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Pokyny pro zpracovani

EGGER Plastoveé hrany ABS

EGGER Plastové hrany ABS jsou termoplastické hrany k dekorativnimu potazeni Uzkych ploch materialt na bazi dfeva s
ochrannou a designovou funkci. EGGER Plastové hrany ABS jsou vyrobeny z ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol) a jsou
celoplo$né probarveny. Zadni strana je opatfena univerzalnim adheznim prostfedkem (primerem).

Pouziti / Oblasti pouziti

EGGER plastové hrany ABS se pouzivaji k hranéni uzkych ploch laminovanych desek na bazi dfeva, jako jsou dfevotfiskové,
MDF, HDF a leh¢ené konstrukéni desky a poskytuji vhodné ukonéeni ke vSem dekorativnim povrchim.

Oblasti pouziti: kuchynsky nabytek, koupelny, kancelare, loznice, obyvaci a détské pokoje, ve veletrznich expozicich

a prodejnach. EGGER Plastové hrany ABS jsou také vhodné pro hranéni tvarovych dilcd. Na zakladé chemickych viastnosti
probarveného materidlu ABS, muze dojit vlivem pusobeni tlaku a horka u tmavych a intenzivnich barevnych dekort ke zméné
barvy v oblasti radiusu.

Zpracovani

EGGER Plastové hrany ABS se mohou zpracovavat na béznych strojich na lepeni hran s technologii tavného lepidla, jakoz i na
obrabécich centrech. Jednotlivé kroky zpracovani, jako je lepeni, kapovani, frézovani, zpracovani cidlinou a latkovym kotou¢em
je bezproblémové mozné. Pro lepeni za studena bilym lepidlem nejsou EGGER hrany vhodné.

Lepidlo / naneseni lepidla

Hranéni EGGER plastovych hran ABS je diky pouzitému primeru mozné tavnymi lepidly na bazi EVA, PA, APAO a PUR.

Pfi pfedpokladanych vysokych, kritickych a teplotnich hodnotach, napf. v kuchynich nebo pfi nasledné exportni prepravé

v kontejnerech, musi byt pouZito lepidlo odolné vi¢i vysokym teplotam. Polyuretanova tavna lepidla jsou zvlasté vhodna pro
pouziti ve vihkych oblastech. Respektujte prosim vzdy pokyny pfislusného dodavatele lepidla. NanaSené mnozstvi se liSi podle
typu lepidla (viz. udaje vyrobce), hustoty dfevotfiskové desky, hranovaciho materialu a rychlosti posuvu. Nanos lepidla by mél
byt rovnomérny a dostate¢ny, aby lepidlo pod hranou vyplnilo dutiny mezi tfiskami. Je nutné dbat na dostate¢né mnozstvi
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lepidla v zasobniku, jakoz i na konstatni teplotu. Prostfednictvim definovaného pfedpéti a rovinné paralelity EGGER Plastovych
hran ABS se docili opticky bezvadného vzhledu spéry. Pfedpéti mimo to zajisti nejlépSi mozné slepeni diky hromadéni lepidla
ve stfedové €asti dfevotfiskové desky.

Teplota zpracovani

Zpracovani by mélo probihat pfi pokojové teploté. Pfed tim by se mély zpracovavané hrany a nosné desky klimatizovat pfi
teploté (18 - 24°C). U pfili§ studenych hran nebo desek (napf. skladovanych v nevytapénych prostorach) ztuhne nanesené
tavné lepidlo jesté pred pfilozenim hranového pasu. Proto je klimatizovani a zamezeni privanu zadouci. Zpracovatelska teplota
lepidla se pohybuje podle typu lepidla mezi 90 - 230°C. Prislusné zpracovatelské teploty si zjistite v idajich vyrobce lepidla.
Doporucuje se méfit teplotu na nanasecich valcich.

VIhkost

Pro zpracovani nosného materialu se optimalni vihkost pohybuje mezi 7 a 10 %.

Rychlost posuvu

Rychlost posuvu je uréena zpracovatelskymi viastnostmi tavného lepidla a zpisobu jeho nanaseni (tryskou nebo valcem).
Respektujte prosim pokyny vyrobce lepidla. Je-li rychlost posuvu pfili§ velka, mize tavné lepidlo tvorit viakna a znemoznit tak
celoplo$né naneseni na deskovy material. Navic mGze nanaseci valec poskakovat. Pfi nasledném frézovani hran mohou
vznikat frézovaci viny. Pfi pfili§ nizké rychlosti posuvu je ¢asovy interval mezi nanesenim lepidla a pfilozenim hrany pfilis
dlouhy. PoZadovana teplota pro zpracovani je pod limitem a lepidlo ztuhne jesté pfed slepenim.

Pracovni postup u stroje na lepeni hran

Lepeni Kapovani Hrubé frézovani 15 - 20°
Y
Frézovani radiusu Cisteni Dolesténi

Pritlacna kolecka
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S ohledem na parametry stroje je k docileni co nejlepsi optiky spary zadouci dostate¢ny pocet pfitlacnych kolecek a jejich
spravné nastaveni.

Kapovani

Kapovaci fez se provadi s jednostranné Spicaté zubatymi kapovacimi pilovymi listy. Kapovaci pilové listy se stranové stfidavymi
zuby jsou vhodné jen podminéné, nebot mohou, predevsim u tenkych hran, zpUsobit zalamovani.

Frézovani

Pro frézovani by mély byt pouzity ¢tyfi az Sestibfité frézy o prGméru cca. 70 mm a pfi otackach 12.000 az 18.000 otacek/min.
PFesna volba zavisi na vlastnostech frézy a stroje. Spatné nastavené otacky a tupé nastroje mohou hrany poskodit. P¥i
pfipadné tvorbé Smouh je nutno otacky frézy snizit nebo popf. zrychlit posuv. Pro snadnéjsi odsati Ize provést hrubé frézovani v
protibéhu. Jemné frézovani by mélo byt zasadné provadéno v soubéhu.

Opracovani cidlinou

Protoze material ABS ma pfi opracovani cidlinou sklon k lehké zméné barvy, mély by cidlinové hobliny mit maximalné
0,1 - 0,2 mm. Za timto Gcelem pozadované, pokud mozno pfesné frézovani ("bez stop naraz noz("), Ize docilit pouZzitim
frézovacich nastroju s vysokou obé&hovou presnosti. Osvédcilo se pouziti DIA frézovacich nastroju. K dalsi optimalizaci
zpracovani cidlinou, obzvlasté u kritickych barev, Ize pouzit horkovzdusné agregaty.

Dolesténi latkovym kotouéem

EGGER Plastové hrany ABS se v oblasti radiusu velmi dobre dolestuji latkovymi kotouci. Eventualné v dusledku

zpracovani cidlinou vznikla zesvétlani Ize jednoduSe odstranit vylesténim. Déle latkové kotou&e odstrani pfipadna znedisténi
(zbytky lepidla) na povrchovych plochach a/nebo mozné otfepy hrany. Pro snadné odstranéni zbytk( lepidla je vyhodné pouziti
elektronicky fizenych agregatli na nanaseni separacnich prostredku, které soucasné zlepsi odsavani cidlinovych hoblin.

Odséavani

Termoplastické tfisky se mohou staticky nabit a tim zGstavat "pfilepené" na materiadlu a na strojnich agregatech. Ve
srovnani s ostatnimi termoplastickymi materialy je staticky naboj ABS hran velmi maly. Proto je poZzadovany odsavaci

vykon asi 2,5 m3/s.

Rucni zpracovani

Ruéni zpracovani EGGER Plastovych hran ABS je rovnéz bezproblémové mozné, napf. pomoci lepicich stojant nebo
hranového lisu. AvSak toto zpracovani vyzaduje pouzivani specialnich lepidel jako jsou dvouslozkova disperzni lepidla,
kontaktni lepidla, lepici laky nebo PU-lepidla. V tomto pfipadé je tfeba zjistit z idaju prislusnych vyrobct lepidel odpovidajici

typy a podminky zpracovani. Alternativné se hrany mohou zpracovavat za pomoci malych agregat( na lepeni hran nebo
manualnich ruénich lepicich agregatu.

Hrany s ochrannou folii
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Pro zpracovani hran, které jsou za u¢elem ochrany povrchu opatfeny ochrannou félii, se doporucuje pouziti béznych
separacnich, chladicich a isticich prostfedkd. Separacni prostfedek je mozno nastfikat na prvni pfitlacny valec nebo pfimo na
povrch desky a hrany po najeti na hranu. Pokud by v pribéhu zpracovani na prabéznych zafizenich doslo k oddéleni ochranné
félie, doporuCuje se kontrola a ocCisténi dotykové botky a pouziti kluzného prostfedku, aby se minimalizovalo tfeni mezi folii

a dotykovou botkou. Pokud je pouzit kluzny prostfedek na félii natiskem, méla by byt pfedem ovérena jeho vhodnost.

Skladovani roli hran po delSi dobu by mélo probihat v kartonovém obalu, aby se nedoslo ke snizeni UV-stalosti ochranné folie.
Pouzita ochranna félie je recyklovatelna a muze byt likvidovana pfi dodrzeni platnych predpisu.

Cisténi

EGGER Plastové hrany ABS Ize bezproblémove ¢istit béznymi Cisticimi prostfedky na plasty. Pouziti benzinu, fedidla, kyseliny
octové, odstraniovace laku na nehty a podobnych substanci obsahujici rozpoustédla a alkoholy vede k naru$eni povrchové
plochy a je tfeba se jim vyvarovat.

Zachazeni se zbytky

Zbytky EGGER Plastovych hran ABS lIze likvidovat jako zbytkovy odpad. Pokud je dfevni odpad z vyroby odebiran likvidacni
firmou, smi tento vétSinou obsahovat maly podil material( na bazi dfeva opatfeny hranami ABS. Jak vysoky smi byt podil ABS
a jinych takzvanych rusivych materiald by mélo byt dohodnuto s likvidatorem odpadu.

Tepelné zhodnoceni hran ABS je v zasadé mozné a na zakladé vysoké tepelné vyhfevnosti smyslupiné. Nevznikaji zadné
slouc€eniny chléru. Zbytky EGGER Plastovych hran ABS se mohou spole¢né se zbytky desek spalovat pro tento ucel schvalenych
zafizenich. Timto odpadé namahavé tfidéni zbytkl popf. oddélovani hran.

Zdravotni riziko spojené s tvorbou prachu

PFi zpracovani maze vznikat prach. Existuje nebezpeci podrazdéni kiize a dychacich cest. V zavislosti na zpracovani a velikosti
Castic, zejména pfi vdechovani prachu, mohou vznikat nasledna zdravotni rizika.

Pfi posouzeni rizik na pracovisti je tfeba brat v potaz vznik prachu.

Obzvlasté pfi procesech zpracovani s odbérem tfisek (napf. fezani, hoblovani, frézovani) je tfeba zajistit u¢inné odsavani podle
platnych norem ochrany zdravi pfi praci a podle bezpecnostnich pfedpis. Pokud neni mozné zajistit adekvatni odsavani, je
nutné pouzit vhodny ochranny dychaci prostiedek.

Nebezpedéi pozaru a vybuchu

Prach vznikajici pfi zpracovani miize zpUsobit vzniku pozaru a vybuchu. Je tfeba respektovat pouzité bezpecnostni
a protipozarni smérnice.

Upozornéni na chyby pfi zpracovani

Chyba ‘ Pfi¢ina Opatfeni
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1. Hranu Ize snadno stéhnout rukou. Tavné
lepidlo zGstava na drevotfiskové desce.
Rastrova struktura nanaseciho vaice je
viditelna.

= PFili§ nizka teplota prostoru popf. vznik
privanu v oblasti
nanas$eni lepidla a pfitlaéného kolecka
= PFili§ studena hrana
(venkovni skladovani) nebo
nedostate¢na aklimatizace

= Teplota tavného lepidla pfili§ nizka
=Rychlost posuvu je pfili§ nizka
= Pfitlak nanaseciho valce pfili§ nizky

= Mnozstvi nanaseného lepidla neni
dostatecné

= Zvysit prostorovou teplotu, zabranit privanu

= Ohfat, klimatizovat hranu
= Teplotu tavného lepidla zvysit
=Rychlost posuvu zvysit

= Pfitlak nanaSeciho valce zvysit

= Nanasené mnozstvi zvysit

2. Hranu Ize snadno stahnout rukou. Tavné
lepidlo zGstava na drevotfisce. Povrchova

plocha tavného lepidla je pfitom zcela hladka

(hrana se klouze).

= Deska a/nebo hrana pfili§ studena

= Typ tavného lepidla neni vhodny

= Desku a/nebo hranu ohrat

= Pouzit jiné tavné lepidlo

3. Hranu Ize stahnout rukou. Tavné lepidlo
zUstava z velké ¢asti na hrané.

= Deskovy material je pfili$ teply (napf. po
pfedchozim dyhovani nebo kaS$irovani
deskovych ploch)

= Deskovy material nechat ochladit

Chyba

Pric¢ina

Opatreni

4. Prilepena hrana nevykazuje na
predni strané hrany desky slepeni popf.
hrana je vpfedu nékolik milimetrd odtrzena.

= Nanaseci valec vy¢niva pfilis do
sméru pohybu desky. Vlivem silného
zpétného pruzeni véalce na pfedni hrané
desky se na poc¢atku hrany desky
nenanese zadné lepidlo.

= Sefidit nastaveni nanaseciho valce

5. Jsou viditelné viny po frézovani

= Rychlost posuvu pfili§ vysoka a/nebo
otacky pfili§ nizké

= Snizit rychlost posuvu

= Frézovat v protibéhu

= Zvysit pocet bfitl frézy

= Zvysit otacky

= Dodistit cidlinou a latkovym kotou¢em

6. U silnéjSich hran se barevny tén v oblasti
frézovani zesvétluje.

= Otacky pfilis nizké

= Zvysit pocet otacek

= Optimalizace cidlin (max. 0,1 - 0,2 mm)

= Dodate¢né opracovat latkovymi kotoudi

= Oblast frézovani ohfat pomoci horkého
vzduchu (dodate¢na instalace)

7. Pfi CNC zpracovani se v oblasti radiusu
objevuje zabéleni

= Nedostate¢né prohfata hrana

= Vy&3i vykon zafi¢e nebo redukce posuvu
= Zvétsit radius nebo pouzit tensi hrany

Dal$i informace k nasim EGGER plastovym hranam ABS naleznete v naSem Technickém listu.
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Pfedbézna dolozka:
Tyto pokyny pro zpracovani byly vytvoreny podle nejlepsiho védomi a se zvlaétni pééi. Udaje se zakladaiji na zkugenostech z praxe i na vlastnich testech a odpovidaji sou¢asnému stavu

védomosti. Slouzi jako informace a neobsahuji Zadna ujisténi o viastnostech vyrobkt nebo vhodnosti pro urcité Gely pouZiti. Za chyby tisku, norem a za omyly se nemlze prevzit zadna
zéaruka. Navic mohou z kontinuélniho dal$iho vyvoje EGGER Plastovych hran ABS, jakoz i ze zmén norem i vefejnopravnich dokumentu, vyplynout technické zmény. Proto obsah téchto
Pokynul pro zpracovani nemuze slouzit ani jako navod k pouziti, ani jako pravné zavazny podklad. V zasadé plati nase VSeobecné prodejni a dodaci podminky.
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