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Informacoes técnicas

Materiais para o processamento das fitas de borda

No seu amplo programa de fitas de borda RAUKANTEX, a empresa
REHAU utiliza materiais termoplasticos em PVC (Policloreto de vinila),
ABS (Acrilonitrila-butadieno-estireno), PP (Polipropileno) e PMMA
(Polimetil-metacrilato). Os materiais termoplasticos sdo polimeros que
podem ser fundidos e remodelados termicamente, processados e
reciclados.

Material PVC para fitas de borda

0 PVC (Policloreto de vinila) € um dos materiais termoplasticos mais
utilizados, com excelentes propriedades em termos de material e de
processamento, e apresenta uma excelente resisténcia ao envelheci-
mento e quimica. O PVC é um material polimérico de alta qualidade
com excelente resisténcia mecanica e ao impacto, sem cadmio e sem
chumbo, que preenche os requisitos da classe B2 de reacdo ao fogo
conforme a norma DIN 4102.

Material PVC (Policloreto de vinila)

0 PVC se engloba dentro dos materiais amorfos, que séo gerados
através da polimerizacdo do monoémero cloreto de vinilo. Sua
combinagdo com aditivos, estabilizantes, lubrificantes, modificadores
de resisténcia a impacto e pigmentos fazem do PVC um material ideal
para fitas de borda.

1. Campos de aplicagdo

0 espectro de aplicagao de RAUKANTEX PVC é praticamente
ilimitado: desde o escritdrio, passando pelo banheiro e a cozinha até o
equipamento de feiras e lojas; desde a residéncia até as obras
comerciais. A composicao da receita do RAUKANTEX PVC, estd
especialmente formulada para ser facilmente processada nao
somente em pecas retas, mas também em pecas com geometrias
curvas variadas.

As fitas de borda RAUKANTEX PVC pure possuem em sua face
inferior (area de colagem da fita), uma fina camada de PRIMER, que
garante a adesdo da fita ao painel de madeira. Este produto possibilita
0 processamento com todas as colas de termofusdo disponiveis no
mercado.

2. Reciclagem

0 PVC RAUKANTEX apresenta uma excelente durabilidade. O
descarte do PVC deve ser efetuada num aterro separado que tenha
em atencdo as caracteristicas especificas do material.

Em caso de combustdo indevida do PVC, é produzido cloreto
de hidrogénio, o qual em conjunto com a dgua ou a umidade
pode facilmente produzir &cido cloridrico!

3. Caracteristicas / Propriedades

As propriedades das fitas de borda RAUKANTEX PVC cumprem com
as exigéncias da industria de movel. As fitas de borda PVC apresen-
tam as seguintes propriedades:

Dureza Shore D
=5 As fitas de borda RAUKANTEX PVC apresentam bons
resultados com uma dureza Shore D de 79+/- 4, segundo a norma

DIN EN ISO 7619-1.

““ Resisténcia a deformacao térmica / Temperatura de
amolecimento Vicat

As fitas de bordas RAUKANTEX PVC sdo aptas para sua utilizagdo na

industria de mdveis e apresentam um valor de aprox. 67 °C, segundo

a norma DIN ISO 306, procedimento B/50.

Resisténcia a abrasao

A superficie das fitas de borda PVC decoradas esta protegida
com um verniz UV (Ultra-Violeta), proporcionando uma resisténcia a
riscos e abrasdo para 0s desenhos dos padroes decorados.

V A Resisténcia quimica

sl AS fitas de borda RAUKANTEX PVC sé@o quimicamente
resistentes contra os produtos de limpeza domésticos de acordo com
anorma DIN 68861 parte 1 e cumprem com 0s requisitos do grupo 1B.

uv Resisténcia a luz

As fitas de borda RAUKANTEX PVC sdo constantemente
testadas em nosso laboratério segundo a norma EN ISO 4892-2 no
que diz respeito a resisténcia a luz. A avaliacdo da variacéo de cor é
entdo efetuada, por analogia a norma EN ISO 105-A02, com base na
escala de cinzas. Com uma pontuagéo de > 6 na escala de azuis,
estas fitas sdo particularmente adequadas para uso em ambientes
internos.

” Limpeza

b S50 recomendados detergentes para plasticos especiais para
a limpeza das fitas de borda em PVC RAUKANTEX. E desaconselhado
0 uso de substancias a base de solventes e de alcool.



PVC ABS PP PMMA |
Resisténcia a luz >6 >0 >6 >0
Conforme a norma EN ISO 4892-2
Encolhimento <17% <1,7% <02% <1,0%
Fita de borda 3 mm por 1h 90°C
Ponto de amolecimento Vicat  aprox. 67 °C aprox. 90 °C aprox. 100 °C aprox. 80 °C
Conforme a norma ISO 306, Proc. B/50
Dureza Shore D 79+4 70+4 75+4 80+3
Conforme a norma DINEN IS0 7619-1
Resisténcia quimica Muito boa — 1B Boa—1B Muito Boa — 1B Boa — 1B*
Conforme a norma DIN 68861-1
Condutividade térmica 0,16 W/mK 0,18 W/mK 0,41 W/mK 0,18 W/mK

Conforme a norma DIN 52612

* Resisténcia limitada a solventes e substancias a base de alcool

4. Armazenamento

As fitas de borda RAUKANTEX, se corretamente acondicionadas,
podem ser armazenadas por pelo menos 1 ano. Para fitas de
borda com mais de 12 meses, no entanto, deve ser sempre realizado
um teste de processamento antes de sua producédo em serie.

Condicdes de armazenamento recomendadas:
- Temperatura ambiente (aprox. 18°C até 25°C)
- Lugar seco

- Lugar limpo

- Sem vapores que contenham solventes

- Com protecéo da luz

5. Tolerancias padrao

As fitas de borda em PVC RAUKANTEX pure sdo submetidas a um
controle de qualidade continuo, de forma a garantir uma elevada
qualidade em cada nova producéo. Além disso, trabalhamos
permanentemente no aperfeicoamento das propriedades das
matérias-primas.

As tolerancias de produgdo das fitas de borda estéo claramente
definidas e sdo verificadas regularmente em cada produgéo.

As tolerancias gerais para as fitas de borda RAUKANTEX podem ser
verificadas com um de nossos representantes ou pela internet.

Etapas do processamento em maquina

6. Processamento

Processamento manual

0 processamento manual das fitas de borda RAUKANTEX pure PVC é
possivel sem grandes problemas.

Para este tipo de processamento se recomenda o uso de adesivo de
contato (base solvente) e adesivos de cartucho. A fim de avaliar a
qualidade da colagem, devem ser realizados testes funcionais
proprios.

Processamento em maquina

As fitas de borda em PVC RAUKANTEX pure podem ser processadas
em todo o tipo de coladeiras de borda (sistema continuo e centros de
usinagem BAZ) com o auxilio de cola de termofusdo. As diversas
operacdes, tais como a colagem, o destopo, o refilo, a raspagem e o
acabamento com discos de polimento e ar quente, podem ser
facilmente realizadas.

Para uma aplicacéo de fitas de borda de qualidade e de longa
duracdo devem ser observados varios parametros importantes, que
dependem dos componentes utilizados (fita de borda, cola, paineis),
da coladeira de borda e da temperatura ambiente. Para identificar o
ajuste ideal é aconselhavel proceder a testes e a ter em consideragéo
os valores de referéncia indicados pelo respetivo fabricante.

Refilo

Colagem Destopo Desbaste
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Colagem

As fitas de borda em PVC RAUKANTEX pure podem ser processadas
com todos os produtos adesivos de colagem a quente disponiveis no
mercado (EVA, PA, APAO e PUR). Estas colas resistentes a altas
temperaturas garantem, juntamente com as fitas de borda em PVC
RAUKANTEX pure, uma colagem de qualidade.

Em caso de temperaturas ambiente elevadas (p. ex., transporte de
mobiliario em container) sdo aconselhdveis produtos adesivos de
colagem a quente com elevada estabilidade térmica. Gracas a elevada
resisténcia a deformag@o térmica das fitas de borda de PVC, de
aprox. 67°C, pode excluir-se um amolecimento dos materiais em caso
de utilizagGes regulares.

Durante a colagem deve se observar que ocorra uma aplicagdo
constante e homogénea de cola e que o cilindro aplicador de cola ndo
se projete muito para dentro do alinhamento do painel.

A temperatura de processamento do adesivo varia conforme o tipo de
cola. Deve ser levado em consideracdo que as resisténcias do coleiro
costumam trabalhar muitas vezes de forma inexata e a temperatura
do cilindro aplicador pode variar em até 30°C.

Temperatura de processamento

Para conseguir melhores resultados no bordeamento, tanto as fitas de
borda quanto as chapas devem ser processados numa temperatura
ambiente >18°C, para evitar que a cola solidifique demasiadamente
rapida. Por esta mesma razao devem ser evitadas as correntes de ar.

Umidade do substrato
A umidade ideal do painel de madeira para um bom processamento
se encontra entre 7 € 10%.

Velocidade de avango

As fitas de borda RAUKANTEX PVC sdo adequadas para trabalhar
tanto com as velocidades de avanco de maquinas de pequeno porte
quanto com o avango de maquinas de grande porte.

Aplicacéo da cola

Para um processamento ideal, deve observar-se as indicagées do
fabricante da cola. A quantidade de cola aplicada deve ser ajustada
de modo que as fitas de borda recém-aplicadas possuam pequenos
aglomerados de cola aparecendo nas suas laterais quando apertadas

e que preencham os vaos do substrato de madeira.

A quantidade de cola a ser aplicada depende do tipo de substrato,
densidade do mesmo, material da fita de borda, velocidade de avango
da maquina e tipo de cola utilizado.

Fresagem

Deve-se utilizar fresas de 3 até 6 dentes com um didmetro de 70mm
e 12.000 a 18.000 rpm com rotacdo contraria ao do movimento da
chapa. Velocidades de rotacdo inadequadas ou ferramentas gastas
podem danificar as fitas de borda. Em caso de um eventual apareci-
mento de manchas deve reduzir-se o nimero de rotacoes da fresa ou
o0 numero de dentes. A qualidade da fresagem (ex.: marcas de dentes
da fresa) pode ser ajustada combinando as varidveis do avango,
rotacdo e o nimero de dentes da fresa.

Raspador

0 material em PVC apresenta uma excelente qualidade na raspagem.
Os cavacos gerados pelo raspador devem ter uma espessura ideal
max. de 0,1 - 0,15 mm. Para conseguir uma superficie de alta
qualidade depois do raspador, deve-se almejar um refilo bom e livre
de marcas dos dentes da fresa.

Polimento

As fitas de borda em PVC RAUKANTEX permitem um excelente
trabalho com o disco de polimento no raio. O aparecimento de uma
eventual variagdo de cor na zona radial apos a raspagem pode ser
resolvido, polindo de forma eficaz com o auxilio de discos de
polimento na direcdo do avango da chapa, conseguindo-se, desta
forma, uma superficie homogénea. Além de polirem, os discos de
polimento eliminam igualmente restos de cola acumulados, que
podem ser removidos da superficie da placa, utilizando para o efeito
produtos de limpeza e antiaderentes.

Processamento através da técnica de unido sem linha de juncéo
As fitas de borda em PVC RAUKANTEX pro foram concebidas para o
processamento em coladeiras de borda que trabalham com a
tecnologia de aplicacdo por ar quente. Instrugdes especificas podem
ser consultadas nas informagoes técnicas referentes a fitas de borda
para unido sem linha juncéo.

Caracteristicas do processamento PVC ABS PP PMMA
Destopo boa boa boa boa
Direcéo de Linear contra contra contra contra
fresagem BAZ (CNC) Favor/contra Favor/contra contra Favor/contra
Desbaste boa boa boa boa
Fresagem - refilo raio boa boa boa boa
Fresa copiador boa boa boa boa
Raspador muito boa boa boa boa
Polimento muito boa boa boa boa
Colagem Hotmelts disponiveis Hotmelts disponiveis Hotmelts disponiveis Hotmelts disponiveis
no mercado no mercado no mercado no mercado
Capacidade de polimento boa boa média muito boa
Tendéncia para esbranquicar baixa média baixa baixa
Centro de usinagem (BAZ) muito boa boa muito boa exigente




N&o é permitido 0 processamento do material PVC
RAUKANTEX pro ou plus com tecnologia laser, pois pode
gerar gases prejudiciais a saude.

7. Perguntas frequentes

Problema Diagndstico do problema

Fita de borda descola facilmente apds colagem - Quantidade de cola insuficiente
- Temperatura ambiente, da fita estd muito baixa
1 0 adesivo permanece na chapa (coladeira linear) ou sobre a fita - Correntes de ar
de borda (centro de usinagem). - Temperatura da cola muito baixa
- Velocidade de avango muito baixa
A estrutura do cilindro aplicador é perceptivel - Presséo dos cilindros da zona de presséo muito baixa

Fita de borda descola facilmente apds colagem.
- Chapa e/ou fita de borda muito frios
2 0 adesivo permanece na chapa (coladeira linear). - Verificar tipo de cola de fuséo
- Verificar aplicacéo de primer
A superficie da cola esta totamente lisa .

- Cola muito fria

- Quantidade de cola muito baixa

- Press@o muito baixa
Abertura da linha de unido/juncéo entre a fita de borda e chapa - A fita apresenta um abaulamento ndo conforme (fora do padrdo)
(coladeira linear) - Perda de esquadro devido a serra do riscador

- Contato do cilindro aplicador de cola com a chapa

- Corte da chapa com restos de cavacos

3a

- Press@o muito baixa
- Forga de recuperagao (resiliéncia) da fita de borda muito alta
Medida / Sugestéo: Utilizagéo de aquecedor
Abertura da linha de unido/juncéo entre a fita de borda - Verificar o tipo de cola de fusdo (aderéncia térmica insuficiente)
e chapa (BAZ) - Afita apresenta um abaulamento ndo conforme (fora do padréo)
- A cola de fusdo ndo solidifica a tempo
Medida / Sugestao: Reduzir a temperatura de aplicago de cola

3b

- Cilindro aplicador de cola posicionado incorretamente
4 Afita aplicada ndo apresenta uma colagem satisfatoria no inicio - Aumentar quantidade de cola

- Avanco muito alto
- Numero de dentes muito pequeno
5 Marcas de dente da fresa bastante visiveis - Rotagé&o muito baixa
Medida / Sugestao: Retrabalho com raspador e polidor

- Afita de borda vibra durante o processo de fresagem
- Colagem insuficiente
- Excesso de fita de borda muito grande
Medida / Sugestao: verificar parametros da colagem
Medida / Sugestdo: verificar o tipo de cola

6 Afitalasca quando refilada

- Cavaco do raspador muito espesso
- Raspador ajustado incorretamente
7 Clareamento da fita na regido fresada, apds raspador Medida / Sugestao: quebrar o canto do fio de corte do raspador
Medida / Sugestao: retrabalhar com o polidor

- Aparecimento de microfissuras na regido do raio devido ao processamento
em temperaturas baixas
Medida / Sugestéo: Utilizagdo de aquecedores na regido do raio
Medida / Sugestéo: Utilizar fitas de borda mais finas ou raios maiores

Esbranquigamento da fita na regido do raio no processamento
em centro de usinagem (BAZ)




A nossa assessoria, quer verbal quer escrita, baseia-se numa experiéncia de longos
anos, bem como em pressupostos estandardizados e resulta do nosso melhor saber. A
aplicabilidade dos produtos REHAU encontra-se descrita na informagao técnica do produto.
A versdo valida correspondente pode ser consultada on-line em www.rehau.com/Tl.
Aaplicacdo, a utilizagdo e o manuseamento dos nossos produtos efetuam-se fora das nossas
possibilidades de controlo, recaindo, portanto, dentro da responsabilidade da pessoa que
aplica/utiliza/manuseia. Se, apesar disso, houver lugar a uma responsabilidade, esta rege-se
exclusivamente pelas nossas condicdes de fomecimento e pagamento disponiveis em www.

A propriedade intelectual deste documento estd protegida. Estdo reservados os direitos
da resultantes, em especial os de tradugdo, de reimpressdo, de imagens, de radiofusdes,
de reproducéo por meios fotomecanicos ou outros similares, assim como o de arquivo em

rehau.com/conditions, desde que ndo tenha sido acordado outra coisa por escrito com a
REHAU. Tal também se aplica a quaisquer direitos de garantia, em que a garantia remete para
a constante qualidade dos nossos produtos segundo as especificagdes por nés fornecidas.

equipamentos para o fratamento de dados. Sujeito a alteracdes técnicas.
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