Zpracovani hran

Zpracovani ABS hran
¢ Tloustka 0,45 - 0,8 mm s nanesenym lepidlem
Nalepte hranu ru¢nim olepovacim strojkem s horkovzdusnou pistoli (napf. Virutex).

Rucni ofezavackou nebo dlatem ofiznéte hranu standardnim zplsobem (podobné jako lamino hranu).

¢ Tloustka 0,45 - 3 mm bez lepidla, strojni olepeni
Hranu zavedte do podavaciho zafizeni olepovaciho stroje. Ten hranu olepi i opracuije.

¢ Tloustka 0,45 - 3 mm bez lepidla, ruéni olepeni
A: Pomoci kontaktniho lepidla
Lepidlo naneste Stétcem nebo sprejem na dilec i na hranu. Nechte 2 - 5 minut odvétrat.

Ted' hranu postupné pritlacujte na dilec.
Hranu tloustky 0,45 - 0,8 mm opracuijte ofiznutim. Silngjsi hranu, 1 - 3 mm, ofrézujte horni frézkou.

B: Pomoci ruéni olepovacky Miniprof Manual

¢ Tloustka 0,45 - 3 mm s nanesenou funkéni vrstvou
Hranu nalepte specialnim strojem vyuzivajicim laserovou ¢i horkovzdu$nou technologii nebo technologii
na bazi infracerveného zareni.

¢ Tloustka 5 mm bez lepidla, strojni olepeni
Hranu zavedte do podavaciho zafizeni olepovaciho stroje, ktery umozniuje zpracovani hran v tycich.

Zpracovani 3D akrylatovych hran

¢ Tloustka 1 a 2 mm bez lepidla, strojni olepeni
Hranu zavedte do podavaciho zafizeni olepovaciho stroje. Ten hranu olepi i opracuije.

¢ Tloustka 1 a 2 mm bez lepidla, ruéni olepeni
A: Pomoci ruéni olepovacky Miniprof Manual

B: 3D akrylatové hrany nedoporucujeme lepit kontaktnim lepidlem.

Zpracovani ABS hran s alu folii

ABS hrany s alu folii opracuijte stejnym zplsobem jako b&zné ABS hrany.

ABS hrany s alu folii v tloustce 2 mm doporucujeme opracovat na olepovacich strojich
bez frézovani radiusu (neboli ,narovno®). Tim dosahnete nejlepsiho alu efektu.
Zaroven tak hranu ochranite, protoZe pfi frézovani hrozi zatrzeni alu félie.

Zpracovani AdvantEdge® - Hot-Air hran

* Tloustka 1 - 2 mm, strojni olepeni
Hranu zavedte do podavaciho zafizeni olepovaciho stroje. Nastavte parametry Hot-Air agregatu
na doporucené hodnoty. Nasledné olepovaci stroj hranu nalepi a opracuije.

Pred zahajenim sériové vyroby je nutné hrany na daném olepovacim stroji otestovat.

e Tloustka 1 - 2 mm, ruéni olepeni
Nalepte hranu ru¢nim olepovacim strojkem s horkovzdusnou pistoli (napf. Virutex).

Horni frézkou hranu opracuijte do radiusu.
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Zpracovani hran

Zpracovani technickych hran

Zpracovani lakovatelnych ABS hran
¢ Tloustka 0,8 - 2 mm bez lepidla, strojni olepeni
Hranu zavedte do podavaciho zafizeni olepovaciho stroje. Ten hranu olepi i opracuje.

Pro tuto aplikaci doporu¢ujeme pouziti bilého lepidla na PO nebo PUR béazi (minimalizace spary
pro dosazeni nejlepsiho vysledného efektu). Pfed viastnim zahdjenim produkce je nutné takto
upravenou hrany otestovat na vhodnost pro dany proces. Cigténi povrchu pred viastnim lakovanim
je tfeba provadét bez pouziti rozpoustédel, aby nedoslo ke ztraté adheznich viastnosti povrchu.

Zpracovani lakovatelnych Exwood hran
¢ Tloustka 2 mm bez lepidla, strojni olepeni
Hranu zavedte do podavaciho zafizeni olepovaciho stroje. Ten hranu olepi i opracuije.

¢ Tloustka 0,8 - 2 mm bez lepidla, ru¢ni olepeni
Pomoci kontaktniho lepidla
Lepidlo naneste Stétcem nebo sprejem na dilec i na hranu. Nechte 2 - 5 minut odvétrat.

Na hranu i dilec naneste jesté jednu vrstvu lepidla a znovu nechte odvétrat.
Ted' hranu postupné pritlacujte na dilec.

Hranu tloustky 0,8 - 2 mm ofrézujte horni frézkou.

e Zpracovani lamino hran blindy s lepidlem
A: Nazehleni Zehlickou
Nastavte teplotu zehlicky na bavinu.

Hranu pfiloZte na olepovany dilec.
Na hranu poloZzte papir nebo kousek latky a pomalym pohybem pod jemnym tlakem prezehlete.
Jesté teplou hranu pritlacte zaoblenym Spalikem tak, Ze po ni prejedete.
Po vychladnuti ofiznéte presahujici materidl a jemnym smirkovym papirem zadistéte.
B: Horkovzdusnym fénem

C: Rucni olepeni strojkem s horkovzdu$nou pistoli (Virutex).

e Zpracovani lamino hran blindy bez lepidla
Hranu zavedte do podavaciho zafizeni olepovaciho stroje. Ten hranu olepi i opracuije.
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Zpracovani hran

Zpracovani lamino hran

e Lamino hrany s lepidlem
A: Nazehleni zehlickou
Nastavte teplotu zehlicky na bavinu.

Hranu pfiloZte na olepovany dilec.
Na hranu polozte papir nebo kousek latky a pomalym pohybem pod jemnym tlakem prezehlete.
Jesté teplou hranu pritlacte zaoblenym Spalikem tak, Ze po ni prejedete.
Po vychladnuti ofiznéte presahujici materidl a jemnym smirkovym papirem zadistéte.
B: Horkovzdu$nym fénem

C: Rucni olepeni strojkem s horkovzdu$nou pistoli (Virutex)

e Lamino hrany bez lepidla
Hranu zavedte do podavaciho zafizeni olepovaciho stroje. Ten hranu olepi i opracuje.

Zpracovani lamino hran FALZ

Pro aplikaci falz hrany pouZzijte speciélni obalovaci stroj.
Posuv a teplota jsou zavislé na pouzitém druhu lepidla.

Zpracovani dyhovych hran

e Dyhové hrany na rovné olepeni s lepidlem
Nalepte hranu ru¢nim olepovacim strojkem s horkovzdusnou pistoli (napf. Virutex) nebo pomoci
fénu ¢&i zehlicky.
Oriznéte hranu ruéni ofezdvackou nebo dlatem tak, jak jste zvykli u lamino hran.

e Dyhové hrany na rovné olepeni s flisem
Hranu zavedte do podavaciho zafizeni olepovaciho stroje. Ten hranu nalepi i opracuije.

e Dyhové hrany falz s flisem nebo s flisem a s lepidlem
Hranu zavedte do podavaciho zafizeni obalovaciho stroje. Ten hranu nalepi.

Zpracovani vrstvenych dyhovych hran

¢ Tloustka 1 - 2 mm, strojni olepeni
Hranu zavedte do podavaciho zafizeni olepovaciho stroje. Ten hranu nalepi i opracuije.

V8echny dyhové hrany je mozné dale povrchove upravovat. Tedy brousit, mofit, lakovat &i voskovat.
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