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封边条制作材料
REHAU瑞好使用热塑性塑料 PVC (聚氯乙烯) 、ABS 

（丙烯腈-丁二烯-苯乙烯）、 PP （聚丙烯）、PMMA 
（聚甲基丙烯酸甲酯）广泛应用于RAUKANTEX 系

列封边条。热塑性材料是高分子材料，可被熔化因此
进行热成型-加工-回收。

PMMA 亚克力作为封边材料
PMMA亚克力是一种最新的封边条材料。
由于亚克力超高的透明性，RAUKANTEX PMMA封边
条创造出独特的3D的效果。印刷图案在封边条的背
面，即便修边后的圆弧倒角位仍然保留原有的装饰
图案，形成封闭完整的外观。位于背面的印刷图案创
造了封边条与板材间的无隙过渡，避免了框架的效
应。
由于亚克力天然的高透明性能，封边条融合了真玻
璃视觉效果与热塑性材料的加工性能。

PMMA 亚克力材料
亚克力（PMMA）是高品质的，经过反复测试验证的
热塑性材料。PMMA具有优异的透光性及显著的耐
老化与耐候性。同时PMMA具有很高的表面硬度与
耐划痕性能，不含有镉铅等重金属。PMMA符合防火
性能分级B2-DIN 4102。

1. 应用范围
瑞好RAUKANTEX PMMA 封边条的应用领域极其广
泛：从办公家具到浴室厨房，展馆构件橱窗柜台，从
生活起居到商业领域的家具家居产品。以玻璃的3D
的立体效果，创造了家具正面耀眼的亮点。
瑞好RAUKANTEX PMMA 封边条背面涂布了通用的
背胶，保证了封边条与基材的干净粘结。背胶适用各
种合适的热熔胶。

2. 回收与处置
考虑到法律法规，瑞好RAUKANTEX PMMA 封边条
废弃物可在经批准的装置燃烧处理，没有任何问题。
经正确的燃烧处理，没有副产物产生对人体造成伤
害。即便带PMMA封边的的板件也可以便利地处置。 

3. 特性/性能
瑞好RAUKANTEX PMMA封边条性能完全满足家具
工业的性能要求。
PMMA封边条具备以下性能： 

	▪ 肖氏硬度 Shore D  
依据DIN EN ISO 7619-1，RAUKANTEX PMMA封
边条达到肖氏硬度 D 80±3 。 

	▪ 耐热性与维卡软化点  
依据ISO 306/B50 ，RAUKANTEX PMMA封边条软
化点大约80℃，特别适用于家具工业。 

	▪ 耐磨性能  
RAUKANTEX PMMA封边条表面均涂布UV 漆以抵
抗各种刮擦；该装饰性的涂层起到了出色的耐刮
擦与耐磨性能。 

	▪ 耐化学性能  
RAUKANTEX PMMA 封边条抵抗DIN68861 Part 1
规定的各种家用清洁剂 及符合 1B 内的重要清洁
剂。 
 

	▪ 耐光色牢度  
依据EN ISO4892-2 关于耐光色牢度的标
准，RAUKANTEX PMMA封边条定期地在认证的实
验室进行测试。依据EN ISO 105-A02，采用灰度卡
等级，进行颜色偏差的分析。基于蓝色羊毛等级的
耐光色牢度≥6级，该封边条特别适用于室内家
具装饰。 

	▪ 清洁  
建议专门的塑料清洁剂清洁RAUKANTEX PMMA
封边条； 
 
 
 
强烈建议不要使用含有溶剂和酒精的清洁剂！当
应用分离剂与清洁剂时，须仔细确认不含酒精及
溶剂，这类物质不允许接触PMMA。尤其是有关抗
静电剂及冷却剂应用，需要慎重考虑。可能导致裂
纹！
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4. 储存
如储存条件适当，原则上RAUKANTEX封边条可储存
自生产日期起至少12个月。对于储存时间超过12个
月的产品，在批量使用前应进行封边测试以确认产
品性能。

建议的储存条件：
	▪ 室温(大约18 °C to 25 °C)
	▪ 干燥
	▪ 清洁
	▪ 无溶剂挥发
	▪ 避免光照

5. 标准公差
为了确保RAUKANTEX pure PMMA 封边条每一批次
的产品高质量，我们进行定期的质量检验。为此我们
持续改进我们的原材料质量。封边条制造公差是精
确地定义并在每批次生产从始致终进行检查控制。
每种材质封边条的相应标准公差，可从对应的公差
表单获取。根据需要，您可以从您的相应 联络人员
或登录瑞好网站获取RAUKANTEX 标准公差技术文
件。

6. 加工

手工加工
配合使用封边条夹具，对RAUKATEX PMMA封边条
进行手动封边是可能的 。特殊的PVA胶或者溶剂型
胶粘剂及如Kantol的筒胶可以手工施胶， 
每一次必须进行相应的测试以验证它们的匹配性。

机器加工
RAUKANTEX PMMA亚克力封边条可以在各种封边
机采用热熔胶进行加工，包括直线封边机与加工中
心BAZ。各个加工工序比如涂胶，齐头，粗精修，刮削
及包括布轮抛光和热吹风的二次处理均可适用。

为了获得高质量的持久的封边效果，许多参数必须
认真考虑包括所使用的材料（ 板材，封边条，胶粘
剂），封边机及环境温度因素等。必须通过相应的测
试以获得理想的工艺参数，遵守相应的供应商推荐
的工艺参数。

印刷图案位于封边条的背面，为避免正常的加工损
坏印刷层尤其是进料过程，进料辊必须使用橡胶轮
而不是钢轮。 

当应用分离剂与清洁剂时，须仔细确认不含酒精及
溶剂，这类物质不允许接触PMMA。尤其是抗静电剂
和冷切剂使用，必须经过慎重考虑，由于胶粘层的快
速冷切而使封边条产生张紧应力，从而导致封边条
裂纹形成。

PVC ABS PP PMMA

耐光色牢度 依据 EN ISO 4892-2 ≥ 6 ≥ 6 ≥ 6 ≥ 6

收缩率 3 mm 厚 封边条1h at 110 °C ≤ 1,7 % ≤ 1,7 % ≤ 0,2 % ≤ 1,0 %

维卡软化点 依据 ISO 306. Method B50 约 67 °C 约 90 °C 约 100 °C 约 80 °C

肖氏硬度 Shore D 依据 DIN EN ISO 7619-1 79 ± 4 70 ± 4 75 ± 4 80 ± 3

耐化学性能 依据 DIN 68861-1 很好 – 1B 好 – 1B 很好 – 1B 好 – 1B*

导热性 依据 DIN 52612 0,16 W/km 0,18 W/km 0,41 W/km 0,18 W/km

* 有限的耐溶剂型与醇类的清洁剂

粘合 刮削齐头 抛光粗修 半径铣削

机器封边的各个工序:
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在加工中心BAZ加工小圆弧时，必须保证封边条获
得充分的加热亚克力本身易脆的特性，通过外部辅
助加热软化比如红外辐射加热或热吹风，可以实现
更小的圆弧半径。在加工带圆弧的工件时，为了检查
所选择的加工参数是否合适，应使用塑料清洁剂清
洁一块样板的外圆弧。如果外圆弧没有裂纹或云状 
般裂纹产生，那么可以确定选择的加工参数是合适
的。

胶粘剂
RAUKANTEX PMMA封边条可以同各种商用热熔胶

（EVA， PA ，APAO &PUR）粘合加工高热稳定性的热
熔胶与RAUKANTEX PMMA亚克力封边条配合确保
可靠的粘合。对于暴露在高温环境下的产品（如集装
箱运输等），建议使用高软化点的热熔胶。粘合过程
中，须确保热熔胶均匀涂布，涂胶辊不要过度突出板
材的涂胶面。热熔胶的工作温度取决于所采用的热
熔胶品种。留意热熔胶胶箱内的恒温控制器不一定
是准确的，涂胶辊的温差可能有高达30℃！

加工温度
为了获得可能的最好的封边加工结果，板材与封边
条需要在室温＞18℃的条件下加工，否则热熔胶提
早固化。避免穿堂风等因素影响。

木材含水率
最佳的板材含水率为7-10%。

进给速度
RAUKANTEX PMMA 亚克力封边条适应普通商用封
边机或工业生产线的进给速度。

涂胶
必须遵守热熔胶供应商提供的加工信息以获得理想
的胶合质量。涂胶量可按照如下方式评估计算：热熔
胶从刚粘合的封边条边缘被挤出形成完整溢出，基
材之间的孔隙被填充。涂胶量取决于所使用的板材
类型，基材密度，封边材料，进给速度及热熔胶的的
品种。

修边
如有可能，选择3-6齿，直径在70mm，转速12000-
18000转/分的逆铣修边刀头。不恰当的转速或者钝
化的修边刀会损坏封边条。如果封边条出现焦糊的
效果，应该降低修边刀头转速或者减少修边刀齿数。
修边处的质量（比如切削波纹）可以通过调整进料速
度，修边刀转速及刀刃齿数等得以改善。

刮削
PMMA 亚克力封边条展现出很高的刮削质量，刮削量

（ 刮削薄片）应该控制在0.1-0.15mm。
为了在刮削后获得高质量的表面，应当尽可能地减
少修边时的切削波纹。如果刮削失败/不理想，我们
建议客户使用瑞好“MAGIC”刮刀。

抛光
RAUKANTEX PMMA 亚克力封边条可以通过抛光得
到一个高质量的圆弧。
另外，如果配合使用分离剂与清洁剂，抛光轮将清除
多余的残胶。

无缝封边加工技术
RAUKANTEX pro/plus PMMA封边条设计可应用二
氧化碳CO₂ 、二极管激光技术、热空气与近红外技术
加工。请参见无缝封边加工技术信息手册。
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加工性能 PVC ABS PP PMMA

齐头 好 好 好 好

修边方向 直线封边 逆铣 逆铣 逆铣 逆铣

加工中心 顺铣/逆铣 顺铣/逆铣 逆铣 顺铣/逆铣

粗修 好 好 好 好

倒圆角 好 好 好 好

轮廓 好 好 好 好

刮削 很好 好 好 好

抛光 很好 好 好 好

胶粘 通用热熔胶 通用热熔胶 通用热熔胶 通用热熔胶

可抛光性 好 好 一般 很好

应力发白 低 一般 低 低

加工中心能力 很好 好 很好 苛刻
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问题 基本诊断

1 粘合强度低，用手容易地把封边条撕下。
对于直线封边机，
热熔胶仍然保留在板材上；
热熔胶涂层涂胶辊网纹清晰可见。

	▪ 涂胶量不足
	▪ 封边条或环境温度太低
	▪ 有穿堂风
	▪ 进给速度太低
	▪ 加压辊接触压力太低

2 粘合强度低，用手容易地把封边条撕下。
对于直线封边机，热熔胶仍然保留在板材上；
热熔胶涂层已经被压平呈光滑

	▪ 板材或封边条温度太低
	▪ 检查热熔胶品种匹配适用性
	▪ 检查背涂涂布质量

3a 直线封边机加工，胶线断续或胶缝太大 	▪ 热熔胶温度低
	▪ 涂胶量不足
	▪ 接触压力太低
	▪ 封边条内弯不恰当
	▪ 槽锯锯路不合适
	▪ 涂胶辊与板材触碰
	▪ 板材断面有粉尘杂质

3b 加工中心，胶线断续或胶缝太大 	▪ 接触压力太低
	▪ 封边条过度弯曲 

措施/建议：  
开启辅助加热软化

	▪ 检查热熔胶品种（热粘性不足）
	▪ 封边条内弯不恰当
	▪ 热熔胶开放/固化时间不合适 

措施/建议：  
降低热熔胶工作温度

4 进料端头胶合质量不好 	▪ 涂胶辊位置不合适
	▪ 增加涂胶量

5 可见的修边波纹 	▪ 进料速度太高
	▪ 修边刀齿数太少
	▪ 转数太低 

措施/建议： 
通过刮削与抛光改善

6 修边时，封边条破裂 	▪ 修边时封边条颤动
	▪ 粘合力不足
	▪ 封边条余量太大 

措施/建议：  
检查粘合工艺参数 
措施/建议： 
检查热熔胶品种

7 修边时应力发白，尤其是刮刀刮削后发白 	▪ 刮刀刮削量太大
	▪ 刮刀设定不正确 

措施/建议：  
检查刮刀是否钝化 
措施/建议：  
后续抛光改善

8 加工中心的应力发白 	▪ 加工温度太低，圆弧位产生微小裂纹 
措施/建议： 
圆弧位开启辅助加热 
措施/建议： 
增大圆弧半径或降低封边条厚度

7. 常见问题
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说明
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本文受版权保护。保留所有权利。 本资料的任何部分不得翻
译、复制或以任何形式或方式（电子、机械、摄影、记录、扫描
或其他）进行传播，亦不得存放于数据检索系统。 

我们以口头或书面形式作出的应用技术建议是基于我们经
年累积的经验、标准化的设想、及我们拥有的最大知识而给
出的。有关瑞好产品的应用尽可能地在技术手册详尽描述。
最新版本的技术手册可以在瑞好网站：www. rehau.com/TI 
浏览获取。我们无法控制产品的实际应用、用途及加工方法。

因此，相应的使用者或加工者需要自行承担全部的加工处置
责任。当产生责任投诉时，需要完全根据瑞好定义的术语、条
款进行管理处置，详细术语、条款可在瑞好网站www.rehau.
com/conditions获取；除非其它任何与瑞好签署的书面协
定。这个同样适用于质量保证期，依据交货技术规格赋予的
质量一致性保证期限。以技术规格变更为准。
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