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(PS ABS UNI 08 CZ)
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Produktovy list
ABS hrany UNI farby
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ABS hrany UNI su kvalitné extrudované termoplastové hrany zvysoko odolného a tepelne staleho
termoplastu ABS (Akrylonitril-Butadien-Styren), plniaci ochranni a dekorativnu funkciu na hranach
drevenych plodnych materialov.

ABS hrany UNI su v interiéry stalofarebné, znasaju velké zatazenie, spifiaju najprisnejsie kvalitativne
a ekologické normy, su zdraviu neSkodné a neobsahuju tazké kovy a ftalaty.

Adhezivne vilastnosti a olepovanie:

ABS hrany UNI su na svojej spodnej strane opatrené vrstvou primeru, ktora v spojeni s vhodnym lepidlom
(na baze EVA, PUR, PO nebo APAOQ) zaistuje prilnavost k pouzitému ploSnému materialu.

Lakovanie:

ABS hrany UNI je mozZné vo vyrobnom procese lakova a tym zvysit odolnost’ povrchu proti poskriabaniu.



Parametre ABS hrany UNI.

Tolerancia hrabky hrany

0,45 -0,6 mm - 0,05 mm + 0,05 mm
0,7 -1 mm - 0,10 mm + 0,10 mm
1,1-1,6 mm -0,20 mm + 0,10 mm
1,7 -2 mm - 0,25 mm + 0,15 mm
2,1-5mm - 0,30 mm + 0,15 mm

Tolerancia Sirky hrany

Sirka v mm Tolerancia
11 -31 mm -0,3mm +0,5mm
nad 32 mm -0,5mm + 0,5 mm

Tolerancia profilu hrany*

Specifikacia predpatia Interna metéda merania
Spodna strana hrany <0,2 mm

* mierne prehnutie v prie¢énom profile hrany zabezpeduje optimalne lepenie s doskou vd'aka absorpcii lepidla v strednej ¢asti hrany a minimalizacii skary
medzi hranou a doskou na jej okraji.

Tolerancia dizky navinu hrany*

Tolerancia

Nominalna dizka rolky +15%

* v jednej rolke hrany mdze byt vykonany maximalne jeden spoj. Rolka so spojom vo vnutri je oznagena zelenou samolepkou s napisom ,Joint in the roll*,
ktora sa nachadza na rolke alebo na celom baleni tychto navinutych roliek, ak sa predava ako celok.

Linearita hrany

Pozdizne zakrivenie Interna metéda merania

V3etky Sirky <3mm/lm

Kvalitativne znaky

Vlastnosti Vyjadrené Norma pro testovanie
Svetlostalost 26 CSN EN ISO 4892-2
Bod maknutia (Vicat B 50) ~95°C CSN EN ISO 306
Zmrstenie <1 % pri 85 °C a behom 1 hodiny Interna metdéda merania
Tvrdost Shore typu D ~73 CSN EN ISO 868
Chemicka odolnost™* 1B Din 68861-1

* okrem Acetonu a Buyl acetatu
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Povrchova uprava lakovanim*

Struktira Povrchova uprava Tolerancia
Lakovana Struktira MAT (3° lesku) hladka -2°/ +3°
Lakovana Struktira 6° - 60° lesku

(pre povrchy gravirované a perlickové hladka, gravir, perlicka -5°/ +5°

len do 30°)

Lakoovana Struktdra VYSOKY LESK hladka 10°/ +10°
(90° lesku)

* na meranie sa pouZiva leskomer s meranim pod uhlom 60°. Struktury lakované na 3° a 90° lesku st vyrabané v hribkach od 0,8 mm.

Tolerancia odchylky farebného odtiena*

Farebny odtien L hodnota Interna metéda merania
Biele odtiene L =90 AE<0,8
Svetlé odtiene 70<L <90 AE<1,0
Tmavé odtiene L<70 AE <15

* pre meranie sa pouziva spektrofotometer s meracou geometriou D8* a nastavenym typom osvetlenia D65.

Nanos funkénej vrstvy na baze EVA

Mnozstvo Tolerancia

Farebny odtier * 160 g/m? + 10%

* pre vyber dostupnej farby funk&nej vrstvy a moznosti jej pouzitia postupujte podfa Produktového listu pre funkénd vrstvu (PS FL v platnej verzii).
Sirka nanesenej vrstvy tavného lepidla alebo funkénej vrstvy méze byt az o 1 mm uzSia z kazdej strany nanaSanej ABS hrany UNI.
Na nanas$anie funkénej vrstvy sa pouzivaju hrany v hrabkach od 0,8 do 2 mm (pozri PS FL v platnej verzii).

Nanos tavného lepidla na baze EVA

Mnozstvo Tolerancia

Farebny odtien * 160 g/m2 +10%

*pre vyber dostupnej farby nanosu tavného lepidla kontaktujte svojho obchodného zastupcu.

Spracovanie

Rezanie ano

Kapovanie ano

Lakovanie ano

Frézovanie radius ano

LeStenie ano

Predfrézovanie ano

Strojové olepovanie ano

Smer frézovania V smere, proti smeru

Ohnutie 0,45 - 0,9 mm hrany Ano od radiusu 30 mm, pri lakovanych a s Alu féliou 50 mm
Ohnutie 1 mm - 1,5 mm hrany Ano od radiusu 40 mm, pri lakovanych a s Alu féliou 60 mm
Ohnutie 1,6 mm - 2 mm hrany Ano od radiusu 50 mm, pri lakovanych a s Alu féliou 60 mm
Ohnutie 2,1 mm - 3 mm hrany Ano od radiusu 60 mm, pri lakovanych 60 mm




Pouzitie:
ABS hrany UNI su vhodné pre vsetky typy nabytku, najma na namahané miesta, ktoré su vystavené vysokej
miere opotrebenia. ABS hrany UNI su uréené na pouzitie v interiéroch.

Sposoby olepovania:
- Strojovo s pouzitim na to uréenych lepidiel na baze EVA, PO, PUR alebo APAO.

- Na strojoch s laserovym, Hot-Air alebo infraervenym systémom — ABS hrana so Specialnym
nastrekom funkénej vrstvy na baze EVA alebo PO, ktora zabezpecuje potrebni adhéziu medzi
hranou a doskou.

- Ruénym olepovacim strojom s Hot-Air piStolou — ABS hrana s nanosom tavného lepidla na baze
EVA.

- Ruéne s pouzitim kontaktného lepidla.

Prostredie pri olepovani:

Vlhkost olepovaného materialu a vlhkost hrany pri olepovani: v rozmedzi 8 az 15 %
Teplota olepovaného materialu, hrany a okolia pri olepovani: minimalne 15 °C

Lakovatelné ABS hrany

ABS hrany UNI mézu byt na hornej pohladovej strane opatrené dodato¢nou vrstvou primeru na dosiahnutie
adhezivnych vlastnosti potrebnych na nasledné lakovanie.

Pre tuto aplikaciu odporu¢ame pouzit hranu bielej farby s hladkym povrchom (najjednoduchsie prekrytie
dal3ou vrstvou laku) v kombinacii s olepovanim bielym lepidlom na baze PO alebo PUR (minimalizacia Skary
pre dosiahnutie najlepSieho kone¢ného efektu).

Pred samotnym zacatim produkcie je potrebné takto upravenu hranu otestovat na vhodnost pre dany
proces. Cistenie povrchu pred lakovanim je nutné vykonavat bez pouzitia rozpustadiel, aby nedo$lo k strate
adhezivnych vlastnosti povrchu.

Bielenie pri spracovani:

Niektoré farebné odtiene ABS hrany UNI mdzu pri mechanickom spracovani vykazovat bielenie na
spracovanej ploche. Spravnym nastavenim olepovacieho stroja a naslednym leStenim je mozné tento efekt
minimalizovat. Pre viac informacii kontaktujte svojho obchodného zastupcu.

Povrchoveé vady:

Pripadné povrchové vady ABS hrany UNI sa posudzuju zo vzdialenosti va&sej nez 70 cm (pri pozorovani z
tejto vzdialenosti nesmu pripadné povrchové vady vizualne narusat povrch).
Za povrchové vady sa povazuju napriklad: kontrastné bodky, Skvrny, hréky, preliaginy, zlomy, viny, trhliny,
zmeny odtiefia, zmeny lesku a pod.

Cistenie:

Na odstranenie zvyskov tavného lepidla odporuc¢ame pouzit Specialne Cistiace prostriedky na baze
uhlovodikov a alkoholu, bez obsahu aromatickych latok a rozpustadiel. Z produktov Hranipex odporu¢ame
Cistiace prostriedky Hraniclean 01 a Rl 408 pre ru¢né pouZitie a Rl 006 LP 163/93 pre strojové pouzitie.
Na gistenie povrchu hrany odporu&ame bezné domace Cisti€e alebo alkohol (neodporiucame Cistiace
prostriedky na baze aceténu a etyl-butylacetatu).

Jemna povrchova Struktira hrany (napr. perlicka) je nachylna na mechanické poskodenie pri Cisteni
pomocou Cistiacich prostriedkov a tkanin. M6ze dojst k vizualnemu vyblednutiu povrchu po odpareni
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Cistiaceho prostriedku. Tento efekt je Standardnym prejavom ABS materialu a nie je ddvodom na reklamaciu
produktu. Pre navrat k pdvodnému vzhladu hrany sa odporuca kratkodobé pésobenie tepla na povrch hrany
— napr. fénom alebo Hot-Air pistolou.

Skladovanie:

ABS hrany UNI odporu¢ame skladovat pri teplote 15 - 25°C, pri vihkosti vzduchu 55 - 60%, v uzavretych
baleniach ako ochranu proti svetlu. Pri hranach starSich ako 12 mesiacov od datumu dodania odporu¢ame
vykonat skusku adhézie olepovanim.

Likvidacia:

ABS hrany UNI a dosky olepené ABS hranou UNI je mozné likvidovat’ v zariadeniach na to uréenych
— napriklad v spalovniach alebo na skladkach.

Tento produktovy list bol zostaveny spolo€nostou HRANIPEX v dobrej viere, pri vyuziti vSetkych skusenosti a skutoénosti znamych k datumu vydania tohto

produktového listu. Udaje v tomto produktovom liste st nezavézné a nepredstavuj zaruku konkrétnych vlastnosti. Vyslovne si vyhradzujeme pravo tieto
pokyny kedykolvek zmenit alebo aktualizovat.

Spoloénost’ HRANIPEX odporuc¢a kazdému zakaznikovi si vyskusat’ parametre ABS hrany UNI v
beznej praxi, pretoze pri roznych spésoboch olepovania a pri pouziti réznych typov strojov sa moézu
parametre pre spravne spracovanie ABS hrany UNI liSit. Rovnako tak d’alSie spracovanie a
pouzivanie spracovavanych produktov méze mat’ rozne dopady na tieto produkty. Spoloénost’
HRANIPEX preto negarantuje ani nezaru€uje spdsobilost’, vhodnost’ alebo primeranost’ produktov
pre akykol'vek uéel uréeny kupujiucim alebo akoukol'vek tretou osobou a nenesie v tomto ohlade
ziadnu zodpovednost’. Kupujuci je povinny otestovat’ produkty a uréit’, ¢i si vhodné pre zamyslané
pouzitie.

Spolo¢nost HRANIPEX sa nebude ani priamo, ani nepriamo, akokolvek podielat na odSkodneni kupujiceho alebo tretej strany, a to ani v pripade narokov
tretich stran tykajacich sa porusenia prav plynucich z duSevného vlastnictva.

V pripade vytvorenia réznych jazykovych mutdcii, pri nejasnom vyklade informacii v ktorejkolvek ¢asti jazykovej mutacie tohto dokumentu, je za jediné
spravne znenie povazované znenie v anglickom jazyku, a to v pdvodnom dokumente vytvorenom v Hranipex CZ. Tieto pévodné dokumenty, z ktorych bol
vykonany preklad, musia mat' v zahlavi uvedenu skratku HRX HQ a su uloZené v databaze riadenych dokumentov spolo¢nosti Hranipex.
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