av viktige ressurser

Mange av vare termoplaster er resirkulerbare. Etter bruk kan de smeltes ned igjen
og bearbeides til nye produkter eller gjenbrukes i kjemiske ravarer.

Plast er verdifulle ressurser selv etter at de har veert i bruk. Hvor lett materiale kan
gjenbrukes avhenger av hvor enkelt det er & gjenvinne.

Materialgjenvinning — fornuftig styring av materialflyt

Ved produksjon av plast forekommer det rester og kapp. Disse restene representere en
verdi som kan utnyttes. Noen av vare leverandarer har systemer for resirkulering for a sikre
at disse restene gar tilbake til produksjon av nye materialer. For & fa en god kvalitet pa de
materialene som i dag gjenvinnes, kreves det sveert gode rutiner og rene materialer.

Astrup AS har miljgstasjon for kildesortering og gjenvinning av egne materialer og
emballasje. Vi jobber kontinuerlig for & forbedre vére interne prosesser.

Nye muligheter med bioplast

Fossile ressurser er begrensede. Selv om de fleste eksperter sier de vil veere tilgjengelige for
industriell plastproduksjon i lang tid, er det nd ogsa etterspersel etter alternativer.

Plast basert pa fornybare ravarer finner veien til flere og flere anvendelsesomrader og bransjer.
Egenskapene deres skiller seq imidlertid vanligvis fra petroleumsbaserte, sa bruken av en bioplast
mé vurderes naye for hver applikasjon.

Astrup AS samarbeider tett med noen av verdens ledende leverandarer og du kan lese mer
pa vare hjemmesider
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ASTRUP KVALITETSSYSTEM

Et prosessorientert Kvalitets- og Ledelsessystem for Astrup AS, basert pa
NS-EN I1SO 9001:

Astrup AS er sertifisert i henhold til NS-EN ISO 9001 og har et eget kvalitetssystem som
@nsker du tilsendt var baserer seg pa prosessorientert ledelse, med kundefokusering og kontinuerlige
Kvalitetsmanual: forbedringer som overordnet mal.
Telefon: 22 79 15 00
E-post: astrup@astrup.no Vart mdl er at Astrup Kvalitetssystem skal medvirke til ekt kundetilfredshet, og at Astrup AS
WWW.astrup.no gjiennom dette oppfattes som en ledende leverander i sitt marked.

Ledelsesprosesser
S1 S2

Ledelsesprosesser

Kjerneprosesser
Vare kunders Markedsfere Kjepe inn varer Selge varer Lagre og N\ Begeistrede
forventninger SN GHERV] og tjenester distribuere varer kunder
produkt for videresalg

Kjerneprosesser

Stotteprosesser
S1

Stotteprosesser

Astrup AS er i dag sertifisert innen ES-EN 1SO 9001:2015, som er et system for kvalitets-
styring for & skape en mer virkningsfull og effektiv forretningsdrift.

r—Achilles o Astrup AS har i mange ar veert registrert som pre-kvalifisert leverander i Achilles JQS
o3 leverandarregister som en pre-kvalifisert leverandar innen Olje- og gassindustrien i Norge
L quaviFiep og Danmark. Achilles identifiserer, kvalifiserer, evaluerer og overvaker leverandarer slik
at innkjepere kan utvikle langsiktige og gjensidig lannsomme relasjoner med palitelige
leverandarer. | tillegg er vi registrert som pre-kvalifisert leverander i «Sellihca Nordic Utility
Pre-Qualification System», et leveranderregister kvalifiseringssystem som benyttes av den
norske energibransjen til 8 administrere leveranderinformasjon og risiko i leveringskjeden.
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LEVERINGSBETINGELSER FOR ASTRUP AS

1. Anvendelse
Disse alminnelige leveringsbetingelser far anvendelse pa alle leveranser fra Astrup AS
(heretter benevnt Selger). Eventuelle avvik avtales skriftlig.

2.Tilbud og produktinformasjon

2.1. Nar ikke annet er angitt, skal skriftlig tilbud veere bindende mot aksept innen 7 dager
fra tilbudets dato.

2.2. Alle illustrasjoner, tegninger og oppgaver over priser og tekniske opplysninger i
katalogen, brosjyrer og annet reklamemateriell er veiledende. Slike oppgaver er bare
bindende i den grad avtalen uttrykkelig henviser til dem.

2.3. Avtalen er sluttet ved Selgers skriftlige ordrebekreftelse eller pabegynt levering.
Ordrebekreftelsen er vedtatt dersom Kjaper ikke straks gjar innsigelser.

2.4. Avtalen skal omfatte alle beskrivelser, sertifikater og dokumenter som er nadvendig
for godkjennelse eller vedlikehold av varen.

3. Kvalitet

3.1. Huvis ikke annet er avtalt, har Kjaper risikoen for at de tekniske data og varen i sin
helhet passer til hans behov.

3.2. Siste utgave av angitt standard gjelder i original og uavkortet stand.

3.3. For enkelte produkter vil kjgper kunne bestille materialsertifikat.

4. Kvantum / Vekter

4.1. Med mindre annet angis i bestillingen, avgjer ordrebekreftelsen om levering skal skje
etter vekt, stykk eller lengdeangivelse.

4.2. Med mindre annet er serskilt avtalt, kan det leverte kvantum ved verkslevering avvike
i henhold til kutyme i bransjen (vanligvis +/- 10 %).

4.3. Selger praktiserer handelsvekt for de forskjellige produktene, da samtlige produkter for
det meste leveres med + toleranser pa format og lengder. For hele/originale platepaller
o0g stangmaterialer benyttes leverandarens vekter.

5. Betalingsbetingelser

5.1. Huvis Selger forlanger det, ma Kjeper ved avtaleinngdelse stille tilfredsstillende garanti
for riktig betaling. Selger kan ogsa kreve hel eller delvis forskuddsbetaling.

5.2. Kjepers reklamasjon pa grunn av mangler fritar ham ikke for betaling.

5.3. Kjeper har ikke rett til & motregne fra andre kontraktsforhold med mindre Selger
samtykker.

5.4. Ved overskridelser av betalingsfristen svares forsinkelsesrente ihht. forsinkelses-
renteloven.

6. Fakturering
Fakturaen dateres den dag varen sendes fra Selgers lager. Ved verksleveranser kan fakturaen
dateres tidligst ved risikoens overgang i henhold til de avtalte handelstermer.

7. Salgspant

Kigper har ikke rett til & selge eller pantsette varene far varene i sin helhet er betalt. Selger
har salgspant i de leverte varer inntil kjgpesum, inkludert renter og omkostninger, er fullt ut
betalt.

8. Leveringstid, risikoovergang og forsikring

8.1. Avtalte handelstermer fortolkes i henhold til de ved avtalens inngdelse gjeldende
Incoterms. Er ingen slik leveringsklausul spesielt avtalt, anses levering skjedd
«ex works» hos selger.

8.2. Angis leveringstid til et visst tidsrom, regnes leveringstiden fra den dag da avtalen
ble sluttet.
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8.3. Endrings- og tilleggsarbeider, som er bestilt av Kjeper, kan forlenge leveringstiden i den
utstrekning dette er ngdvendig pa grunn av forberedelse og utfarelse av vedkommende
arbeid. Selger skal skriftlig varsle ny leveringstid.

8.4. Eventuell forsikring tegnes i overensstemmelse med avtalt leveringsmate.

9. Forsinkelse

9.1. Finner Selger at han ikke kan overholde avtalt tidspunkt for levering eller fremstar
forsinkelse som sannsynlig, skal han uten opphold gi Kjeper skriftlig underretning
om dette og samtidig angi tidspunkt for nar levering vil kunne fullfares. Dersom
forsinkelsen av levering (dellevering) skyldes Selgers forhold, og medferer forsinkelse
et vesentlig kontraktsbrudd, kan denne gjennom skriftlig melding til Selger heve
avtalen hva angar den forsinkede vare.

9.2. Kjaper kan uansett ikke heve kjgpet dersom Selger ikke har hevingsrett overfor den
leverander hvor ordren er plassert. Anvendelse av denne bestemmelse forutsetter at
Kjeper er gjort (skriftlig) oppmerksom pa begrensningen i hevingsretten (far bestilling).

9.3. Dersom Selger har varslet om forsinkelsen, skal Kjaper uteve sin hevingsrett sa
snart som mulig, ellers skal leveringstidspunkt angitt i varslet, anses som nytt avtalt
leveringstidspunkt.

9.4. Dersom kjoper ikke kan motta varen pd avtalt tidspunkt, skal selger varsles skriftlig
med en samtidig angivelse av ndr varen kan mottas. Eventuelle tilleggskostnader pafert
selger skal dekkes av Kjoper. Selger kan heve kjopet dersom forsinkelsen innebeerer et
vesentlig kontraktsbrudd.

9.5. Der leveringstid etter Kjapers oppfatning er sa viktig at en forsinkelse kan fa akono-
miske konsekvenser for ham, skal erstatning eller konvensjonalbot avtales saerskilt.

10. Fritaksgrunner (force majeure)

10.1. Falgende omstendigheter skal betraktes som fritakelsesgrunner, dersom de hindrer
avtalens oppfyllelse eller gjer oppfyllelsen urimelig tyngende: arbeidskonflikt og enhver
annen omstendighet, nar partene ikke kan rade over den, for eksempel brann, krig,
mobilisering eller utforutsatte militaere innkallelser av tilsvarende omfang, rekvisisjon,
beslag, valutarestriksjoner, opprer, opplep, knapphet pa transportmidler, alminnelig
vareknapphet, innskrenkninger i tilferselen av drivkraft, samt mangler ved leveranser
fra underleverandarer eller forsinkelse av slike leveranser som felge av slik omsten-
dighet som omtales i dette punkt. Omstendighetene som nevnt, som var inntrddt fer
avtalens inngaelse, er bare fritakelsesgrunn dersom deres virkning pa avtalens oppfyl-
lelse da ikke kunne forutsees.

10.2. Det pdligger den part som @nsker & paberope seg slik omstendighet som omhandles
under punkt 12.1, uten opphold skriftlig & underrette den annen part, sa vel om
hindringens inntredelse som om dens oppher. Ved force majeure hos Kjeper skal
denne dekke de utgifter som Selger padrar seg for a sikre og beskytte varen.

10.3. Uansett hva som ellers matte veere bestemt i disse salgsbetingelser, kan enhver av
partene heve avtalen ved skriftlig meddelelse til den annen part, dersom avtalens
oppfyllelse vil bli hindret i mer enn 6 maneder av en begivenhet som nevnt i punkt
12.1.

11. Avbestilling og manglende spesifisering av verksbestilling

11.1. Lagerfarte varer kan avbestilles vederlagsfritt om ordren ikke er effektuert eller i
prosess. Hvis ordren er effektuert eller i prosess, kan avbestilling av ordre opp til
kr. 30 000 skje mot et gebyr pa 20 % av ordrens verdi, minimum kr. 1 500,-.

Kjeper dekker i tillegg alle fraktomkostninger.

11.2. Ved ordre som overstiger kr. 30 000, og ved verksbestillinger, skal Kjgper ved avbestil-
ling, med mindre annet er avtalt, erstatte Selgers fulle akonomiske tap, herunder tapt
fortjeneste..

11.3. Dersom Kjeper ved verkslevering ikke spesifiserer bestillingen innen avtalt tid, har
Selger rett til, etter forutgaende varsling, & heve avtalen og/eller kreve erstatning i
samsvar med punkt 13.2 dersom ordren ikke kan opprettholdes ved angjeldende verk.
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12. Undersgkelsesplikt og reklamasjon

12.1. Kjaper skal undersake varen umiddelbart ved levering.

12.2. Reklamasjon over mangler som ble eller burde blitt oppdaget i forbindelse med
levering ma fremsettes snarest mulig, og senest innen 8 dager etter levering, og for
eventuell bearbeiding pabegynnes.

12.3. Ved eventuelle feil i varen som skyldes transportskader, skal det reklameres straks ogsa
direkte til Transporter og etter den fremgangsméate som er foreskrevet i forbindelse
med transporten. Skader pa emballasje skal pategnes fraktbrev.

12.4. For mangler som ferst oppdages eller burde veert oppdaget senere, skal det reklameres
innen rimelig tid, og senest innen 1 ar fra risikoens overgang.

12.5. Hvis ikke Kjaper reklamerer i henhold til foranstaende, mister han enhver rett til & gjare
mangelen gjeldende.

12.6. Reklamasjoner vedrarende sertifikat skal skje straks etter mottakelsen av sertifikatet.

13. Mangler

13.1. Foreligger det mangler ved varen eller arbeidet, har Selger valget mellom a rette
mangelen eller foreta omlevering. Retting eller omlevering (samlet betegnet som
avhjelp) skal skje innen rimelig tid.

13.2. Retten til 3 paberope seg mangler bortfaller hvis mangelen blir avhjulpet av andre enn
Selger uten dennes skriftlige samtykke, hvis ikke en forsinkelse vil innebaere ytterligere
skade.

13.3. Dersom avhjelp ikke er mulig eller ikke skjer innen rimelig tid, kan Kjaper kreve prisav-
slag slik at forholdet mellom nedsatt og avtalt pris svarer til forholdet mellom tingens
verdi i mangelfull og kontraktmessig stand pa leveringstiden, oppad begrenset til 15 %
av den avtalte kjgpesummen.

13.4. Dersom mangelen innebzerer et vesentlig kontraktsbrudd kan Kjgper i stedet heve
avtalen. Krav om & heve kjgpet ma fremsettes skriftlig straks det er konstatert at
mangelen ikke vil eller kan bli avhjulpet innen rimelig tid.

13.5. Selger har ikke i noen tilfelle erstatningsansvar utover fakturaverdien. Selger har intet
ansvar for skade eller tap som matte oppsta for Kjgper som er en felge av varens
videre anvendelse eller for annet konsekvensansvar.

14. Retur

Varer som er levert kan ikke returneres med mindre annet avtales mellom partene. En forut-
setning for at selger vil godkjenne retur av varer er at disse er i ubeskadiget stand, og for
fabrikkemballerte varers vedkommende at disse er i original og ubrutt emballasje. Selger star
for evrig fritt til 3 sette vilkar for @ godkjenne retur.

15. Verkslevering
Med verkslevering menes ikke lagerfert vare og/eller produksjonsordre. De saerlige vilkdr
for verkslevering fremgar av de enkelte bestemmelsene i disse salgsbetingelsene.

16. Tvister

Ethvert tilbud om salg er basert pa norsk lov. | tilfelle seksmal er Selgers verneting vedtatt
av begge parter.
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Q\l:emko
SERTIFIKAT

Astrup AS

(Sertifikatet dekker lokalitetene som er beskrevet i Sertiﬁseringsdokumentet)

standarden

NS-EN ISO 9001:201 5

med omfang beskrevet av organisasjonen, 2020-05-14

Sertifikatet gjelder for falgende virksomhetsomréder:

Innkjap, lagring, kapping, distribusjon 0g salg av halvfabrikat innen metaller,
aluminium, sta| og plast

Oslo, 2020-06-04

Q

NORWEGIAN
ACCREDITATION
RiSvs 001

Kristin Hoff Hadland
Nemko AS, Certification Department

Farste gang utstedt 2014-06-19 — l f**’; N et —
Gyldig til 2023-06-19 ek

THE INTERNATIONAL CERTIFICATION NETWORK

Periode uten sertifikat
2017-06-19 — 201 7-06-30

Nemko AS, Philip Pedersens vei 11, P.0. Box 91, 1325 Lysaker, Norway - Enterprise Number NO974404532

Astrup AS er sertifisert i henhold til NS-EN 1SO 9001:2015

LOGEN
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Astrup Kundeportal

Velkommen til Astrup
Kundeportal 174
Notater 175
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VELKOMMEN TIL ASTRUP KUNDEPORTAL

Kataloger Salgsbetingelser

astrup® Kvalitet, mangfold og godt samarbeid Q

Materialer &Produkter:  Bransjer&Bruksomrader:  Tjenester:  KS/HMS/GDPR  Visjon&Verdier  Kontakboss  Aktuelt

Varvisjon
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Materialbutikken pa nett! we EA - Sundadg m wem o B - T
~ ‘r ST ‘% -
Gjennom Astrup Kundeportal og var - ’ L l o1 0 7. < - . € /
Nettbutikk kan du handle alle vire A - 4’; % ‘s\%
lagerforte materialer pa nett. Plast & Miljg: Den nye Liverpool-drakten r % P 13 N 3

er laget av gamle plastflasker j 3
Kontakt oss om vaér nettbutikk ved & sende 9 9 P Bransjer & Bruksomréder

mail til netthandel@astrup.no. Du kan
0gsa ringe oss pa 93 20 03 86.

Astrup AS selger materialer i storre kvanta
til bedrifter. Privatpersoner kan derfor ikke
benytte Astrup Netthandel.

Til Astrup Kundeportal

> Les mer n
N

Visjon & Verdier »

Materialbutikken pa nett!

Gjennom Astrup Kundeportal kan du bestille materialer fra vart rikholdige lager pa det
tidspunktet som passer deg best. Under menyen Min side kan du blant annet:

e Sjekke Ordrestatus pa din bestilling

e Se din tidligere Ordrehistorikk

e Enkelt lage egne Innkjepslister og Hurtigordre

e Spore vareleveringen fra vart lager og frem til deg

e Finne fram dine tidligere Materialsertifikater
e Se dine tidligere Fakturaer
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