REFERENS - PLASTIDENTIFIERING OCH MATERIALVAL

PLASTERNA

Den viktigaste fragan om en bit plast ar vilken plast det ar. Vet du det foljer allt
annat: om aceton loser den, om lut frater, om limmet faster, vid vilken temperatur
den deformeras och om den gar att svetsa. Vet du det inte ar varje atgard en
gissning. Fyra prov med sadant du har hemma racker for att svara.

VILKEN PLAST AR DET?

Vattenprovet. Lagg biten i vatten och knacka bort bubblorna.
Saltvattenprovet. Mattad koksaltlosning, ungefar 360 g salt per liter.
Acetondroppen. En droppe pa en dold yta, trettio sekunder, torka av.
Bojprovet. Boj en tunn del tills den viker sig.

Kokvattenprovet. En minut i kokande vatten, sedan trycktest med nageln.

Brannprovet. Bara om de andra inte rackte — las varningen forst.

Alla 15 plaster kvar

PP PE PS ABS ASA Nylon PMMA Polykarbonat TPU PLA

PVC PET POM PTFE

Nyckeln kraver inte att du svarar pa allt. Varje svar sallar bort de plaster som inte stammer, och du ser direkt
vilka som ar kvar. Proven beskrivs i avsnitt 1 — bérja med vattenprovet, som ar ofarligt och skiljer de
vanligaste fran varandra pa tio sekunder.

De fyra férsta proven ar ofarliga och racker fér elva av femton plaster. Fyra par gar inte att skilja med dem:
ABS och ASA beter sig identiskt i alla hemmaprov, POM och PTFE skiljs enklast pa att PTFE ar markbart tyngre
och vaxigt hal, TPU kanns som gummi och PVC som héard plast, och PMMA &r gjuten skiva medan PLA i
praktiken alltid ar en 3D-utskrift med synliga lager.

PROVEN

Fyra prov, i den ordning de bor goras: fran ofarligast till farligast. De tre forsta racker nastan alltid.



1- VATTENPROVET

Lagg en bit i ett glas vatten och knacka bort luftbubblorna. Flyter den ar det en polyolefin — PP
eller PE — eller expanderad cellplast. Ingen annan vanlig plast har densitet under 1,0. Ett enda
prov delar plastvarlden i tva delar och tar tio sekunder.

Saltvattenprovet smalnar av ytterligare. Los koksalt i vatten tills inget mer gari — ungefar 360 g
per liter, vilket ger densiteten 1,20. Det som flyter dar ar PS, ABS, ASA, nylon eller akryl. Det som
sjunker ar PVC, PET, POM, PTFE eller PLA.

vatten 1,00 g/cm® - mattad koksaltlésning = 1,20 g/cm?

2 - ACETONDROPPEN
En droppe aceton pa en dold yta, trettio sekunder, torka av och kdnn med nageln.

¢ Mjuknar och blir klibbig — ABS, ASA eller polystyren. Aceton loser dem.
o Blir matt eller vithar ~ PMMA, polykarbonat eller PETG. Angrips men loses inte.
e Ingenting hander — PP, PE, POM, nylon, PET eller PTFE. Kemiskt taliga.

Provet ar nastan lika informativt som vattenprovet och ar darfor det andra du gor. Pa en synlig
yta gor det bestdende skada — valj insidan eller en kant.

3 - BOJPROVET
Boj en tunn del tills den viker sig.

« Vitnar i vecket och bojer sig utan att ga av — PP, PE eller nylon. Vitnandet ar
kristallstrukturen som orienterar sig.

e Gar av sprott med skarpt brott — polystyren, akryl, PLA eller PET.

« Bdjer sig segt utan att vitna, gar inte av — polykarbonat, POM eller PVC.

Ett gangjarn som gjutits in i en detalj och tal att vikas tusentals ganger ar alltid polypropen.
Ingen annan billig plast klarar det.

4 - KOKVATTENPROVET

En minut i kokande vatten, upp med pincett, och tryck med nageln medan biten fortfarande ar
het. Provet skiljer plaster som annars beter sig likadant, och det ar helt ofarligt.

e Opaverkad — PP, ABS, ASA, nylon, polykarbonat, POM eller PTFE.

o Mijuknar eller slar sig — PE, polystyren, PLA, PETG, PVC eller PET.

Det hér ar det enda enkla provet som skiljer PP fran PE — PP tal kokande vatten, PE gor det inte.

Det skiljer ocksa polykarbonat fran PETG, en forvéaxling som spelar stor roll eftersom de tal helt
olika kemikalier.


https://kan-sjalv.se/kemiskapet/#aceton

5 - BRANNPROVET

e POM avger formaldehyd.

redan gett svar: hoppa over det har.

GOR INTE DET HAR PA OKAND PLAST UTAN ATT LASA VIDARE

e PVC avger vateklorid som blir saltsyra i luftvagarna.

e PTFE brinner inte utan sénderfaller, och avger bland annat perfluorisobuten —en av de
giftigaste gaser som finns. Varm aldrig PTFE avsiktligt.

Anvand en mycket liten bit, utomhus, i vindriktningen bort fran dig, och lukta genom att
vifta luft mot ndsan — inte genom att halla nasan éver. Har vattenprovet och acetonprovet

OM DU ANDA BRANNER

BETEENDE

Droppar brinnande, bl ldga med gul topp
Kraftig sot och svart rok

Brinner rent med sprakande laga

Sotar, slocknar nar lagan tas bort
Slocknar direkt, svarantand

Brinner med nistan osynlig laga

Droppar och drar traddar

Droppar, méttlig sot

Brinner inte alls

LUKT
Stearinljus

Sotaktig, gasliknande

Sot, fruktig

Fenol, sotsyrlig

Skarpt sur, stickande
Stickande, 6gonirriterande
Brant har eller selleri

Sotaktig, karamell

PLAST

PP eller PE

PS, ABS eller ASA
PMMA
Polykarbonat
PVC

POM

Nylon

PLA eller PET

PTFE. Sluta omedelbart.

DET ENKLASTE PROVET AV ALLA

Titta efter atervinningsmarkningen. Triangeln med en siffra i botten pa forpackningar och
gjutna detaljer sager det direkt: 1 PET, 2 HDPE, 3 PVC, 4 LDPE, 5 PP, 6 PS, 7 Ovrigt. Pa tekniska
detaljer star ofta bokstavskoden utskriven i stallet, som >ABS< eller >PA66 - GF30<. Leta innan

du borjar branna saker.
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POLYOLEFINER

De tva vanligaste plasterna i varlden, och de tva som ingenting faster pa.




PP 0,90 g/cm?

Polypropen - atervinningskod 5 - matlador, kemidunkar, levande gangjarn

DENSITET VATTEN BRUKSTEMP YTENERGI KEMI

0,90 Flyter -20 till +100 29 mN/m TAl nastan
°C allt

LIMBAR

Nej

KANNS IGEN PA

Flyter, vitnar i vecket, oberdrd av aceton, och har ofta ett levande gangjarn — en tunn fals som viks om
och om igen utan att ga av. Kanns lite vaxig. Tal diskmaskin och kokande vatten, till skillnad fran PE.

BRA OCH DALIGT

¢ Kemiskt nastan oantastlig. Syra, lut, losningsmedel, olja — ingenting biter. Darfor ar alla
kemikaliedunkar av PP eller HDPE.

e Tal 100 °C och ar den enda billiga plasten som klarar diskmaskin och autoklav.

e Gar inte att limma utan primer eller flambehandling. Se Limmet.

e Bryts ner av UV om den inte &r stabiliserad. Vit PP utomhus blir krita pa nagra ar.

e Syetsas utmarkt med varmluft och PP-trdd. Det ar ratt metod, inte lim.

FLYTER KEMITALIG GANGJIARN EJ LIMBAR

PE 0,92-0,96 g/cm?
Polyeten - kod 2 hard (HDPE), kod 4 mjuk (LDPE) - dunkar, pasar, skarbrador

DENSITET VATTEN BRUKSTEMP YTENERGI FRIKTION

0,92-0,96 Flyter -50 till +80 31 mN/m Mycket 1lag
°C

LIMBAR

Nej

Skiljs fr&n PP pé& att den ar mjukare, halare och tal mindre varme. En PE-detalj deformeras i diskmaskin.
HDPE ar styv och matt, LDPE mjuk och bgjlig. UHMWPE ar samma polymer med extremt langa kedjor —
sjalvsmorjande glidlager och skarbrador.

Kemiskt lika talig som PP och lika omgjlig att imma. Svetsning ar metoden, och PE svetsas till och med
lattare an PP.

FLYTER HAL LAG VARMETALIGHET EJ LIMBAR
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STYRENPLASTER


https://kan-sjalv.se/limmet/

De som lOses av aceton, vilket &r bade deras storsta svaghet och det basta sattet att foga dem.

ABS 1,04 g/cm?

Akrylnitril-butadien-styren - Lego, kapor, bilinredning, 3D-print

DENSITET SALTVATTEN BRUKSTEMP ACETON SLAGSEGHET
1,04 Flyter -20 till +80 Loéses God
°C

uv
Dalig, gulnar

KANNS IGEN PA

Sjunker i vatten men flyter i saltvatten, mjuknar av aceton, och har en karakteristisk dov klang nar man
knackar — till skillnad fran polystyren som klirrar. Matt till halvblank yta.

ACETON AR VERKTYGET

Losningsmedelssvetsning ger en fog starkare an nagot lim: pensla aceton pa bada ytorna, pressa ihop,
vanta. Molekylkedjorna flatas in i varandra. En slurry av ABS-span i aceton fungerar som fyllmedel och
spackel. I"\ngpolering i acetonanga ger 3D-utskrifter en blank, tat yta.

GULNAR

Butadiendelen bryts ner av UV och varme, och de bromerade flamskyddsmedlen bidrar. Det ar
darfér gammal datorutrustning blir gul. Gar att bleka tillbaka tillfalligt med retrobright, men
gulnandet aterkommer.

ACETONSVETSAS SLAGSEG GULNAR

PS OCH EPS 1,05 g/cm?

Polystyren - kod 6 - CD-fodral, engangsbestick, frigolit

DENSITET LJUD BROTT ACETON LIMONEN

1,05 Klirrar Sprott, skarpt L6ses 1latt Léses
metalliskt

BRUKSTEMP

Max 70 °C

Sprott, klirrande och genomskinligt i sin rena form. Gar sénder med skarpt, vasst brott. Loses av bade
aceton och d-limonen — frigolit smalter ihop till en liten klump i limonen, vilket ar en klassisk
demonstration och ocksa ett satt att komprimera cellplast.

HIPS ar samma plast med gummi inblandat: matt, seg, och anvands som stddmaterial i 3D-print
eftersom den loses av limonen medan ABS inte gor det.

KLIRRAR SPROTT LOSES AV LIMONEN


https://kan-sjalv.se/kemiskapet/#r21

ASA 1,07 g/cm?

Akrylnitril-styren-akrylat - ABS for utomhusbruk

DENSITET uv ACETON BRUKSTEMP ANVANDS I
1,07 Mycket god Loses -20 till +85 Fordon,
°C skyltar

PRIS
Nagot hogre &n
ABS

ABS dar butadienet bytts mot akrylat, vilket tar bort den UV-kansliga delen. I praktiken ABS som inte
gulnar. Sitter i backspegelkapor, takracken och utomhusskyltar.

Viktigt vid identifiering: beter sig precis som ABS i alla hemmaprov. Ar detaljen en utomhusdel pé ett
fordon och ser opaverkad ut trots ar i sol ar ASA troligare an ABS. En varmepumpspanel eller vitvarufront

som gulnat ar daremot nastan alltid ABS.

UV-TALIG GULNAR INTE FORDON
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GENOMSKINLIGA

Tre plaster som ser likadana ut och beter sig helt olika. Att férvaxla dem ar den vanligaste och
dyraste plastforvaxlingen som finns.



PMMA 1,19 g/cm?

Akryl - plexiglas - polymetylmetakrylat

DENSITET LIUSGENOMSLAPP SLAGSEGHET REPBESTANDIGHET uv

1,19 92 % Lag, sprott God Utmarkt
BRUKSTEMP

Max 80 °C

Klarare an glas, hardare an polykarbonat, och sprott. Slar du pa akryl spricker den med skarpa kanter.
Gar att laserskara med perfekt polerad kant, vilket polykarbonat inte gor. Polerar upp fint efter repor.

Skiljs fran polykarbonat pa ljudet — akryl klingar, PC dunkar — och pa att en tunn bit akryl gar av sprott
medan PC bojer sig. Vid brannprov brinner akryl rent med sprakande laga och st lukt.

FOGAS OSYNLIGT

Diklormetan sugs in i fogen med kapillarkraft och svetsar ihop akryl till en nastan osynlig skarv. Det
ar den professionella metoden och slar alla lim. Diklormetan ar flyktigt, narkotiskt och misstankt
cancerframkallande — utomhus eller under utsug.

KLARAST SPROTT UV-TALIGT LASERSKARS

POLYKARBONAT 1,20 g/cm?

PC - Lexan, Makrolon - visir, skyddsglas, LED-linser

DENSITET SLAGSEGHET REPBESTANDIGHET BRUKSTEMP uv

1,20 Extrem Dalig -100 till +120 Gulnar obelagd
°C

ALKALI

Forstors

Praktiskt taget okrossbar — ett visir av PC tar ett slag som skulle splittra akryl i skarvor. Priset ar att den
repas latt och att den ar kemiskt kanslig pa ett satt som éverraskar.

SPANNINGSSPRICKOR

Polykarbonat spricker i ett fint nat av krackelering vid kontakt med isopropanol, aceton, manga
rengoringsmedel och aven vissa lim — sarskilt pa detaljer med inre spanningar fran formsprutning.
Sprickorna dyker upp timmar eller dagar senare, inte direkt, vilket gor att man sallan forstar vad
som orsakade dem. Rengor med milt diskmedel och vatten. Punkt.

Alkali bryter ner PC kemiskt genom hydrolys av karbonatbindningen. Lut, soda och starkt alkaliska
rengoringsmedel gor materialet grumligt och sprott. Se materialtabellen i Kemiskapet.

OKROSSBAR REPAS SPANNINGSSPRICKOR EJ ALKALI


https://kan-sjalv.se/kemiskapet/#ipa
https://kan-sjalv.se/kemiskapet/#material

PETG 1,27 g/cm?

Glykolmodifierad polyester - skyddsskarmar, 3D-print, forpackningar

DENSITET SLAGSEGHET BRUKSTEMP KEMI FORMNING

1,27 God Max 70 °C God, ej aceton Latt
varmformad

LIVSMEDEL

Godkand

Mellanting mellan akryl och polykarbonat: segare an akryl, billigare och kemiskt taligare an PC, men tal
minst varme av de tre. Sjunker i méattat saltvatten, vilket skiljer den fran de andra tva.

Varmformas vid lag temperatur och utan fortorkning, vilket gor den till den lattaste genomskinliga plasten
att arbeta med hemma. Limmas med epoxi eller cyanoakrylat.

SEG BILLIG VARMFORMAS EJ VARME

TEKNISKA PLASTER

De som ersatter metall i mekanik. Starka, mattstabila — och de tre svaraste att limma som finns.

NYLON 1,13 g/cm?

PA6, PA66, PAL12 - polyamid - kugghjul, buntband, glidlager

DENSTITET SLITSTYRKA BRUKSTEMP FUKTUPPTAG SYRA
1,13-1,15 Utmarkt -40 till +100 Upp till 3 % Angrips
°C

LUKT VID BRANNING
Brant har

NYLON SUGER VATTEN, OCH DET ANDRAR ALLT

En nylondetalj tar upp flera procent fukt ur luften och vaxer i storlek medan den goér det — upp till
ett par procent. Styvheten sjunker och segheten stiger. Det betyder att ett kugghjul kan sluta passa
efter en fuktig sommar, att en nyprintad detalj kryper, och att nylonfilament maste torkas fore
utskrift. Det forklarar ocksa varfor lim ofta slapper: fukten kommer ut ur materialet och bryter fogen
inifran.

I gengald ar nylon det basta billiga materialet for glidlager, kuggar och slitdelar. Torrsmérjande, segt
och slitstarkt. Glasfiberfyllda varianter (PA66-GF30) ar styvare och mattstabilare men slipande mot
motytan.

SLITSTARK SUGER FUKT KUGGAR SVARLIMMAD



POM 1,41 g/cm?

Acetal - Delrin - precisionsdetaljer, ventiler, glidytor

DENSITET MATTSTABILITET FUKTUPPTAG FRIKTION SYRA
1,41 Utmarkt Nastan noll Mycket lag Forstors
LIMBAR

Nej

Den bésta plasten att svarva och frasa i: skar som massing, haller matt, och blir slat utan
efterbearbetning. Till skillnad fran nylon tar den inte upp fukt, vilket gér den 6verlagsen dar mattet spelar
roll.

Okant svar att limma. Ytenergin ar 37 mN/m och ytan ar kemiskt inert. Rdkna med mekanisk infastning,
gangning eller inpressning i stallet. POM gangar sig utmarkt, vilket ofta ar svaret.

SYRA OCH VARME
POM bryts ned av syror och av langvarig varme, och sénderfaller till formaldehyd — stickande och

ogonirriterande. Fras inte med slo skar som varmer materialet, och brann den inte.

MATTSTABIL BEARBETAS BAST EJ SYRA EJ LIMBAR

PTFE 2,2 g/cm®

Teflon - gangtejp, packningar, glidytor, kabelisolering

DENSITET BRUKSTEMP FRIKTION KEMI YTENERGT

2,2 — tyngst -200 till +260 Lagst av alla Praktiskt 18 mN/m
°C fasta taget inert

KRYPER

Under last

Kanns igen direkt: tyngst av alla vanliga plaster, vaxigt hal, mjolkvit, och kanns mjuk att trycka i med
nageln. Sjunker som en sten. Tal allt kemiskt och nastan allt termiskt.

OVERHETTNING

Over ungefar 260 °C bérjar PTFE sénderfalla och avger gaser som ger metallrékfeber, och éver 350
°C bildas perfluorisobuten — extremt giftigt. Detta ar ocksa varfér en dverhettad teflonpanna dédar
burfaglar. Brann aldrig PTFE, l6d inte i narheten, och rok inte med PTFE-damm pa fingrarna.

Kryper under konstant belastning, vilket gor den olamplig som barande detalj. Som packning ar
krypningen daremot en fordel — den formar sig efter tatningsytan.

TYNGST HALAST INERT KRYPER



PVC OCH PET

Tva tunga plaster som sjunker i saltvatten och som bada har en egenhet vard att kanna till.

PVC 1,38 g/cm?
Polyvinylklorid - kod 3 - ror, golv, kablar, konstlader

DENSITET BRAND BRUKSTEMP KEMI ACETON

1,38 hard Sjalvslocknande Max 60 °C God mot syra Svaller
och lut

FOGAS

R6xrlim, THF-

baserat

Enda vanliga plasten som slocknar av sig sjalv nar lagan tas bort, tack vare kloret. Lukten vid
upphettning ar skarpt sur och omisskannlig. Hard PVC fogas med rérlim, som ar lésningsmedelssvetsning
och ger en fog starkare an roret.

MIJUKGORAREN VANDRAR

Mjuk PVC innehaller upp till 40 % mjukgorare som langsamt migrerar ut. Det gér materialet styvt och
sprott med aren, det bryter limfogar inifran, och det angriper andra plaster det ligger mot — en
PVC-Llist mot en akrylskiva ger grumling och sprickor. Lagg aldrig mjuk PVC direkt mot polykarbonat
eller akryl.

SJALVSLOCKNANDE RORLIM MJIUKGORARE

PET 1,38 g/cm?

Polyetentereftalat - kod 1 - flaskor, folie, polyesterfiber

DENSITET GASBARRIAR BRUKSTEMP KEMI KRYMPER
1,38 Utmarkt Max 60 °C God, ej lut Vid varme
LIVSMEDEL

Godkand

Samma densitet som PVC men skiljs enkelt: PET brinner med sot och so6t lukt, PVC slocknar och luktar
surt. PET ar dessutom optiskt klar och styv i tunna sektioner.

Krymper kraftigt av virme, eftersom flaskor blasformas med orienterade kedjor som vill tillbaka. En
PET-flaska i kokande vatten drar ihop sig till en oigenkannlig klump. Det ar ocksa grunden for krympslang
av PET och for att skara remsor ur flaskor som bandmaterial.

FLASKOR KRYMPER GASBARRIAR



FRAN 3D-SKRIVAREN

Tva till som ar vanliga hemma men sallsynta i handeln, och som skiljer sig fran allt annat.

PLA 1,24 g/cm?

Polylaktid - majsstarkelsebaserad polyester

DENSITET MIUKNAR VID STYVHET SLAGSEGHET LuT
1,24 55-60 °C Hog Lag Bryts ner
LUKT

Sotaktig

55 GRADER AR HELA PROBLEMET

PLA mjuknar strax 6ver 55 °C. En detalj i en bil p4 sommaren, i ett fénster i solen, intill ett
kraftaggregat eller i en varm apparatkapa deformeras. Detta ar den enskilt vanligaste orsaken till att
en 3D-printad del misslyckas i verkligheten trots att den fungerade pa banken.

I gengald ar PLA styvast av printplasterna, krymper minst, luktar gott och skrivs ut utan problem. Utmarkt
for prototyper, fixturer och allt som inte blir varmt. Bryts ner av alkali — en PLA-detalj i ett sodabad
forstors.

STYV LATT ATT PRINTA EJ VARME

TPU 1,10-1,25 g/cm?

Termoplastisk polyuretan - det gummiliknande

DENSITET HARDHET TOINING NOTNING HYDROLYS

1,10-1,25 Shore 60A-95A 400-600 % Utmarkt Polyester-TPU
bryts ner

BRUKSTEMP

-30 till +80

°C

Gummi som gar att skriva ut och formspruta. Slitstarkare an de flesta dkta gummin och oljetaligt.

Anvands till packningar, dampare, hjul, skoldelar och kabelavlastningar.

Polyesterbaserad TPU hydrolyseras i fuktig varme och blir klibbig och smulig efter nagra ar. Det ar
samma nedbrytning som forstor gamla skosulor och klibbiga verktygsgrepp. Polyeterbaserad TPU klarar
fukt betydligt battre — valj den till nagot som ska ligga i vata.

ELASTISKT NOTNINGSTALIG HYDROLYS



KEMIKALIETALIGHET

Vad som hander nar plasten moter det som star i kemiskapet. Galler rumstemperatur och kort
kontakt — varme och tid flyttar allt at vanster.

TECKENFORKLARING

v tal - ! kort kontakt, skolj direkt - x angrips, l6ses eller spricker

VAD TABELLEN INTE KAN SAGA

En bock ar en férenkling av nagot som i verkligheten ar en yta med tre dimensioner: koncentration,
temperatur och kontakttid. Samma plast som tal ett medel utspéatt och kallt i en minut kan forstéras
av det koncentrerat och varmt dver en natt. Tabellen galler rumstemperatur och kort kontakt, ingenting
annat.

Tva saker till som forskjuter allt: fyllmedel och mjukgoérare andrar taligheten patagligt, sa en
glasfiberfylld variant beter sig inte som den rena polymeren. Och inre spanningar fran formsprutning
avgor om ett losningsmedel ger krackelering eller inte — samma plast, olika detaljer, olika utfall.

Ska det inte ga fel: testa pa en dold del av just din detalj, med just ditt medel, i minst den tid det ska
sta. Eller l3s tillverkarens bestandighetsdiagram, som anger koncentration och temperatur i stallet for
en bock.

PLAST MOT KEMIKALIE

PLAST SVAG SYRA STARK SYRA LUT OCH SODA IPA ACETON LATTBENSIN LIMONEN UV UTE
PP v v v v v ! ! X
PE och HDPE v v v v v ! ! X
PS v ! v ! X X X X
ABS v ! v ! X ! ! X
ASA v ! v ! X ! ! v
PMMA, akryl v ! ! X X ! b v
Polykarbonat v ! X X X ! X !
PETG v ! ! v X v ! !
PET v ! X v ! v v !
PVC, hard v v v v X ! X !
Nylon, PA X X v v v v v !
POM X X ! v v v v !

PTFE v v v v v v/ v v




PLAST SVAG SYRA

PLA !

TPU !

STARK SYRA

LUT OCH SODA IPA ACETON

LATTBENSIN LIMONEN UV UTE

FYRA MONSTER

e Polyolefiner och PTFE tal allt. Det ar darfor kemikaliedunkar ar av PE och packningar av

PTFE. Priset ar att ingenting faster pa dem.

¢ Polyestrar bryts ner av alkali. PET, PETG, PLA och polykarbonat har alla esterbindningar
eller karbonatbindningar som lut hydrolyserar. Soda i tvattvattnet racker for att forstora en

PLA-detalj.

* Nylon och POM é&r syrans offer. Tvartemot de flesta andra plaster tal de alkali men inte syra.

e Spanningssprickor ar inte kemisk nedbrytning. Polykarbonat i isopropanol l6ses inte — den
spricker for att losningsmedlet tranger in dar materialet redan har inre spanningar. Darfor
drabbas formsprutade detaljer men inte extruderad skiva.

09

BEARBETA PLAST

Foga, skara, ganga. Metoden foljer av plasten — och for halva listan ar lim fel svar.

FOGA

PLAST

PP och PE

ABS och ASA

PS

PMMA

Polykarbonat

PETG
PVC, hard
Nylon
POM

PTFE

BASTA METOD

Varmluftssvetsning med tillsatstrad
Lésningsmedelssvetsning med
aceton

Lésningsmedelssvetsning,
modellim

Diklormetan, kapillarfog

Tvakomponent PU eller epoxi

Epoxi

Rorlim, THF-baserat

Torka i ugn, sedan PU eller epoxi
Mekanisk infastning eller gangning

Mekanisk infastning

FUNGERAR OCKSA

Primer + cyanoakrylat, metakrylatlim,

skruv

Cyanoakrylat, epoxi, MS

Cyanoakrylat

UV-lim, tvakomponent akryllim

UV-lim, MS

Cyanoakrylat, UV-lim
Cyanoakrylat, epoxi
Cyanoakrylat pa ruggad yta
Primer + cyanoakrylat

Etsning med natriumnaftalenid

FUNGERAR INTE

Alla vanliga lim

Silikon

Limonen, som léser upp den

Cyanoakrylat, som ger

blomning

Cyanoakrylat och IPA —
sprickor

Aceton
Silikon
Allt pa fuktig nylon
I stort sett allt lim

Allt annat




PLAST BASTA METOD FUNGERAR OCKSA FUNGERAR INTE
PLA Cyanoakrylat Epoxi, PLA-slurry i diklormetan Varme over 55 °C

TPU Cyanoakrylat eller PU-lim MS-polymer Styva lim, som spricker loss

SKARA OCH FRASA

e Varme ar fienden. Smalt plast klibbar fast i skaret och branner fast i sparet. Hég matning och
lag spindelvarvtal, tvartemot vad man gor i metall.

o Akrylvill ha vassa, positiva skar och spricker vid utgangen om den inte stods underifran.

Borra med en borr som slipats om till noll spanvinkel, annars hakar den fast och spracker
skivan.

« Polykarbonat far inte laserskidras — kanten blir brun och den avger fratande rok. Akryl
laserskars daremot med perfekt polerad kant.

e PVC far aldrig laserskaras. Kloret blir vateklorid som forstor maskinen och luftvagarna.

o POM ar den basta plasten att svarva i. Skar rent, haller matt, kraver ingen efterbearbetning.

GANGOR OCH INFASTNING
o Gangning direkt i plast fungerar bra i POM, nylon, PVC och ABS. Anvand grov ganga och lang
ingrepp, minst tva gangdiametrar.

o Ganginsatser av massing som varms in med lodkolv ar ratt l6sning i 3D-printade detaljer.
Betydligt starkare an printade gangor och gar att skruva i om och om igen.

o Plastskruv i plast med grov, sjalvgangande profil ar gjord for andamalet och haller battre an
en maskinskruv i ett slatt hal.

o Rakna med krypning. En plastdetalj under konstant klamkraft ger efter med tiden och
skruvforbandet lossnar. Anvand fjaderbricka eller distanshylsa av metall som tar klamkraften.

VANLIGA MISSTAG

Ordnat efter vad som hande. De flesta gar tillbaka till att fel plast valdes, eller att ratt plast
behandlades som en annan.

NAR PLASTEN INTE GJORDE SOM DEN SKULLE

SYMTOM TROLIG ORSAK ATGARD

Fint nat av sprickor ndgra dagar Spanningssprickor i polykarbonat Gar inte att laga. Rengor PC med diskmedel och
efter rengdring eller akryl vatten, aldrig sprit eller aceton.

Detaljen deformerades i bilen pa PLA mjuknar vid 55 °C Skrivom i PETG, ABS eller ASA.

sommaren




SYMTOM

Genomskinlig k&pa blev grumlig
och sprod

Limmet slappte fast fogen sag
perfekt ut

Nylonkugghjulet slutade passa

Vit plast utomhus blev krita

Verktygsgreppet blev klibbigt

Akrylskivan sprack vid borrhélet

Laserskuren kant blev brun och

luktade surt

Skruven i plasten lossnade efter
en tid

Vit plastdetalj gulnade inomhus
Limfogen mot mjuk PVC brots
inifran

Detaljen blev matt av
rengdringsmedlet

Nyprintad nylondetalj krympte
och slog sig

Frigolit lostes upp av
rengdringsmedlet

TROLIG ORSAK

Alkaliskt rengéringsmedel pa
polykarbonat

PP, PE eller POM — ytenergin for
lag

Fuktupptag har fatt detaljen att
vaxa

UV-nedbrytning av ostabiliserad
PP eller PE

Polyester-TPU eller mjuk PVC som
hydrolyserat

Fel borrgeometri och inget stod
underifran

PVC eller polykarbonat i lasern
Krypning under konstant
klamkraft

ABS med bromerade

flamskyddsmedel

Mjukgdrare som vandrat ut i fogen

Aceton eller sprit pa akryl

Filamentet var fuktigt

D-limonen l6ser polystyren

ATGARD

Neutralt medel. Se kemikalietabellen.

Primer, svetsning eller mekanisk infastning. Se
Limmet.

Konstruera med spel, eller byt till POM som ar
mattstabil.

UV-stabiliserad kvalitet, eller mala. ASA i stallet for
ABS.

Torka av med IPA och linda om. Materialet kommer
inte tillbaka.

Noll spanvinkel, stodkloss under, lag matning pa
slutet.

Sluta omedelbart, ventilera. PVC forstor maskinen
invandigt.

Distanshylsa av metall, eller ganginsats.

Retrobright tillfalligt. Gulnandet aterkommer.

Elastiskt lim avsett for mjuk PVC, eller mekanisk

infastning.

Polera upp med slippasta. Akryl gar att radda, PC gor
det inte.

Torka filamentet i 70 °C i sex timmar fore utskrift.

Ingen atgard. Hall citrusbaserade medel borta fran
PS.

Om dokumentet. En sammanstallning for hobby- och verkstadsbruk. Densiteter och temperaturer ar
typiska varden — fyllmedel, mjukg6rare och glasfiber flyttar dem patagligt, och en glasfiberfylld plast

sjunker dar den rena flyter.

Identifieringsnyckeln ger en gissning, inte ett facit. Den bygger pa egenskaper som éverlappar mellan
beslaktade plaster. Ar resultatet viktigt — kemikalietalighet i en tillimpning som kan g& fel — ta reda pa

materialet fran tillverkaren i stallet.

Ansvar. Brannprovet avger giftiga gaser fran flera av plasterna. Las avsnitt 1 innan du tander pa nagot.

Systerdokument, samma form och samma ambition:

Kemisk&pet — hushalls- och verkstadskemi

Ytskiktet — platering och anodisering



https://kan-sjalv.se/limmet/
https://kan-sjalv.se/kemiskapet/#r21
https://kan-sjalv.se/kemiskapet/
https://kan-sjalv.se/ytskiktet/

Limmet — lim, fogmassa och vidhaftning
Lodningen — mjuk- och hardlédning

Alla fem finns samlade i Bankboken pa kan-sjalv.se.

Fel och tilligg tas emot tacksamt, pa hej@kan-sjalv.se. Innehéllet far spridas med angivande av kalla (CC
BY 4.0).
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