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Plaskolite est l’un des principaux fabricants de 
plaque acrylique, résine acrylique, plaque de 
polystyrène, plaque réfléchissante acrylique et 
plaque de copolyester Mustang™.  La société, 
fondée en 1950, a acquis une excellente réputation 
pour ses produits de qualité supérieure et son 
excellent service à la clientèle. 

L’engagement envers la qualité de Plaskolite couvre 
toutes les facettes de ses affaires. Plaskolite livre 
à ses clients dans le monde entier des plaques de 
plastique et de résine d’une qualité exceptionnelle : 
de son siège social fabrication/distribution à 
Columbus, en Ohio, de ses installations fabrication/
distribution situées à Zanesville, Ohio ; Compton, 
Californie ; Grand Saline, Texas ; Olive Branch, 
Mississippi ; et Monterrey, au Mexique, en plus 
de ses autres centres de distribution à Riverside, 
Californie et à Doesburg en Hollande.

Pour mieux servir les intérêts de nos clients, nous 
leur proposons des plaques aux dimensions sur 
mesure (run-to-size), avec des motifs spéciaux 
et diverses épaisseurs. Nos représentants 
commerciaux utilisent des systèmes automatisés de 
suivi des expéditions, leur permettant de donner 
à nos clients la toute dernière information sur leur 
commande.

Plaskolite est résolue à fournir les produits et 
services de la plus haute qualité – de la fabrication 
jusqu’au suivi des commandes, en passant par les 
offres de produits sur mesure, le conditionnement 
et l’expédition.
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La plaque Mustang de Plaskolite est un produit 
fabriqué en continu par extrusion avec du 
copolyester Eastman Tritan™. Elle est transparente, 
solide, facile à thermoformer et résiste aux 
attaques des agents atmosphériques (technologie 
couche supérieure anti-UV). Une seule qualité est 
proposée pour la classe Mustang : MUSCLÉE ! Elle 
est proposée de série blanche et transparente, ou 
en couleur sur demande. L’épaisseur de la plaque 
varie de 0,100 po à 0,250 po, avec une largeur 
allant jusqu’à 105 po.

À cause de sa robustesse et de sa transparence, la 
plaque Mustang est idéale pour des applications 
sévères, incluant la signalétique et le glaçage. 
Quant à sa polyvalence, elle favorise une fabrication 
facile avec plusieurs techniques, y compris le 
thermoformage, la découpe et le fraisage. Parce 
qu’elle demande peu de chaleur pour sa mise en 
forme, la plaque Mustang peut être thermoformée 
après décoration avec des graphiques de vinyle ou 
des encres sérigraphiques.

La plaque Mustang est fabriquée avec de la résine 
Eastman Tritan GX 100 ; GX100 est conforme aux 
normes Underwriters Laboratories pour les faces 
extérieures rigides de signalisation : UL 94 HB, 
UL 879 (composants de signalisation) et UL 48 
(signalisation électrique).

Résistance aux chocs
La résistance supérieure de la plaque Mustang 
équivaut à celle du polycarbonate (cf. Graphique 1). 
Son poids est la moitié de celui du verre et elle est 
beaucoup plus solide que les plaques d’acrylique. 

Propriétés physiques

Columbus, Ohio. Homologué ISO9000/2000, Système de gestion de la qualité

Zanesville, Ohio. Homologué ISO9000/2000. Système de gestion de la qualité

Graphique  1

Résistance aux chocs
Résistance au poinçonnement instrumenté – Poinçon de 9,44 lb • 

Support – Pointe 1 po de diamètre, choc réel pour Mustang 0,177 po 
et 0,236 po, et pour PC (polycarb.) 0,236 po >200 pi-lb

Plaque transparente de ¼ po, Mustang testée à 
0,177 po et 0,236 po – mêmes résultats
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Avantages de formage
La plaque Mustang permet un large éventail de 
thermoformage, en plus d’être exceptionnellement 
facile à mettre en forme. Comparée au 
polycarbonate, ses cycles de chauffage et de 
refroidissement sont plus courts, le formage 
est mieux défini, la distribution de matière est 
améliorée et sa compatibilité avec le vinyle et la 
peinture est largement supérieure. Parce que son 
thermoformage demande moins de chaleur et 
ses cycles de chauffage et de refroidissement 
sont plus courts, la plaque Mustang prédécorée 
avec du vinyle ou des encres sérigraphiques 
peut être facilement mise en forme.

La plaque Mustang n’exige aucun préséchage, 
ce qui se traduit par des économies 
appréciables d’énergie, de main-d’œuvre et de 
coûts de production. 

Résistance aux éraflures
La résistance aux éraflures de la plaque Mustang 
n’est pas aussi forte que celle de l’acrylique, mais 
équivaut à celle du polycarbonate. La plaque doit 
être manipulée avec soin pendant le processus 
de fabrication. Il est conseillé de laisser le plus 
longtemps possible la pellicule protectrice de la 
plaque.

Résistance aux températures
La plaque Mustang commence à ramollir à 
210-215 ºF (99-102 ºC), ce qui favorise un 
thermoformage aisé et une compatibilité avec des 
plaques prédécorées au vinyle ou à la peinture. En 
feuille, elle résiste aux basses températures jusqu’à 
-30º F (-34 ºC), sans que sa résistance aux chocs 
ne soit compromise1.
En outre, la stabilité thermique à la déformation de 
la plaque Mustang est comparable à celle d’une 
plaque acrylique, ce qui en fait le matériau idéal 
aussi pour l’extérieur.

Transmission lumineuse
La plaque Mustang laisse passer 89 % de lumière 
et son trouble est 1 % ou moins.

Résistance aux attaques des agents 
atmosphériques
La plaque Mustang est recommandée pour les 
applications intérieures ou extérieures. Fabriquée 
avec une couche supérieure anti-UV selon une 
technologie éprouvée, elle se démarque par 
son excellente tenue aux attaques des agents 
atmosphériques, filtrant les longueurs d’onde 
dangereuses autour de 250–390 nanomètres (cf. 
Graphiques 2 et 3). Le côté de la plaque protégé 
par une couche supérieure anti-UV est clairement 
étiqueté et doit être exposé au soleil lorsque 
le produit a été fabriqué. La décoloration du 
plastique peut aussi être causée par des polluants 
et particules atmosphériques ; ces effets néfastes 
seront minimisés par un nettoyage périodique du 
produit fini. 

Caractéristiques Mustang

1 ASTM D3763 - Propriétés de poinçonnement à haute vitesse des plastiques
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Propriétés physiques
Plaque Mustang/Panneau de polycarbonate

Caractéristiques Mustang

Propriété Méthode 
d’essai

Densité 

Transmission lumineuse @ 0,118 po 
d’épaisseur

Dureté Rockwell

Propriétés mécaniques 

Résistance en traction, limite

Module traction

Résistance en flexion

Module flexion

Résistance en compression

Résistance aux chocs sur barreau 
entaillé d’après Izod, jusqu’à 125 mils

Résistance aux chocs sur barreau non 
entaillé d’après Izod, jusqu’à 125 mils

Résistance au poinçonnement, poinçon 
1 po de diam. @ 0,236 po d’épaisseur

                @ 73 °F (23 °C)

                @ 0 °F (-18 °C) 

Propriétés thermiques 

Coefficient de dilatation thermique

Température de distorsion à chaud sous 
une charge

                @264psi

                @ 66psi

ASTMD792

ASTMD1003

ASTMD785

ASTMD638

ASTMD638

ASTMD790

ASTMD790

ASTMD695

ASTMD256A

ASTMD256A

Non standard

ASTMD696

ASTMD648

Unité Mustang Panneau de polycarbonate

– 

% 

psi 

psi 

psi 

psi 

psi 

pi-lb/po 

pi-lb/po 

pi-lb 

po/ po/°F

°F (°C)

1,18

85

M34, R119

7 200

230 000

9 500

230 000

14 300

19-20

Aucune rupture

>200

>200

3,9x10-5

194 (90)

210 (99)

1,20 

87 

M70, R118

9 500

285 000 

13 500 

340 000 

12 500 

12-16

--

>200

Non testé

3,75x10-5

260 (127)

280 (138)
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Comparaisons générales Mustang/Polycarbonate

Caractéristique Mustang Polycarbonate

Plaque présèche

Protection

Températures de formage

Qualité du détail formé

Densité (g/cc)

Mise en forme avec vinyle

Non

Technologie multicouches coextrudées anti-UV

310-360 ºF (154-182 °C)

Excellente

1,18

Excellente

Oui

Technologie multicouches coextrudées anti-UV

350-400 ºF (177-304 °C)

Bonne

1,20

Difficile



Entretien Mustang

Pour votre sécurité
La plaque Mustang, tout comme les autres 
thermoplastiques, est combustible. Ne pas la 
placer ni l’entreposer sur une flamme nue ou à 
proximité, ou autres sources d’inflammation. 
Toujours prévoir une protection anti-feu lorsque 
l’on travaille le thermoplastique.
 
Entreposage
Il est conseillé d’entreposer la plaque Mustang 
à l’horizontale sur les supports fournis et dans 
un endroit bien ventilé où la température est 
constante. Éviter de la stocker là où la température 
peut dépasser 100 °F (38 °C).

La plaque peut être stockée à la verticale sur des 
cadres en A ou des bâtis spéciaux. La construction 
du bâti doit prévoir une inclinaison de la plaque 
d’environ 10 degrés.

Manutention
La plaque Mustang est recouverte d’une pellicule 
lui donnant une protection minimale contre les 
éraflures. Elle doit être manipulée avec soin : les 
surfaces en bois, la saleté, les copeaux et le métal 
peuvent déchirer la pellicule et laisser la plaque 
sans protection, susceptible de dommages.

Retrait de la pellicule
La pellicule de protection est facile à enlever. 
Commencer par un coin, et décoller la pellicule 
à un angle d’environ 45 degrés. De l’électricité 
statique peut s’être développée à la surface, 
faisant subir à la personne qui enlève la pellicule 
une faible décharge. Passer un chiffon humide 
en coton sur la surface pour réduire l’électricité 
statique.

Nettoyage
La plaque Mustang, comme tous les plastiques 
utilisés pour la signalétique, doit être nettoyée 
périodiquement (1-2 fois par an). Un programme 
d’entretien aidera à minimiser les effets 
atmosphériques visibles sur la signalisation (saleté, 
crasse, pluie, etc.). 

Directives recommandées de nettoyage :
1 Rincer la plaque à l’eau tiède.

2 Laver la plaque avec une solution douce de savon liquide à 
vaisselle et d’eau.

3 Essuyer délicatement la face de la signalisation avec un chiffon 
doux en coton.

4 Rincer ensuite à fond à l’eau claire et froide.

5 Ne pas utiliser d’abrasifs, de raclette ou autres accessoires de 
nettoyage qui risquent de gâcher ou rayer la plaque.

Si la signalisation est très sale : rincer d’abord, 
puis passer un chiffon doux en coton imbibé de 
nettoyant Formula 409®. Rincer à nouveau à l’eau 
claire pour enlever le nettoyant aussi rapidement 
que possible. 

Des essais en laboratoire ont établi que les 
produits nettoyants suivants sont compatibles 
avec Mustang.*
Joy® VM&P Naphtha®

Palmolive® Liquid Windex®

Lemon Cascade® Soft Scrub®

Alcool isopropylique (mélange à parts égales avec de l’eau claire)

* Plaskolite ne peut garantir que les conditions réelles que connaîtra 
l’utilisateur final ont été reproduites. En conséquence, les résultats 
indiqués ici ne le sont qu’à titre indicatif. Il est recommandé à 
l’utilisateur de tester les produits sous conditions réelles. Les 
nettoyants doivent rester un minimum de temps en contact avec la 
signalisation, soit juste le temps qu’il faut pour enlever la saleté, la 
crasse et autres dépôts. Essuyer ensuite dans les plus brefs délais 
avec un chiffon propre et doux en coton.

Découpe/Usinage

Découpe 
À cause de sa solidité et flexibilité excellentes, la 
plaque Mustang ne peut être coupée avec une 
pointe à tracer (technique strier-casser net). Elle 
doit être entièrement découpée. Cette découpe 
est réalisée avec divers outils : scie circulaire 
à table, scie à panneaux, scie circulaire, scie 
sauteuse, scie à ruban, toupilleuse à table ou à 
main, toupilleuse à commande numérique, Roto-
Zip. Une brisure ou un fendillement de la plaque 
Mustang pendant la découpe ou l’ébavurage 
témoignent fort probablement de lames ou 
mèches émoussées ou usées. Toujours utiliser un 
équipement de découpe propre et tranchant, et 
veiller à immobiliser adéquatement la plaque pour 
l’empêcher de vibrer pendant qu’on la coupe.

Une scie circulaire à table ou une scie à panneaux 
conviennent le mieux à la coupe droite de 
plusieurs plaques (on peut en effet empiler 
plusieurs plaques Mustang et les découper, 
à condition de bien les immobiliser pour les 
empêcher de bouger). Pendant la découpe, la 
lame de la scie doit dépasser de la face supérieure 
de la plaque de 1/8 po-1/4 po (cf. Figure 1). 
Des lames spéciales pour couper les plaques de 
plastique sont en vente sur le marché. Les lames 
à profil triple biseau (TCG : Triple Chip Grind) sont 
particulièrement recommandées. (Cf. Figures 2-3).
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Découpe/Usinage

Diamètre des lames (po/mm)           tr/min

6 (152)

7,25 (180)

8 (200)

10 (250)

12 (300)

14 (350)

6400

5000

4300

3400

2900

2500

La toupie est un outil polyvalent, servant à couper 
et débavurer la plaque Mustang. Il importe de 
se procurer des mèches spéciales, étudiées pour 
les plastiques. Les mèches effilées au carbure 
à goujure standard ou double sont aussi très 
efficaces. Le diamètre de la mèche et le régime de 
la toupie déterminent le nombre de goujures. En 
règle générale, utiliser des mèches au carbure à 
goujure standard pour un diamètre de taille ≤ 3/8 
po, et des mèches à double goujure pour des 
diamètres plus gros.

Une toupie mal réglée peut causer un éclatement 
ou un fendillement sur le bord de la plaque, ce qui 
risque de compromettre ses propriétés physiques. 
Consulter le Guide de dépannage à la page 15 
pour plus de détails à ce sujet.

Autres types de scies
Scies à ruban : Utiliser des lames munies de 8-14 
dents par pouce pour une découpe habituelle ; 
18‑25 dents/po pour une découpe plus nette.

Scies sauteuses : Utiliser des lames munies de 
8-10 dents par pouce. Veiller à bien immobiliser 
la plaque pour éliminer les vibrations pendant la 
découpe.

Scies Kett : Lame no 157-66, diamètre 2,5 po, 60 
dents. La qualité de la coupe dépend du régime de 
coupe.

Type Roto-Zip : Mèche ZB10 pour petite taille 
d’une plaque ≤ 0,150 po. Utiliser Onsrud no 
52‑624 pour une plaque plus épaisse.

Figure 1

Figure 3

Figure 2

Dents au carbure

Angle de 
dépouille

Dépouillement

Lame de scie circulaire – Caractéristiques

Nombre de dents 3-4/po (25 mm) > 1/8 po (3 mm) 
d’épaisseur

8-10/po (25 mm) < 1/8 po (3 mm) 
d’épaisseur
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Perçage
Le perçage des trous est réalisé le plus 
efficacement avec une perceuse à colonne, 
équipée de forets spéciaux pour plastiques en 
vente sur le marché. Le diamètre du foret doit 
servir de référence au régime de la perceuse (Cf. 
Tableau 1).

Placer une retaille d’une plaque de plastique ou 
de contreplaqué sous la plaque que l’on perce. 
La possibilité d’éclatement sera ainsi éliminée par 
le foret qui traverse les deux plaques. Un foret 
standard peut être utilisé, à condition d’avoir été 
rectifié. Le foret rectifié alèsera en grattant au lieu 
de simplement percer la plaque (cf. Figure 4).

Réguler le régime de la perceuse pour obtenir des 
spirales de copeau continues. Refroidir au besoin 
à l’air ou à l’eau froide. Éviter l’emploi d’huiles de 
coupe, car elles peuvent causer une fissuration 
autour de la zone percée. Veiller à ne pas créer 
d’encoches dans les zones de perçage, car les 
encoches et les fissurations peuvent entraîner une 
défaillance prématurée de la plaque ou de la pièce 
fabriquée.

Diamètre du     Régime 
foret (pouces)   (tr/min)            

1/8

3/16

1/4

3/8

1/2

5/8

3500

2500

1800

1200

900

700

Conseils de découpe et de perçage
Suivre les directives suivantes pour obtenir une 
qualité optimale de coupe et de perçage :
	 • �Les outils/forets/lames doivent être tranchants et 

étudiés pour couper les plaques de plastique
	 • �La vitesse d’avance et le régime du moteur 

doivent être adéquats et réguliers
	 • �Les outils dureront plus longtemps lorsque le 

taux de coupe le plus rapide est utilisé pour 
obtenir le bord souhaité ou la qualité de découpe

	 • �La plaque doit être immobilisée avec des 
colliers de serrage pour éliminer les vibrations, 
qui risquent de causer un éclatement ou un 
fendillement pendant la coupe/le perçage

	 • �De l’air comprimé ou de l’eau en fines 
gouttelettes peuvent être utilisés au besoin pour 
minimiser l’échauffement pendant la découpe ou 
l’ébavurage

Ponçage de bord
Lorsqu’un ponçage de bord est requis, un 
polissage mécanique avec une meule diamant 
donne d’excellents résultats. Utiliser la technique 
de polissage à la flamme lorsqu’une qualité 
supérieure du bord est exigée (veiller à enlever au 
préalable la pellicule de protection !).

Collage de deux plaques Mustang
Les adhésifs à deux composants sont 
recommandés pour coller deux plaques Mustang. 
Le collage par solvant, similaire aux techniques de 
collage des pièces acryliques, est déconseillé. Il y a 
sur le marché de nombreux adhésifs efficaces avec 
les plaques Mustang. Les produits suivants ont 
passé des essais concluants ; en voici la liste par 
ordre d’efficacité :
	 • Weld-On no 55
	 • Adhésifs Lord no 7542 A/B
	 • Flex Welder 14345
	 • Adhésifs Lord no 403/19
	 • Adhésifs Lord no 406/19
	 • Adhésifs Lord no 406/17
	 • Plastic Welder II no 14340
	 • Cybercryl no 812
	 • Weld-On no 58
Par ailleurs, les rubans adhésifs à double face 
sensibles à la pression, comme VHB de 3M, sont 
aussi efficaces avec Mustang.

 

Découpe/Usinage

Foret standard 
simple torsade

Foret 
rectifié

Meuler des fa-
cettes le long 

de l’arête 
principale

60-90°

Figure 4
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Collage de la plaque Mustang à 
d’autres matériaux
Le collage de Mustang à d’autres matériaux 
demande une attention particulière. En effet, 
des propriétés de contraction et de dilatation 
thermiques légèrement différentes peuvent 
faire subir une contrainte concentrée sur la zone 
collée. Si la plaque Mustang doit être collée à 
des matériaux hétérogènes, il est conseillé de 
coller une zone aussi petite que possible avec 
des adhésifs qui demeurent flexibles après 
durcissement.

Les adhésifs suivants sont recommandés pour 
coller Mustang à d’autres matériaux. Par ordre 
d’efficacité :

Les adhésifs répertoriés (deux plaques Mustang, 
Mustang à d’autres matériaux) ont passé des 
essais concluants et sont donc recommandés. 
Pour obtenir les meilleurs résultats, suivre le mode 
d’emploi fourni par le fabricant de l’adhésif.

Fixation mécanique
La plaque Mustang peut être fixée à elle-même 
ou à d’autres matériaux de base avec divers types 
d’attaches mécaniques.  Il faut cependant prévoir 
des jeux permettant la contraction et la dilatation 
du produit lorsqu’il est exposé à des écarts de 
températures. Les procédés suivants permettront 
à la plaque de se dilater et de se contracter, et 
aideront à prévenir la défaillance prématurée de la 
zone attachée : alésages surdimensionnés, utilisation 
de rondelles et bagues-entretoises caoutchoutées 
pour distribuer la contrainte localisée et amortir les 
fixations, serrage des fixations non excessif. Utiliser 
uniquement des fixations qui ne rouillent pas, 
comme des rivets aveugles en aluminium, et les 
poser assez espacées pour répartir la contrainte dans 
la zone attachée, mais suffisamment rapprochées 
pour supporter la charge prévue.

Décoration
La décoration de la plaque Mustang est aisée avec 
des peintures pour la signalétique, destinées aux 
plastiques. Suivre le mode d’emploi du fabricant 
pour obtenir les meilleurs résultats. Observer les 
directives appropriées de fabrication avant de 
peindre, et vérifier que la plaque Mustang est 
bien propre (sans poussière, saleté, graisse, huile 
résiduelle, crasse, etc.). La force d’adhérence de 
la peinture et les performances du produit fini 
seront compromises si la plaque n’est pas propre 
et nette. Un mélange à parts égales d’eau et 
d’alcool isopropylique essuie efficacement l’huile 
résiduelle (l’eau savonneuse est inadéquate). 
Frotter légèrement avec un chiffon doux en coton, 
puis sécher.

La plaque Mustang est idéale pour les applications 
prédécorées qui exigent un thermoformage. 
Ses qualités exceptionnelles – aucun 
préséchage requis, températures plus basses de 
thermoformage, distribution de matière améliorée, 
ductilité –, la rendent compatible avec le vinyle et 
les encres sérigraphiques destinés à la signalisation 
thermoformée.

Si la technique masquage-pulvérisation-découpe 
est employée, il faut veiller à ne pas couper la 
surface de la plaque lorsque l’on coupe à travers 
le masque. Cela pourrait causer des encoches et 
entraîner une défaillance prématurée de la plaque 
ou de la pièce fabriquée. Il est suggéré d’arrondir la 
pointe de la lame de taille pour éviter d’entailler la 
plaque par accident.

La peinture affaiblit normalement la résistance aux 
chocs des plastiques. La conception technique 
doit en tenir compte pour minimiser les risques 
d’éclatement et d’un bris éventuel de la pièce finie.

Recommandations générales :
	 • �Veiller à pulvériser une brume légère 

uniquement
	 • �Laisser sécher chaque feuil de peinture pendant 

une durée adéquate (prendre connaissance des 
recommandations du fabricant)

	 • �Appliquer uniquement un feuil (revêtement de 
très faible épaisseur) à chaque application

	 • �Utiliser de l’air sec pendant la vaporisation 
(l’eau peut compromettre l’adhérence et la 
résistance du feuil)

	 • �Éviter les endroits très humides pendant le 
processus de durcissement

Découpe/Usinage
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Mustang sur AcryliqueMustang sur Polycarbonate

Lord 7542 A/B

Weld-on no 58

Loctite 3922

Loctite 3321

Loctite 3106

Dymax 3094

Lord 406/19

Dymax 3015

Plastic Welder II no 14340

Lord 403/19

Lord 406/19

Loctite 3922

Loctite 3106

Loctite 3321

Dymax 3094

Lord 7542 A/B

Bondmaster V5004



Formage
Pliage à froid
Un pliage à froid sévère n’est recommandé pour 
aucune plaque de plastique, mais Mustang peut 
cependant être pliée sans être chauffée. Un 
rayon minimum équivalant à au moins 100 fois 
l’épaisseur initiale de la plaque est obligatoire.

Pliage à la presse-plieuse
Le pliage à la presse-plieuse est déconseillé 
lorsque l’on façonne une plaque de plastique. 
Néanmoins, si ce type de fabrication est nécessaire, 
ne pas l’effectuer sur une plaque Mustang > 0,100 
po (2,5 mm) d’épaisseur. En effet, un pliage à 
chaud doit être réalisé sur les calibres plus épais. 
Le pliage à la presse exerce une contrainte très 
élevée sur la section pliée, ce qui pourrait causer 
des fissures et une cassure pendant le pliage ou 
plus tard.

• �Ne pas mélanger les peintures de plusieurs 
fabricants

• �Ne pas appliquer une seule couche épaisse de 
peinture pour rendre opaque. Il est préférable 
d’appliquer plusieurs feuils pour aboutir au même 
résultat

Décapage
S’il faut débarrasser la surface de la peinture, le 
faire le plus tôt possible après avoir peint. On peut 
utiliser un diluant, mais veiller à lire au préalable les 
recommandations du fabricant. La durée de contact 
des solvants avec la plaque de plastique doit toujours 
être réduite au minimum.

Feuilles de vinyle
L’adhérence de produits de vinyle (lettrage, motifs 
complexes) à la plaque Mustang est excellente. 
Ils peuvent être appliqués humides ou secs, 
selon la préférence de l’opérateur. Parce que la 
plaque Mustang est dans l’ensemble supérieure 
pour le thermoformage aux autres plastiques 
(température plus faible, ductilité), une plaque 
prédécorée avec du vinyle peut être thermoformée 
pour des applications entraînant une déformation. 
Le procédé unique de formage de vinyle pré-
appliqué sur la deuxième surface est une 
possibilité avec Mustang, la seule limitation étant 
la ductilité du vinyle. Ce procédé est impossible 
avec d’autres plastiques pour signalétique.

Détourage du vinyle
La plaque Mustang est un excellent matériau pour la 
décoration par vinyle, que ce soit avant ou après le 
thermoformage. La plaque, tout comme les autres 
plastiques, doit sécher jusqu’au lendemain pour 
éliminer l’humidité entre elle et le vinyle (le séchage 
pourrait prendre plus de temps s’il y a plusieurs 
couches de vinyle).
Parce que les températures de thermoformage de 
Mustang sont compatibles avec celles du vinyle, 
l’étirement de ce dernier est plus uniforme et le 
risque de cloques est minimisé.
Il faut faire attention lorsque l’on enlève l’excès 
de vinyle (détourage) sur une face de signalisation 
thermoformée et prédécorée.
Suivre les recommandations ci-dessous pour 
l’utilisation et le détourage du vinyle sur une face 
formée :
• �Appliquer le vinyle en conformité avec les 

instructions du fabricant

Découpe/Usinage
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• �En général, il est préférable de découper le vinyle 
le plus tôt possible après le formage

• �Laisser la plaque Mustang refroidir au moins 
1 heure à la température ambiante avant le 
détourage

• �Empêcher le couteau de détourage de pénétrer la 
surface de Mustang

• �Lorsque le détourage commence, tirer le vinyle de 
manière égale et en douceur. Un enlèvement trop 
rapide pourrait causer une déchirure

• �Tirer à deux mains le vinyle hors de Mustang, 
à un angle de 70-80 degrés environ. Tirer à 45 
degrés est plus difficile et augmente le risque 
de déchirure.

Détourage du vinyle, deuxième surface 
• �Lors de l’application et du thermoformage du 

vinyle de deuxième surface (côté non anti-UV de 
la plaque Mustang), le vinyle doit être détouré 
avant de refroidir complètement. Le vinyle prend 
normalement 5 à 10 minutes après formage pour 
refroidir complètement. Idéalement, le détourage 
doit être réalisé aussitôt que l’intégrité du vinyle le 
permet.

• �Si le détourage est impossible avant le 
refroidissement complet du vinyle, chauffer à 
nouveau la zone de celui-ci qu’il faut découper 
avec un petit chalumeau à main au propane, à 
l’aide de l’accessoire en éventail. Prendre soin 
de ne pas brûler ou cloquer le vinyle pendant ce 
procédé.



Formage

Propriété 

Plage de températures optimale de formage (ºF)

Température optimale de formage (ºF)

Durée de chauffage dans un four unilatéral

Température de détachement de la pièce moulée (ºF)

Température optimale du moule (ºF)

Facteurs typiques de contraction

	 Écart moyen

	 Écart type

Température de thermoformage vs Épaisseur de la plaque 
Conditions de thermoformage Mustang : 0,118 à 0,177 d’épaisseur

Conditions Mustang 

0,118
310-340

325

4-5 minutes

180-185

180

<5%

± 0,5%

320-350

340

4-5 minutes

180-185

180

**

<4%

± 0,5%

0,150 0,177

330-360

350

4-5 minutes

180-185

180

**

<3%

± 0,5%

Les températures de thermoformage ont été obtenues avec un bâti de 24 po x 36 po, chauffage par la voûte uniquement. Elles ont été 
prises sur le dessus de la plaque avec un thermomètre à infrarouge refroidi à l’eau. Les réglages du four ont été modifiés pour arriver à 
une durée de chauffage de 4 à 5 minutes. Des tests sur place ont démontré que les températures optimales sont légèrement inférieures à 
celles indiquées ici.

Tableau 2
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Thermoformage
Le thermoformage est une technique permettant la 
réalisation de formes d’une plaque plastique par le chauffage 
à une température suffisante. La plaque Mustang excelle 
dans ce domaine : elle offre une combinaison unique, 
inégalée par le polycarbonate. Mustang peut en effet être 

thermoformée, sans être préséchée, à des températures 
plus basses, ses cycles de chauffage et de refroidissement 
sont plus courts, ses caractéristiques de distribution de 
matière sont excellentes et son traitement donne des 
résultats constants. Des moules profonds et des définitions 
complexes de la pièce sont réalisés avec Mustang à l’aide 
de techniques simples de formage sous vide.

Toute la plaque coupée sur mesure est normalement 
chauffée au four à la température de formage. Cette 
température dépend de l’épaisseur de la plaque et de la 
forme ou de la complexité du moule (cf. Tableau 2). Pour 
des moules moins complexes, chauffer la plaque Mustang 
aux limites inférieures de la plage de température. Pour 
des moules plus profonds et des motifs plus compliqués, 
chauffer la plaque aux limites médianes à supérieures de 
la plage de température. À cause de la finesse des détails 
sur une plaque Mustang, la fabrication du moule requiert 
une certaine minutie. Il doit être lisse. La plaque Mustang 
reproduira les détails d’un moule rugueux (irrégularités).

Les rayons de la pièce finie doivent être plus larges ou les 
mêmes que l’épaisseur initiale de la plaque. La contrainte 
moulée dans la pièce causée par un angle aigu sera 
ainsi grandement réduite (cf. Figure 5). Les angles aigus 
augmentent la contrainte localisée, ce qui pourrait entraîner 
des microfissures et, éventuellement, la défaillance de la 
pièce.

Pendant le processus de refroidissement, une pièce 
thermoformée doit être entièrement supportée pour éviter 
une contraction supplémentaire. Le sens d’extrusion de la 
plaque est le plus susceptible à la contraction. Le support 
diminuera la possibilité de gauchissement de la pièce 
finale, surtout au bord.

Pliage à fil chaud
Le pliage à fil chaud (ou chauffage par ruban) 
est une technique permettant de former des 
plis serrés dans la plaque de plastique. Chauffée 
adéquatement, la plaque Mustang se prête très 
bien à ce type de fabrication. Le rayon de pliage 
est contrôlé par la largeur de la section chauffée. 
Le côté opposé de la source de chaleur doit être 
chauffé à ≥ 250 °F (121 °C) avant le pliage. Cela 
aidera à éliminer la contrainte interne qui s’exerce 
lorsque le pliage est réalisé à une température 
trop froide. Les plaques plus épaisses doivent 
être chauffées des deux côtés pour favoriser une 
distribution de chaleur uniforme. Effectuer un 
chauffage perpendiculaire à la direction d’extrusion 
du fabricant pour réduire la possibilité de 
gauchissement dans les sections chauffées. Toujours 
immobiliser la plaque avec des colliers de serrage 
pendant le chauffage et le refroidissement.

Chauffage au four
La plaque Mustang doit être chauffée dans un four 
horizontal. Elle n’est pas étudiée pour les fours 
verticaux.



Soufflage à l’air libre
Le formage est réalisé en immobilisant la plaque 
Mustang avec des colliers de serrage, puis en 
soufflant vers le haut de l’air comprimé (similaire 
au soufflage d’une bulle). L’inverse peut être 
accompli en formant la plaque sur un moule mâle 
(formage sous vide).

Produits proposés et transport
Mustang est proposée en plaques et en rouleaux. 
Si l’on coupe d’un rouleau, ne pas enrouler de 
nouveau à moins de 50 po de diamètre. La 
plaque doit être manipulée reposant par son bord. 
Protéger toute la plaque contre les rayures avec 
un film thermorétractable ou autre matériel de 
protection.

Formage et recuit 
La plaque Mustang coupée d’un rouleau peut 
être thermoformée sans un recuit. Néanmoins, 
le recuit est recommandé lorsque l’on façonne 
une signalisation plate avec une plaque Mustang 
provenant d’un rouleau. Le recuit est réalisé en 
plaçant la plaque dans un four de recuisson à air 
forcé à 165 ºF (74 °C) pendant 2 à 3 heures, puis en 
la laissant refroidir à au moins 120 ºF (49 °C) avant 
utilisation.

Formage

11

Figure 6

Taille de la plaque
Il faut prévoir des jeux (pour la dilatation et la 
contraction) lorsque l’on fabrique une signalétique 
pour l’extérieur. La plaque Mustang, comme tous 
les plastiques, doit pouvoir aller et venir dans les 
sillons de la signalisation pour prévenir un gauchis-
sement ou un délogement. Le coefficient de dila-
tation thermique linéaire est 3,9 x 10-5. Ce nombre 
sert à calculer les dimensions nécessaires, pour 
permettre le déplacement requis de la face de la 
signalisation en plastique. En règle générale, laisser 
un jeu de 1/16 po par pied linéaire dans chaque 
direction (largeur et hauteur).

Sélection de l’épaisseur de la plaque
La sélection de la bonne épaisseur pour la plaque 
repose sur la dimension courte de la signalisation 
et la charge maximum due au vent, spécifiée 
en livres par pied carré (lb/pi²) (cf. Figure 6). La 
capacité de résistance au vent de la signalisation 
doit être conforme au code du bâtiment local. Les 
charges dues au vent par rapport à la vitesse de 
celui-ci sont indiquées au Tableau 3.

Contraintes exercées vs Rayon des angles

Figure 5
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0          0.2         0.4       0.6          0.8          1          1.2        1.4

3.5

3.0

2.5

2.0

1.5

1.0

Facteur de concentration des contraintes

Épaisseur de la paroi

Rayon

Force

Fa
ct

eu
r 

d
e 

co
n
ce

n
tr

at
io

n
 d

es
 c

o
n
tr

ai
n
te

s

100

90

80

70

60

50

40

30

20

D
im

en
si

on
s 

co
ur

te
s 

(p
ou

ce
s)

3/16"
1/4"

3/8"
1/2"

Charge uniformément répartie, lb/pi²
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	Charge uniformément	 Vitesse approximative
	 répartie	 du vent

20 lb/pi²

30 lb/pi²
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100 mi/h (161 km/h)

130 mi/h (209 km/h)

Tableau 3



12

Assemblage
Les boîtiers typiques de signalisation ont un 
moulage d’aluminium pour accueillir les bords 
ou les flasques de la face signalétique (cf. Figure 
7). Une barre de suspension (bande support, 
barrette, etc.) est posée le long du sommet 
de la signalisation Mustang pour corriger un 
affaissement ou un gauchissement de la face 
signalétique. Cette technique est courante sous 
les climats plus chauds et avec une grande 
signalisation, afin d’éviter à la partie inférieure 
du cadre ou boîtier de supporter tout le poids. 
La possibilité d’une déformation sous hautes 
températures est ainsi diminuée (cf. Figure 8).

Assemblage de la signalisation

En cas d’utilisation de fixations, prévoir un jeu 
pour la dilatation et la contraction (cf. Taille 
de la plaque, page précédente). Un méthode 
d’attache de la face de signalisation Mustang pour 
l’empêcher de gauchir sur le boîtier est d’enfiler 
une entretoise (aussi appelée bague-entretoise), 
légèrement plus longue que l’épaisseur combinée 
de la plaque et du boîtier, dans le trou et la fente 
surdimensionnés (cf. Figure 9).

Figure 7 Figure 8

Figure 10

Boulon permettant un 
jeu latéral et vertical

Barre d’acier

Traverse du 
boîtier

Face de la 
signalisation

Figure 9

Des barres d’assemblage et des butées souples 
internes servent parfois à fixer au boîtier une 
grande face de signalisation (cf. Figure 10). La face 
de la signalisation résistera ainsi mieux à la force 
du vent lors de conditions météo extrêmes et 
risquera moins d’être soufflée ou délogée.

Aération
Le boîtier peut être aéré pour aider à prévenir 
la déformation de la face à la suite d’un 
échauffement trop élevé. Prévoir une aération 
lorsque la face de signalisation est décorée avec 
de la peinture ou du vinyle foncés (cf. Figure 11).

Pose d’une garniture de lettre
Un adhésif doit être utilisé pour coller Mustang 
à la garniture cellulosique qui sert à former des 
lettres boîtiers (cf. Figure 12). Les adhésifs Weld-
On no 55, Weld-On no 58 et Lord no 406/17 ont 
été testés et sont efficaces pour coller Mustang à 
la garniture.

Figure 11

Figure 12
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Résistance chimique de la plaque de copolyester Mustang

Résistance chimique

Résistante (compatible) Non résistante (incompatible)

Dichlorure d’éthylène 

Toluène

Aniline

Acétate d’éthyle

Acétone

Diméthylformamide

Éther diéthylique

Solution au phénol (5 %)

Acide acétique (dens. 1,05)

Essence

Acide acétique (5 %)

Acide oléique

Méthanol

Ammoniaque (dens. 0,9)

Huile minérale

Solution de lipide (2 %)

Peroxyde d’hydrogène (3 %)

Ammoniaque (10 %)

Ester de phthalate

Alcool éthylique (50 %)

Carburant diesel

Heptane

Peroxyde d’hydrogène (28 %)

Kérosène

Acide nitrique (40 %)

Liquide hydraulique

Solvant détergent (0,025 %)

Huile pour transformateurs

Eau distillée

Huile de graines de coton

Acide citrique (1 %)

Térébenthine

Solution savonneuse (1 %)

Alcool isopropylique

Huile moteur

Huile d’olive

Solvant au carbonate de soude (20 %)

Acide nitrique (10 %)

Isooctane

Alcool éthylique (95 %)

Liquide de frein

Antigel
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Dépannage – Thermoformage Mustang

Guide de dépannage

Pièces cassées, 
fissurées, craquelées

Point de formage

Affaissement non 
uniforme de la plaque

Distribution médiocre 
de matière

Détails de la pièce ou 
définition médiocres 

Fini de la surface 
médiocre/défauts/
formation de trous 
d’épingles

Colle au moule

Poches ou bulles dans la 
plaque

Gauchissement de la 
pièce

Le matériau tire sur les 
cadres

Ébavurage difficile

Éclat/fendillement 
pendant la découpe

• �Mauvaise conception du moule
• �Temp. de formage de la plaque trop 

basse

• �Plaque trop chaude
• �Motif complexe du moule

• �Taux de mise sous vide trop rapide
• �Chauffage inégal de la plaque
• �Mauvaise conception du moule
• �Mauvais agencement du moule

• �Chauffage du four inégal

• �Chauffage du four inégal

• �Pressions inégales des colliers de serrage
• �Pièces à moule profond

• �Plaque trop chaude
• �Mauvaise conception du moule
• �Vide insuffisant
• �Températures de plaque inégale

• �Évacuation du vide trop tôt
• �Refroidissement externe appliqué trop 

tôt

• �Moule sale
• �Défauts de surface du moule
• �Trous de vide trop gros
• �Taux de mise sous vide/quantité trop 

élevés
• �Irrégularités du moule

• �Angle de dépouille trop petit
• �Rayons trop petits
• �Moule trop chaud

• �Plaque trop chaude

• �Plaque trop humide

• ��Refroidissement insuffisant de la pièce

• �Moule trop froid

• �Plaque trop froide
• ��Pression des colliers de serrage 

insuffisante/inégale

• ��Mauvaise sélection de lame

• ��Mauvais régime de la lame

• ��Serrage des pièces (colliers) inadéquat
• ��Espacement trop grand entre les dents 

de la scie
• �Lames ou cisailles émoussées

Anomalie Correctifs suggérésCause probable

• ��Augmenter les rayons du moule (pareils que l’épaisseur de la plaque)
• ��Augmenter les réglages de chaleur ou la durée au four

• ��Baisser la température de la plaque
• ��Utiliser une conception à moule négatif
• ��Utiliser un formage avec pré-étirage sur poinçon ou à la presse
• ��Réduire le taux et la durée de mise sous vide
• ��Vérifier les éléments chauffants : points chauds ou éléments défectueux
• ��Agrandir les rayons et les angles de dépouille
• ��L’espacement entre les moules doit être environ 2 po x profondeur de 

dépouille ou hauteur de la pièce moulée

• ��Vérifier les éléments chauffants du four et régler en conséquence
• ��Vérifier s’il y a des courants d’air froids autour de l’aire de formage

• ��Vérifier les éléments chauffants du four et régler en conséquence
• ��Vérifier s’il y a des courants d’air froids autour de l’aire de formage
• ��Vérifier les pressions des colliers et régler
• ��Former avec pré-étirage sur poinçon ou à la presse

• ��Augmenter la température de la plaque
• ��Agrandir les rayons, les angles de dépouille, l’espacement, etc.
• ��Vérifier les pompes à vide, augmenter la capacité au besoin
• ��Vérifier les éléments chauffants du four et régler, vérifier s’il y a des 

courants d’air
• ��Augmenter le réglage de la durée avant l’évacuation
• ��Augmenter la durée avant l’application de refroidissement externe

• ��Nettoyer le moule à l’air/avec un chiffon dépoussiéré humide
• �Poncer ou polir la surface du moule
• �Réduire la grosseur des trous de vide
• �Réduire le taux ou la quantité de vide

• �Grenailler ou poncer légèrement la surface du moule

• �Augmenter l’angle de dépouille de ≥ 5°
• �Augmenter les rayons (pareils que l’épaisseur de la plaque)
• �Baisser si possible la température du moule
• �Épousseter le moule avec de la poudre de talc

• ��Réduire la durée de chauffage ou la température du four
• �Augmenter la distance avec les éléments chauffants
• �Sécher la plaque à 80 °C, 2 à 4 heures
• �Stocker la plaque en lieu sec (à l’intérieur)

• ��Laisser la pièce refroidir plus longtemps avant le démoulage
• ��Attendre plus longtemps avant de faire tourner le ventilateur après le 

formage
• ��Augmenter la température du moule pour favoriser un refroidissement 

plus lent

• �Augmenter les températures de la plaque
• �Augmenter/équilibrer les pressions des colliers

• ��Toupies : Fraise à une taille pour rainures, pointe au carbure, voie décimale 
0,062, 4 alésoirs (par ex., Whiteside, réf. 6700B)

• �Scies circulaires à table : Cf. Section Scies circulaires à table – pages 5 et 6
• �Scies à ruban : Cf. Section Scies à ruban – pages 6
• �Toupie : Utiliser un régime de 20-25 000 tr/min

• �Augmenter/équilibrer la pression des colliers
• �Choisir une lame avec plus de dents par pouce

• �Remplacer la lame/aiguiser les cisailles
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Bords ramollis

Éclat de la plaque

•	Vitesse de la lame trop élevée
• Vitesse d’avance de la plaque trop lente
• Dents de la scie trop petites
• Lame trop chaude
• Lame émoussée
• Trop de plaques empilées pour la découpe

• Plaque mal immobilisée par les colliers
• Vitesse d’avance de la plaque trop rapide
• Lame émoussée
• Lame mal posée
• Dents de la scie trop grosses

• Réduire la vitesse de la lame
• Augmenter la vitesse d’avance
• Mettre des dents plus grosses
• Refroidir la lame à l’air frais pendant la découpe
• Aiguiser la lame
• Diminuer le nombre de plaques empilées

• Fixer solidement la plaque pour minimiser les vibrations
• Diminuer la vitesse d’avance
• Aiguiser la lame
• Vérifier si la lame est bien posée et si elle n’est pas désaxée
• Mettre des dents plus petites

Dépannage Mustang – Scie circulaire

Guide de dépannage

Anomalie	 Cause probable	 Correctifs suggérés
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Fournisseurs suggérés

IPS Corporation
(800) 421-2677
455 West Victoria Street
Compton, CA  90220 É.-U.
www.ipscorp.com

Fabricant d’adhésifs Produit
Weld-On no 55
Weld-On no 58

Lord Corporation
(877) 275-5673
2000 West Grandview Ave.
Erie, PA  16514 É.-U.
www.lord.com

Lord 7542 A/B
Lord 403/19
Lord 406/17
Lord 406/19

Dymax Corporation
(860) 482-1010
318 Industrial Lane
Torrington, CT 06790 É.-U.
www.dymax.com

Dymax 3094
Dymax 3015

Henkel Loctite Corporation
(800) 562-8483
1001 Trout Brook Crossing
Rocky Hill, CT 06067 É.-U.
www.henkel.com

Loctite 3922
Loctite 3321
Loctite 3106

ITW Devcon
(800) 626-7226
30 Endicott Street
Danvers, MA 01923 É.-U.
www.devcon.com

Plastic Welder II no 14340

National Adhesives
(800) 797-4922
10 Finderne Avenue
Bridgewater, NJ 08807 É.-U.
www.nationaladh.com

Bondmaster V5004

Akzo-Nobel, Inc.
(770) 662-8464
3669 Old Peachtree Road
Norcross, GA  30071 É.-U.
www.akzonobel.com

Fabricant de peintures/
d’encres

Produit

Super Gripflex  
Série T-2003 
diluant

Coates Screen, Inc.
(630) 513-5348
2445 Production Drive
St. Charles, IL  60174 É.-U.
www.sunchemical.com

Encres sérigraphiques, 
traitement anti-UV, Série 
VAC ; Encres sérigraphiques 
à base solvant, Série C37 ; 
Encres sérigraphiques HG-501 
(écrans 305 fils)

Spraylat Corporation
(800) 336-1936
716 South Columbus Ave.
Mt. Vernon, NY  10550 É.-U.

Peinture-
Blanche : Lacryl C5-1972
Autres : Lacryl Série 400
Diluants : Lacryl 205T
Encres sérigraphiques-
Lacryl Série 800

Nazdar
(913) 422-1888
8501 Hedge Lane Terrace
Shawnee, KS  66227 É.-U.

Encres sérigraphiques-
Traitement solvant : Série 9700
Traitement UV : Série 1500

FS Tool Corp.
(800) 387-9723
P.O. Box 510
210 S. 8th Street
Lewiston, NY  14092 É.-U.
www.fstoolcorp.com

Fabricant de lames de scie

General Saw Corp.
(800) 772-3691
2518 Andalusia Blvd.
Cape Coral, FL  33909 É.-U.
www.generalsaw.com

Forrest Mfg. Co. Inc.
(800) 733-7111
457 River Road
Clifton, NJ  07014
www.forrestblades.com

Fabricant de fraises

Onsrud Cutter
(800) 234-1560
800 Liberty Drive
Libertyville, IL  60048 É.-U.
www.onsrud.com

Amana Tool Corp.
(800) 445-0077
120 Carolyn Blvd.
Farmingdale, NY  11735 É.-U.
www.amanatool.com

Saber Diamond Tools Inc.
(888) 240-4324
101 Saber Parkway
Villa Rica, GA  30180 É.-U.
www.saberdiamond.com

Fabricant de forets

Onsrud Cutter
(800) 234-1560
800 Liberty Drive
Libertyville, IL  60048 É.-U.
www.onsrud.com

Fabricant d’équipement de thermoformage

PlastiVac, Inc.
(800) 432-6328
214 Dalton Ave.
P.O. Box 5543
Charlotte, NC  28299 É.-U.
www.plastivac.com

Les listes de fournisseurs suggérés et de leurs produits s’appuient sur une information que nous jugeons fiable. Elles sont données 
de bonne foi, mais sans garantie – les conditions et méthodes d’utilisation des produits étant indépendantes de notre volonté. Nous 
conseillons à l’acheteur potentiel de vérifier la pertinence de nos suggestions et d’établir l’adaptabilité à l’usage de nos matériaux 
avant de les adopter à une échelle commerciale.

The Shuman Company
3232 South Boulevard
Charlotte, NC 28209 É.-U.



Ce manuel est un guide général de travail de la plaque de copolyester MUSTANG™. Parce que les résultats 
réels varient selon les diverses conditions d’exploitation, épaisseurs, couleurs et composition de la plaque de 
copolyester, aucune déclaration aux présentes ne saurait constituer une garantie du rendement MUSTANG en 
conformité avec ces directives générales.

Avis important : Nos recommandations éventuelles d’utilisation de ce produit sont fondées sur des essais 
que nous avons jugés fiables. Nous avons mis un soin tout particulier à sélectionner les matières premières 
et à réaliser les opérations de fabrication. Néanmoins, puisque l’usage de ce produit est indépendant de la 
volonté du fabricant, aucune garantie expresse ou implicite n’est formulée sur cet usage ou les conséquences 
accessoires à cet usage, à la manipulation, ou sur les résultats à être obtenus, que ce soit en conformité avec 
les directives ou par une déclaration de cette conformité. Le fabricant n’accepte donc expressément aucune 
responsabilité. En outre, aucun détail aux présentes ne doit être considéré comme une recommandation 
d’utilisation d’un produit en violation des lois ou brevets existants qui s’appliquent à un matériau ou à une 
utilisation.

Toute personne connaissant des difficultés de fabrication avec la plaque de copolyester MUSTANG doit 
contacter le service des ventes internes de Plaskolite au numéro 1+(800) 848-9124.

Ce manuel ne constitue aucunement une offre de vente par la société Plaskolite. Les ventes de Plaskolite se 
font UNIQUEMENT dans le cadre des Modalités de vente en vigueur, imprimés sur les accusés de réception 
et les factures. Une copie des Modalités de vente en vigueur de Plaskolite sera fournie sur demande. Les 
détails donnés sont jugés comme étant exacts au moment de la publication ; toutefois, aucune description 
ne constitue une déclaration de garantie d’adaptation du produit à un usage particulier. PLASKOLITE NE FAIT 
AUCUNE GARANTIE, NE S’ENGAGE AUCUNEMENT ET N’ACCEPTE AUCUNE RESPONSABILITÉ, EN DEHORS 
DES TERMES ACTUELLEMENT INCLUS DANS SES MODALITÉS DE VENTE.

© 11/2008 Plaskolite, Inc. Tous droits réservés. Imprimé aux États-Unis.

MUSTANG est une marque de commerce de Plaskolite, Inc.

La plaque MUSTANG est fabriquée avec

Avis de non-responsabilité
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PLASKOLITE, INC.
P.O. Box 1497 • Columbus, Ohio 43216 É.-U.

614/294-3281 • FAX: 877/538-0754
Courriel : plaskolite@plaskolite.com • www.plaskolite-mustang.com

1-800-848-9124

Plaskolite est l’un des principaux fabricants de nombreux types d’acryliques et plaques 
réfléchissantes : l’acrylique traité en continu Optix®, l’acrylique modifié antichoc 
Duraplex®, les plaques de polystyrène, les plaques réfléchissantes Fabback® et les 
plaques de copolyester Mustang™. Plaskolite fabrique aussi de la résine acrylique.

La plaque Mustang™ est fabriquée avec de la résine de copolyester Eastman Tritan™, 
qui est homologuée GREENGUARD ; elle a en effet réussi des essais rigoureux qui 
ont démontré sa très faible émission, ce qui la rend idéale pour un usage intérieur. De 
plus, les produits homologués GREENGUARD doivent passer des essais périodiques, 
attestant leur conformité aux normes d’émission de GREENGUARD. Une signalétique 
intérieure fabriquée avec une plaque Mustang se démarque donc par l’homologation 
GREENGUARD de sa résine de copolyester Eastman Tritan.

Vous trouverez une version imprimable (en anglais) de l’homologation de la résine de 
copolyester Eastman Tritan à l’adresse Web www.greenguard.org.




