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Informacja Techniczna

Materiaty do obrébki obrzezy

W swoim obszernym programie obrzezy RAUKANTEX firma REHAU
stosuje materiaty termoplastyczne PCW (polichlorek winylu), ABS
(akrylonitryl-butadien-styren), PP (polipropylen) i PMMA (polimetakry-
lan metylu). Tworzywa termoplastyczne to materiaty polimerowe, ktére
mozna topi¢, a tym samym formowac termicznie, obrabia¢ i podda-
wac recyklingowi.

ABS jako obrzeze

ABS (akrylonitryl-butadien-styren) jest szeroko rozpowszechnionym
tworzywem termoplastycznym o doskonatych wiasciwosciach
materiatowych i obrébczych. Materiat ABS jest stosowany w przemy-
Sle meblarskim od lat 80. XX wieku. Wysoka odporno$¢ udarowa oraz
wysoka odporno$¢ na obcigzenia mechaniczne i termiczne sprawiaja,
ze ABS to materiat szeroko stosowany w przemysle meblarskim.
Spetnia on réwniez wymogi klasy odpornosci ogniowej B2 wg normy
DIN 4102.

Materiat ABS (akrylonitryl-butadien-styren)

Tworzywa ABS to materiaty termoplastyczne, ktore ze wzgledu na
swoj sktad chemiczny zaliczane sg do grupy polistyrenow wysokouda-
rowych. Dzieki przemySlanemu potgczeniu poszczegdlinych monome-
réw powstat wysokiej jako$ci, odporny na uderzenia oraz obcigzenia
mechaniczne i termiczne, polimerowy materiat, ktdry nie zawiera
kadmu ani otowiu i jest wykorzystywany do produkcji obrzezy ABS.
Opracowana przez firme REHAU receptura materiatu zapewnia wyzszg
odporno$¢ na odksztatcenia cieplne, wiekszg odporno$c na starzenie,
wyzsza wytrzymatos¢ mechaniczng, odpornos¢ chemiczng oraz
wyzszy potysk powierzchni w pordwnaniu do odpornego na uderzenia
polistyrenu.

1 Zakres stosowania

Spektrum zastosowan RAUKANTEX ABS jest niemal nieograniczone:
poczawszy od wyposazenia biur poprzez meble tazienkowe, kuchen-
ne, zabudowe wystawienniczg i sklepowg oraz elementy wyposazenia
wnetrz az po obiekty komercyjne. Przyjazna obrdbce receptura
RAUKANTEX ABS umozliwia nie tylko ptynng obrdbke przelotowa, ale
i bezproblemowe stosowanie na elementach o dowolnych ksztattach.

2. Recykling

Obrzeza RAUKANTEX ABS mozna bez problemu spala¢ w zatwierdzo-
nych do tego celu instalacjach, przy uwzglednieniu wymogow
prawnych. Podczas prawidtowego spalania nie powstaja zadne
niebezpieczne dla zdrowia produkty uboczne. Utylizowa¢ mozna
rowniez ptyty wiérowe z obrzezem ABS.

3. Cechy charakterystyczne/wtasciwosci
Wiasciwosci obrzezy RAUKANTEX ABS spetniajg rozne wymagania
przemystu meblarskiego. Wtasciwosci obrzeza ABS:

Twardos¢ D wg Shore'a
BB Obrzeza RAUKANTEX ABS osiggaja dobre wyniki dzieki
twardosci D wg Shore'a o wartosci 70+/—4 zgodnie z DIN ISO

7619-1.

““ Odpornos$¢ na odksztatcenia cieplne / temperatura
mieknienia (Vicat)

Warto$¢ ok. 90°C wg ISO 306, metoda B/50, sprawia, ze obrzeza

RAUKANTEX ABS idealnie nadaja sie do stosowania w przemysle

meblarskim.

= Odpornos$é na Scieranie

b Powierzchnia obrzezy dekoracyjnych RAUKANTEX z ABS
posiada powtoke z lakieru UV, dzieki czemu dekory wykazuja
doskonatg odpornos¢ na zarysowania i scieranie. W przypadku
intensywnych lub ciemnych koloréw, przy silnym docisku potgczonym
z tarciem, ze wzgleddw technicznych nie mozna wykluczy¢ powstawa-
nia lekkich odbarwien.

w‘ Odporno$¢ chemiczna

sl /g0CNie z DIN 68861 czeSC 1 obrzeza RAUKANTEX ABS sa
odporne na dziatanie wszystkich Srodkow czyszczacych uzywanych

w gospodarstwach domowych i spetniajg wymogi grupy odpornosci 1B.

uv Odpornos$¢ na $wiatto

Obrzeza RAUKANTEX ABS sg stale badane w centralnym
laboratorium pod kgtem odporno$ci na $wiatto (w oparciu 0 norme
EN ISO 4892-2). Ocena odchylenr kolorystycznych odbywa sie
analogicznie do EN ISO 105-A02 na podstawie skali szarosci. Dzigki
odpornosci na $wiatto > 6 skali niebieskiej obrzeza te doskonale
nadajg sie do stosowania we wnetrzach.

” Czyszczenie
Il Do czyszczenia obrzezy RAUKANTEX ABS zaleca sie

stosowanie specjalnych srodkéw czyszczgcych do tworzyw sztucz-
nych. Odradza sie stosowanie substancji zawierajgcych rozpuszczalni-
ki i alkohol.



PCW ABS PP PMVA
Odpornos¢ na $wiatto >6 >0 >6 >0
wg EN ISO 4892-2
Kurczliwosé <1,7% <1,7% <0,2% <1,0%
Obrzeze 3 mm przy 1 h 90°C
Temperatura migknienia Vicat ok. 67°C ok. 90°C ok. 100°C ok. 80°C
wg DIN ISO 306, metoda B/50
Twardos$¢ D wg Shore'a 79+4 70+4 75+4 80+3
wg DIN EN ISO 7619-1
Odpornos$¢ chemiczna bardzo dobra — 1B dobra—1B bardzo dobra — 1B dobra — 1B*
wg DIN 68861-1
Przewodno$¢ cieplna 0,16 W/mK 0,18 W/mK 0,41 W/mK 0,18 W/mK
wg DIN 52612
* Ograniczona odpornosc na rozpuszczalniki i alkohole.
4. Sktadowanie 6. Obrobka
Obrzeza RAUKANTEX mozna sktadowac we wtasciwych warun-
kach przez okres co najmniej 12 miesiecy. Przed przystapieniem Obrdbka reczna

do obraébki seryjnej obrzezy starszych niz 12 miesigcy nalezy jednak
przeprowadzi¢ probe techniczna.

Zalecane warunki sktadowania:

- temperatura pokojowa (ok. 18°C - 25°C)

- suche pomieszczenie

- czyste pomieszczenie

- brak opardéw zawierajgcych rozpuszczalniki
- zabezpieczenie przed Swiattem

5. Standardowe tolerancje

Obrzeza RAUKANTEX pure ABS podlegaja statej kontroli jakosci, ktéra

ma na celu zapewnienie wysokiej jakosci kazdego nowego cyklu
produkeyjnego. Prowadzimy rowniez ciggte badania nad ulepszeniem
wiasciwosci stosowanego surowca.

Tolerancje produkcyjne dla obrzezy sg precyzyjnie zdefiniowane
i podlegajg regularnej kontroli przy kazdym cyklu produkcyjnym.

Standardowe tolerancje dla obrzezy RAUKANTEX mozna uzyskac od
osoby kontaktowej lub samodzielnie znalez¢ w internecie.

Etapy procesu obrobki maszynowej

Obrzeza RAUKANTEX pure ABS mozna bez problemu obrabia¢
recznie przy pomocy np. pras do obrzezy. Do klejenia recznego mozna
stosowac Kkleje bez zawartosci rozpuszczalnikow i kleje w kartuszach
(np. Kantol). Aby okresli¢ przydatnos¢ do danego zastosowania,
nalezy przeprowadzi¢ proby techniczne.

Obrébka maszynowa

Obrzeza RAUKANTEX pure ABS mozna obrabia¢ na wszystkich
okleiniarkach (przelotowych i CNC) z wykorzystaniem Kleju topliwego.
Mozliwe s3 rozne kroki robocze, takie jak przyklejanie, obcinanie,
frezowanie, cyklinowanie oraz obrébka wykariczajgca za pomocg tarcz
polerskich i gorgcego powietrza.

Aby uzyskac wysokiej jakosci, trwate potgczenie obrzeza z ptyta,
nalezy uwzgledni¢ kilka waznych parametrow obrébki, ktére zaleza
od zastosowanych komponentow (obrzeza, Klej i ptyty), okleiniarki
oraz temperatury otoczenia. W celu okreslenia optymalnych ustawien
zaleca sig przeprowadzenie prob technicznych i przestrzeganie
wartosci orientacyjnych odpowiednich producentow.

Obcinanie

Frezowanie wstepne

Przyklejanie

Frezowanie wyokraglajace

NS %

Cyklina Polerowanie




Klej

Obrzeza RAUKANTEX ABS mozna przykleja¢ za pomocg wszystkich
dostepnych na rynku klejow termotopliwych (EVA, PA, APAO i PUR).
W potaczeniu z obrzezami RAUKANTEX ABS kleje 0 wysokiej
odpornos$ci termicznej sg gwarancja pewnego potgczenia.

W przypadku wysokich temperatur uzytkowych (np. transport mebli
w kontenerze) zaleca sie stosowanie klejow termotopliwych o podwyz-
szonej odporno$ci termicznej. Ze wzgledu na wysokg odpornosc
obrzezy ABS na odksztatcenia cieplne — powyzej 90°C — mozna
wykluczy¢ mieknienie materiatu podczas standardowych zastosowan.
Podczas Klejenia nalezy zapewni¢ réwnomierng aplikacje kleju

i zwrdci¢ uwage, aby watek do naktadania kleju nie dociskat zbyt
mocno do ptyty.

Temperatura obrobki kleju zalezy od rodzaju kleju. Nalezy pamigtac,
ze wskazania termostatéw umieszczonych w topielniku sg czesto
nieprecyzyjne i temperatura na watku aplikacyjnym moze sie réznic
nawet o 30°C.

Temperatura obrobki

Aby uzyskac jak najlepsze rezultaty okleinowania, obrébka ptyt

i obrzezy powinna przebiega¢ w temperaturze pokojowej > 18°C,
w przeciwnym wypadku klej stwardnieje zbyt szybko. W zwigzku
z tym nalezy réwniez unikac przeciggow.

Wilgotno$é drewna
Optymalna i gwarantujgca dobrg dalszg obrobke wilgotnos¢ drewna,
z ktérego wykonane sg ptyty, wynosi od 7 do 10%.

Predko$¢ posuwu

Obrzeza RAUKANTEX ABS sg przystosowane do typowych predkosci
posuwu stosowanych zaréwno w matych zaktadach rzemiesiniczych,
jak i w duzych zaktadach przemystowych.

llo$¢ nanoszonego kleju

Aby zapewni¢ optymalng obrdbke, nalezy przestrzegac instrukci
producenta kleju. llo§¢ nanoszonego kleju trzeba oszacowac w taki
Sposob, aby na krawedziach Swiezo sklejonego obrzeza widoczne byty
mate kropelki wyci$nigtego kleju i aby wypetnione zostaty puste

przestrzenie migdzy wirami ptyty. llo$¢ nanoszonego kleju zawsze
zalezy od typu ptyty, gestosci ptyty widrowej, materiatu obrzeza,
predko$ci posuwu i rodzaju kleju.

Frezowanie

W miare mozliwosci nalezy stosowac frezy wyposazone w 3-6 ostrzy
o $rednicy 70 mm i frezowac przeciwbieznie z predkoscig od 12 000
do 18 000 obr./min. Nieodpowiednia predkos$¢ obrotowa lub tepe
narzedzia mogg spowodowac uszkodzenie obrzeza. W razie wystapie-
nia efektu zacierania nalezy zredukowac predkosc obrotowa frezu lub
wybrac frez o mniejszej liczbie zeb6w. Jako$¢ frezowania (ew. karby)
mozna wyregulowac poprzez odpowiednie dopasowanie posuwu,
predkosci obrotowej i liczby ostrzy.

Cyklinowanie

Materiat ABS wykazuje tendencje do lekkiego rozjasniania po
cyklinowaniu, w zwigzku z czym gteboko$¢ cyklinowania powinna
wynosi¢ maks. 0,1-0,15 mm. Aby uzyska¢ wysoka jakos¢ powierzch-
ni po cyklinowaniu, frezowanie nie powinno powodowac karbow.

Polerowanie

Obrzeza RAUKANTEX ABS mozna doskonale obrabiac pod katem za
pomoca tarczy polerskiej. Ewentualne odchylenia kolorystyczne
wystepujgce w obrebie tuku po cyklinowaniu mozna skutecznie
zniwelowac poprzez polerowanie wspothbiezne za pomoca tarcz
polerskich, co pozwala uzyskac jednorodng powierzchnig obrzeza.
Tarcze polerskie nie tylko poleruja, ale rowniez usuwajg resztki kleju
oddzielajgce sie od powierzchni ptyty na skutek stosowania srodkéw
czyszczacych i zapobiegajgcych przyklejaniu.

Obrdobka w technologii bezspoinowej

Obrzeza RAUKANTEX pro/plus ABS sg przeznaczone do obrobki krawedzi
na okleiniarkach wykorzystujgcych technologie CO,, lasera diodowego,
Hot-Air lub NIR. SzczegGtowe wskazowki mozna znalez¢ w Informacji
Technicznej dotyczgcej obrzezy bezspoinowych (M0O1675).

Wiasciwosci obrobki PCW ABS PP PMMA
Obcinanie dobra dobra dobra dobra
Kierunek frezowania Przelotowa przeciwbieznie przeciwbieznie przeciwbieznie przeciwbieznie
CNC wspothieznie/ wspothieznie/ wspothieznie/ wspéthieznie/
przeciwbieznie przeciwbieznie przeciwbieznie przeciwbieznie
Frezowanie wstepne dobra dobra dobra dobra
Frezowanie wyokraglajace dobra dobra dobra dobra
Frezowanie kopiowe dobra dobra dobra dobra
Cyklinowanie bardzo dobra dobra dobra dobra
Polerowanie bardzo dobra dobra dobra dobra
Klejenie popularne na rynku kleje popularne na rynku kleje  popularne na rynku kleje popularne na rynku kleje

termotopliwe

termotopliwe

termotopliwe termotopliwe

Podatno$é na polerowanie dobra dobra Srednia bardzo dobra
Tendencja do mikropeknigé niewielka Srednia niewielka niewielka
Podatnos¢ na obrébke CNC bardzo dobra dobra bardzo dobra wymagajaca




7. Czeste pytania

Problem Diagnoza

- Niewystarczajgca ilos¢ kleju

- Zbyt niska temperatura w pomieszczeniu lub temperatura obrzeza
- Przecigg

- Zbyt niska temperatura kleju topliwego

- Zbyt mata predko$¢ posuwu

- Zbyt mafa sita nacisku watka dociskajacego

Obrzeze daje sie z fatwoscig oderwac reka od piyty
1 Klej pozostaje na plycie widrowej (urzadzenie przelotowe) lub na obrzezu (CNC)

Widoczny odcisk struktury watka naktadajgcego Klej

Obrzeze daje sie z tatwoscig oderwac rekg od piyty - Piyta i/lub obrzee zbyt zimne

- Sprawdzi¢ rodzaj kleju topliwego

2 Klej pozostaje na ptycie widrowej (urzadzenie przelotowe) - Sprawdzié ilodé preparatu poprawiajacego przyczepnodé

Powierzchnia kleju jest jednak catkowicie gladka

- Zbyt Zimny Klej

- Zbyt mata ilos¢ Kleju

- Zbyt maty docisk

- Naprezenie wstepne obrzezy NOK

- Utrata kata prostego tarczy podcinaka

- Kontakt watka do nanoszenia kleju z ptyta

- Po frezowaniu powierzchnia poprzeczna piyty nie zostata oczyszczona z wiérow

3a Fuga miedzy obrzezem a plyta nie jest zamknigta (urzadzenie przelotowe)

- Zbyt maty docisk
- Zbyt duza sita odwodzaca obrzeza
Srodek zaradczy/propozycja: Zastosowaé zewnetrzne Zrédto ciepta
- Sprawdzi¢ rodzaj kleju topliwego (zbyt mata lepkos¢ kleju w wysokich temperaturach)
- Naprezenie wstepne obrzezy NOK
- Klej nie wigze w odpowiednim momencie
Srodek zaradczy/propozycja: Obnizyé temperature Kleju

3b  Fuga miedzy obrzezem a ptyta nie jest zamknieta (CNC)

- Nieprawidtowe ustawienie watka do nanoszenia kleju
4 Przyklejane obrzeze na poczatku nie przylega prawidtowo do piyty - Zwiekszy¢ ilosé Kleju

- Zbyt duza predkos¢ posuwu
- Za mata liczba ostrzy
5 Widoczne fale po frezowaniu - Zbyt mafa predkoSc obrotowa
Srodek zaradczy/propozycja: Dodatkowa obrobka przy uzyciu cykliny i stacji polerskiej

- Obrzeze wibruje podczas frezowania

- Zbyt stabe taczenie

- Zbyt duzy wystep obrzeza
Srodek zaradczy/propozycja: Sprawdzié parametry klejenia
Srodek zaradczy/propozycja: Sprawdzié rodzaj kleju

6  Odpryskiwanie obrzeza podczas frezowania

- Zbyt gtebokie cyklinowanie

o . : ) - Nieprawidtowe ustawienie cyklin
Rozjasnienie obrzeza w obszarze frezowania, przede wszystkim P yKiiny

7 o cvklinowaniu Srodek zaradczy/propozycja: Stepienie cykliny
po ¢y Srodek zaradczy/propozycja: Dodatkowa obrobka przy uzyciu stacji polerskiej
- W wyniku zbyt niskiej temperatury obrobki na tukach powstaja
mikropekniecia
8  Mikropekniecia na tukach podczas obrébki CNC Srodek zaradczy/propozycja: Zastosowac na tukach zewnetrzne Zrodto ciepta

Srodek zaradczy/propozycia: Zastosowaé wieksze promienie fukéw lub cierisze obrzeza




Ninigjszy dokument jest chroniony przez prawo autorskie. Powstate w ten sposob prawa,
w szczegélnodei prawo do tumaczenia, przedruku, pobierania rysunkéw, przesylania droga
radiowa, powielania na drodze fotomechanicznej lub podobnej, a takze zapisywania danych
w formie elektronicznej sa zastrzezone.

Wszelkich informaciji udziela biuro handlowo-techniczne REHAU:

Nasze doradztwo w zakresie zastosowania - zaréwno w formie ustnej, jak i pisemnej - oparte
jest na wieloletnim dogwiadczeniu i wypracowanych standardach i udzielane jest zgodnie
znajlepsza wiedzg. Zakres zastosowania produktéw REHAU jest ostatecznie i wyczerpujaco
opisany w informacji technicznej o danym produkcie. Obowigzujaca aktuaina wersja dostepna
jest w internecie na stronie www.rehau.com/Tl. Zastosowanie, przeznaczenie i przetwarzanie
naszych produktow wykracza poza nasze mozliwosci kontroli i tym samym pozostaje wylacznie
w zakresie odpowiedzialnosci danego odbiorcy/uzytkownika/przetworcy. Jezeli jednak dojdzie
do odpowiedzialnosci cywilngj, to podlega ona wylacznie naszym warunkom dostawy
i platnosci, ktdre sg dostgpne na stronie www.rehau.com/conditions, oile nie bylo innych
ustalen pisemnych z REHAU. Dotyczy to réwniez ewentualnych roszczen z tytutu rekojmi,
przy czym rekojmia odnosi sie do niezmiennej jakosci naszych produktéw zgodnie z nasza
specyfikacja. Zastrzegamy sobie prawo do zmian technicznych.
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