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POKYNY KE ZPRACOVANI

EGGER PLASTOVE HRANY ABS

EGGER plastové hrany ABS jsou termoplastické hrany k dekorativnimu potaZeni Gzkych ploch materiald na bazi dfeva a prebiraji ochrannou
a dekorativni funkci. EGGER Plastové hrany jsou vyrobeny z ABS a jsou celoplo$né probarveny. Zadni strana je opatfena univerzalnim
adhesivnim prostfedkem (primerem).

Pouziti / Oblasti pouziti

EGGER Plastové hrany ABS se pouZivaji k ohranéni Gzkych ploch povrchové upravenych materialli na bazi dfeva jako jsou dfevotfiskové,
MDFa HDF desky nebo lehcené konstrukéni desky a poskytuji tim vhodné ukonceni ke vsem dekorativnim povrchovym Gpravam. Spektrum
pouziti je rozmanité: kuchynsky nabytek, koupelny, kancelare jakozZ i loZnice, obyvaci a détské pokoje, pfi vystavbé veletrznich expozic a
interiérd obchod(. Vedle obvyklého pouZiti jsou EGGER Plastové hrany ABS vhodné rovnéZ k ohranovani tvarovanych dilc(.

Zpracovani

EGGER Plastové hrany ABS mohou byt zpracovavany na béznych hranovacich strojich s technologii na bazi tavného lepidla, jakoZ i
obrabécich centrech. Jednotlivé vyrobni kroky jako je lepeni, kapovani, frézovani, zpracovani cidlinou a latkovym leSticim kotoucem jsou
bezproblematicky mozné. Pro zpracovani procesem lepeni za studena bilym lepidlem nejsou EGGER Plastové hrany ABS vhodné.

LEPIDLO / NANASENI LEPIDLA

PotaZeni EGGER plastovych hran ABS adhesivnim protfedkem je pfizplisobeno k aplikaci tavnych lepidel typu EVA, PA, APAD a PUR. Pokud
se musi pocitat s vysokymi kritickymi teplotnimi rozdily, jako napf. v oblasti kuchni nebo pfi nasledné exportni prepravé v kontejnerech, je
tfeba pouZit lepidlo odolavajici vysokym teplotam. Pro pouziti ve vihkém prostfedi jsou obzvlasté vhodna polyuretanova tavna lepidla.
Respektujte vZdy dGdaje pfislusného dodavatele lepidla. Nanasené mnoZstvi zavisi na typu lepidla (viz. Gdaje vyrobce), tloustce
drevotfiskové desky, hranovacim materialu a rychlosti posuvu. Nanos lepidla by mél byt rovnomérny a dostatecny, aby pod hranou doslo k
jeho vytlaceniv malych perlickach a dutiny mezi tfiskami byly vyplnény. Je nutno dbat na dostatecné mnozstvi lepidla v nadobé na
predtavent, aby byl zajiStén konstatni mnoZstevni nanos, jakoZz i stala teplota.
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Diky pfeddefinovanému predpéti a plosné rovnobéznosti EGGER plastovych hran ABS se dociluje tésného a opticky bezvadného vzhledu
spar. Predpéti zajiStuje kromé toho co nejlepsi slepeni diky zachyceni pfebytecného lepidla ve stfedové €asti zadni strany hrany a uchyceni
lepidla v dfevotfiskové desce.

TEPLOTA PRI ZPRACOVANI

Zpracovani by mélo probihat pfi pokojové teploté. Pfedtim je tfeba zpracovavané hrany a desky klimatizovat na normalni pokojovou
teplotu (18 — 24 °C). U pfilis chladnych hran nebo desek (napf. z divodu skladovani v nevytapénych prostorach ) tuhne nanesené tavné
lepidlo jesté pred pfiloZzenim hranového pasu. Proto je nezbytné material klimatizovat a rovnéZ je nutno zabranit prdvanu. Teplota
zpracovani lepidla se pohybuje podle druhu lepidla mezi 90 - 230 °C. Pfislusné teploty zpracovani zjistite z Gdajli danych vyrobcem. PFi
méfeni teploty lepidla mdZe dojit k chybé méfidel a naméfend teplota se miZe od skutecné teploty na nanasecim vélci odchylovat.
Doporucuje se méfit teplotu na nanasecim valci.

VLHKOST DREVA

Pro zpracovani nosného materialu leZi optimalni vlhkost dfeva mezi 7 a 10 %.

RYCHLOST POSUNU

Rychlost posunu je dédna zpracovacimi vlastnostmi tavného lepidla a zplisobem nanaseni ( tryskou nebo valcem). Respektujte prosim idaje
vyrobce lepidla. Pokud je rychlost posunu pfilis vysoka, mizZe se tavné lepidlo vytahovat do vldken a znemoznit tak celoplo$né smaceni
deskového materialu. Mimoto miZe nanaseci valec odskakovat. Pfi nasledném frézovani hran mohou vznikat frézovaci viny. Pfi pfilis nizké
rychlosti posunu je ¢asovy interval mezi nanesenim lepidla a pfiloZenim hrany pfilis dlouhy. PoZadovana teplota zpracovani jiz poklesla

pod limit a lepidlo zacina tuhnout jesté pred spojenim.

PRACOVNI PROCES U STROJE NA LEPENI HRAN

\

Pfilepent Kapovani Predfrézovani: slon 15 - 20°

SraZeni hran -
zaoblovaci frézovani

2/5



MORE FROM WOOD. E EGLCER

PRITLACNE VALECKY

Aby bylo dosaZeno co nejlepsiho vzhledu spary, je s ohledem na dané strojni zafizeni potfebny dostatecny pocet pfitlacnych valeckl jakoZ
i jejich spravné nastaveni.

KAPOVANI

Kapovaci fez se provadijednostranné ostrozubymi kapovacimi pilovymi kotouci. Stfidavé ozubené kapovaci kotouce jsou vhodné jen
CasteCné, protoZze mohou zplsobit zatrhavani, pfedevsim u tenkych hran.

FREZOVANI

PouZity by mély byt frézy se tyfmi aZ Sesti noZi o prliméru ca 70 mm pfi otackach od 12.000 do 18.000 ot./min. Pfesna volba je zavisla na
vlastnostech frézy a stroje. Nespravné otacky a tupé nastroje mohou hranu poskodit. Pfi eventuelnim vyskytu ,,roztékani“ je nutno otacky
frézy snizit nebo popfipadé zrychlit posun. K usnadnéni odsavani je mozno nahrubo pfedfrézovat v protisméru. Frézovani nacisto musi byt
vsak vzdy ve sméru.

OPRACOVANI CIDLINOU

ProtoZe material ABS po opracovani cidlinou ma sklon k lehkému zesvétlent, hoblina by méla mit maximéalné 0,1 - 0,2 mm. Za timto
GCelem je nutné pokud moZno pfesné frézovani(,bez odskokd noze*), jeZ lze docilit frézovacimi nastroji s vysokou pfesnosti vystiedéného
chodu. Osvédcilo se pouZiti DIA — frézovacich nastrojd. Finalni vysledek po opracovani cidlinou lze navic optimalizovat, obzvlasté u
kritickych barev, pouZitim horkovzdusnych agregatda.

LESTENI TEXTILNIMI KOTOUCI

EGGER plastové hrany ABS lze v zaobleni velmi dobfe opracovat textilnimi leSticimi kotouci. Pfipadna svétla mista vznikla po opracovant
cidlinou je moZno pomoci textilnich kotoucl jednoduse zalestit. Dale textilni kotouce odstrani pfipadna zaSpinéni (zbytky lepidla) na
povrchovych plochéch. K usnadnéni odstranéni zbytk( lepidla je vhodné pouZit elektronicky fizené postfikovace adhesivnich prostfedk,
jez soucasné usnadni odstrafiovani cidlinovych hoblin.

ODSAVANI

e

Termoplastické hobliny se mohou staticky nabit a tim zGstavaji “pfilepené” na materialu a strojich. Ve srovnani s ostatnimi
termoplastickymi hmotami je staticky naboj plastovych hran ABS velmi nizky. Proto je potfebny odsavaci vykon ca 2,5 m3/s.

RUCNI ZPRACOVANI

Rucni zpracovani EGGER plastovych hran ABS je rovnéz bezproblémové, napf.pomoci lepiciho stojanu nebo hranového lisu. Av3ak takovéto
zpracovani vyzaduje pouZziti specielnich lepidel jako jsou dvousloZkova disperzni lepidla, kontaktnf lepidla, lakova lepidla nebo nebo PU
lepidla. Alternativné lze hrany zpracovéavat pomoci malych agregatt na lepeni hran nebo rucnich lepicich agregatd.
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Obrazek: Znazornéni prace s rucni lepickou hran typu ,,Kantenknirps“ www.kantenknirps.de

HRANY S OCHRANNOU FOLIi

EGGER Plastové hrany ABS s povrchovou strukturou ST30 jsou z dlivodu ochrany jejich vysoce lesklého povrchu opatfeny ochrannou folif.
V zasadé se ,hrany — ST30“ liSi od béZnych EGGER Plastovych hran ABS pouze v povrchové struktufe. Zpracovani hran s ochrannou félii je

jak na pribéznych strojnich zafizenich tak i obrabécich centrech bezproblémové. PouZiti béZné dostupnych separatord, chladicich a

Cisticich prostiedk( lze s ohledem na ochrannou félii povaZovat téZ za bezproblémové. Dojde-li béhem zpracovani na priibéznych strojnich

zafizenich ke sloupnuti ochranné félie, doporucuje se kontrola a vycisténi pfitlakl jakoZ i pouziti mazadla, aby se minimalizovalo tfeni

mezi ochrannou folii a pfitlakem. Aby byla hrana co nejdéle ochranéna pfed vnéjsimi vlivy, méla by byt ochranna félie staZena aZ po

koncové montazi nabytku.

Skladovani hranové pasky po dobu vice mésici by mélo probihat v uzavfenych balenich, aby byla zaru¢ena UV-stalost ochranné félie.

Pouzita folie je recyklovatelna a lze ji likvidovat pfi dodrZeni platnych Gfednich pfedpist

POKYNY PRI VYSKYTU CHYB BEHEM ZPRACOVANI

1. Hranu lze snadno sejmout rukou. Tavné lepidlo zlstava na
drevotfiskové desce. Rastrova struktura valecku na nanaseni
lepidla je viditelna.

PFilis nizka teplota mistnosti popf. privan v oblasti mezi
nanesenym tavnym lepidlem a pfitlacovacim valeckem

PFilis chladny hranovaci material (nevhodné skladovéni) nebo
nedostatecna klimatizace

PFilis nizka teplota tavného lepidla

PFilis mala rychlost posuvu

PFilis maly pfitlacny tlak nanasecich valeckd

Nedostatecna vrstva lepidla

2. Hranu lze snadno sejmout rukou. Tavné lepidlo zlstavé na
drevotfiskové desce. Povrchova plocha tavného lepidla je
pfitom zcela hladka (hrana se sesmekava).

Deska nebo/a hrana pfilis chladna
Nekvalitni nebo nespravny adhesivni prostfedek
Nevhodny typ tavného lepidla

3. Hranu lze snadno sejmout rukou.Tavné lepidlo z vétsT ¢asti
zlstane na hrané.

Deskovy material jeSté uchovava pfilis mnoho tepelné energie
(napft. po pfedchozim dyhovéni nebo kasirovani deskovych
ploch)
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4, Nalepena hrana nevykazuje na predni hrané desky zadné
slepent, popf. hrana je vpfedu nékolik milimetr(i odtrzena.

Valec na nanaseni lepidla precniva pfilis hluboko do drahy
pohybu desky. V disledku silného zpétného oskoku valce v
oblasti predni strany hrany desky nedojde v této oblasti k
nanesenf lepidla

ZvySit nanasené mnoZzstvi

5. Jsou viditelné frézovaci viny

PFilis vysoka rychlost posuvu

PFilis nizka fezna rychlost

Frézovat v protisméru

Zvysit pocet nozd frézy

Zvysit otacky

Doopracovat cidlinou a textilnim kotoucem

6. U tlustych hran ponékud zesvétla barevny ton v oblasti
frézovani

PFilis nizka fezna rychlost

Optimalizovat nastaveni opracovani cidlinou (max. 0,1 - 0,2 mm)
Dolestit textilnim kotoucem

Ohfat oblast frézovani horkovzdudnym agregatem (muze byt
dodatecné instalovano)

7. Pfi opracovani na obrabécim centru se v zaobleni objevi bily
lom

Hrana zpracovana pfilis chladna

Zvysit vykon zafice nebo redukovat posun
Zvétsit geometrii nebo pouZit tenc¢i material

CISTENI

EGGER plastové hrany ABS lze bez potiZi Cistit v prodeji béZné dostupnymi Cisticimi prostfedky na umélé hmoty. PouZziti benzinu, fedidla,

kyseliny octové, odstrafiovace nehtového laku a podobnych substanci obsahujicich velké mnoZstvi rozpoustédla a alkoholickych latek

vede k naruSeni povrchové plochy a je proto nutné se jejich aplikaci vyhnout.

LIKVIDACE

Na zakladé vysoké topné hodnoty je tepelné zhodnoceniv zasadé mozné. Proto lze zbytky EGGER plastovych hran ABS bez potizi spalovat

spolu se zbytky dfevotfisky v zafizenich k tomu povolenych. Nevznikaji Zadné chlorové slouceniny. Mezni hodnoty striktni némecké imisni

smérnice TA-Luft jsou dodrZeny. Lze rovnézZ bez potizi takto likvidovat i dfevotfiskové desky s nalepenymi ABS hranami. Tim odpada

pracné tridéni odpadu, popt. oddélovani hran.

Dal3iinformace k naSim EGGER plastovym hranam ABS naleznete v naSem Technickém listu!

Tyto pokyny ke zpracovanf byl zhotoveny na zakladé nejlepsich znalosti a s obzvlastni peclivosti. Udaje spocivaji na zkugenostech z praxe, jako? i z vlastnich pokustia odpovidaiji dnesnimu stavu nasich znalosti. Slouzf

jako informace a nezahmuji Zadné ujiténi o vlastnostech produktu nebo vhodnosti pro urcité Gcely pouZiti. Za chyby tisku, chyby norem a omyly nemiiZe byt prevzata Zadna zaruka. Obsah téchto pokyn( ke

zpracovani nemZe slouZit ani jako navod k pouZivant, ani jako pravné zavazny podklad. V zasadé plati nade Vseobecné obchodnia dodaci podminky.
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