E ran i pex PS ABS UNI v 7 — Produktovy list UNI ABS

(PS ABS UNI 07 CZ)

HRX HQ Standardy a normy platnost od: 22.04.2022

Produktovy list
ABS hrany UNI barvy

ABS hrany UNI jsou kvalitni extrudované termoplastové hrany z vysoce odolného a tepelné stalého
termoplastu ABS (Akrylonitril-Butadien-Styren), plnici ochrannou a dekorativni funkci na hranach dfevénych
ploSnych materiald.

ABS hrany UNI jsou v interiéru stalobarevné, snasi velké zatizeni, spliuji nejpfisnéjsi kvalitativni
a ekologické normy, jsou zdravi neskodné a neobsahuji tézké kovy a ftalaty.

Adhezni vlastnosti a olepovani:

ABS hrany UNI jsou na své spodni hrané opatfeny vrstvou primeru, ktera ve spojeni s vhodnym lepidlem
(na bazi EVA, PUR, PO nebo APAOQ) zajistuje adhezi k pouzitému ploSnému materialu.

Lakovani:

ABS hrany UNI Ize ve vyrobnim procesu lakovat a tim zvySit odolnost povrchu proti posSkrabani.



Parametry ABS hrany UNI:

Tolerance tloustky 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
21-5mm - 0,30 mm + 0,15 mm

Tolerance Sirky hrany

Sitka v mm Tolerance
11-31 mm -0,3mm +0,5mm
nad 32 mm -0,5mm + 0,5 mm

Tolerance profilu hrany*

Specifikace predpéti Interni metoda méreni

Spodni strana hrany <0,2 mm

* mirné prohnuti v pfi¢éném profilu hrany zajistuje optimalni slepeni s deskou diky absorpci lepidla ve stfedni ¢asti hrany a minimalizaci spary mezi hranou a
deskou na jejim okraji.

Tolerance délky navinu hrany*

Tolerance

Nominalni délka role +1,5%

* uvnitf jedné role hrany mize byt provedeny maximalné 1 spoj. Role se spojem uvnitf je oznaena zelenou samolepkou s napisem ,Joint in the roll na roli
nebo na celém baleni takto navinutych roli, pokud je prodavano jako celek.

Linearita hrany

Podélné zakriveni Interni metoda méreni

Vs8echny Sitky <3mm/1m

Kvalitativni znaky

Vlastnosti Vyjadreni Norma pro testovani
Svétlostalost 26 CSN EN ISO 4892-2
Bod méknuti (Vicat B 50) ~95°C CSN EN ISO 306
Smrsténi <1 % pfi 85 °C a b&éhem 1 hodiny Interni metoda méfeni
Tvrdost Shore typu D ~73 CSN EN ISO 868
Chemicka odolnost* 1B Din 68861-1

* vyjma Acetonu a Buyl acetatu
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Povrchova uprava lakovanim*

Struktura Povrchova tprava Tolerance

Struktura lakovana MAT (3° lesku) hladka -2°/ +3°

Struktura lakovana 6° - 60° lesku (pro

povrchy gravir a perlicka jen do 30°) hladka, gravir, perlicka -5°/+5

Struktura lakovana VYSOKY LESK

(90° lesku) hladka -10°/ +10

* pro méfeni se pouziva leskomér s mérenim pod thlem 60°. Struktury lakované na 3° a 90° lesku jsou vyrabény v tloustkach od 0,8 mm.

Tolerance odchylky barevného odstinu*

Barevny odstin L hodnota Interni metoda méreni
Bilé odstiny L=90 AE<0,8
Svétlé odstiny 70<L <90 AE<1,0
Tmavé odstiny L<70 AE <15

* pro méfeni se pouziva spektrofotometr s méfici geometrii D8* a nastavenym typem osvitu D65.

Nanos funkéni vrstvy na bazi EVA

Mnozstvi Tolerance

Barevny odstin* 160 g/m? +10%

* pro vybér dostupné barvy funkéni vrstvy a moznosti jejiho pouziti postupujte dle Produktového listu pro funkéni vrstvu (PS FL v platné verzi).
Site nanesené vrstvy tavného lepidla nebo funkéni vrstvy maze byt az o 1 mm uzsi z kazdé strany nanasené ABS hrany UNI.
Pro nanos funkéni vrstvy se pouzivaji hrany v tloustkach od 0,8 do 2 mm (viz PS FL v platné verzi).

Nanos tavného lepidla na bazi EVA

Mnozstvi Tolerance

Barevny odstin* 160 g/m2 +10%

* pro vybér dostupné barvy nanosu tavného lepidla kontaktujte svého obchodniho zastupce.

Zpracovani

Rezani ano

Kapovani ano

Lakovani ano

Frézovani radius ano

Lesténi ano

Predfrézovani ano

Strojové olepovani ano

Smeér frézovani Po sméru, proti sméru

Ohnuti 0,45 - 0,9 mm hrany Ano od radiusu 30 mm, u lakovanych 50 mm
Ohnuti 1 mm - 1,5 mm hrany Ano od radiusu 40 mm, u lakovanych 60 mm
Ohnuti 1,6 mm - 2 mm hrany Ano od radiusu 50 mm, u lakovanych 60 mm
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Ohnuti 2,1 mm - 3 mm hrany Ano od radiusu 60 mm, u lakovanych 60 mm

Pouziti:
ABS hrany UNI jsou vhodné pro v8echny typy nabytku, zejména na namahana mista, ktera jsou vystavena
velké mife opotfebeni. ABS hrany UNI jsou uréené pro pouziti v interiérech.

Zpusoby olepeni:

Strojné s pouzitim k tomu ur€enych lepidel na bazi EVA, PO, PUR nebo APAO.

Na strojich s laserovym, horkovzduSnym nebo infraCervenym systémem - ABS hrana se specialnim
nanosem funkéni vrstvy na bazi EVA nebo PO, ktera zaruci potfebnou adhezi mezi hranou a deskou.
Rucnim olepovacim strojem s horkovzdusnou pistoli - ABS hrana s nanosem tavného lepidla na bazi EVA.
Rucné s pouzitim kontaktniho lepidla.

Prostredi pfi olepovani:

Vlhkost olepovaného materialu a vihkost hrany pfi olepovani: v rozmezi 8 az 15 %.
Teplota olepovaného materialu, hrany a okoli pfi olepovani: minimalné 15 °C.

Lakovatelné ABS hrany:

ABS hrany UNI mohou byt na horni pohledové strané opatfeny dodatecnou vrstvou primeru pro dosazeni
adheznich vlastnosti nutnych k moznosti nasledného lakovani. Pro tuto aplikaci doporu€ujeme pouziti hrany
bilé barvy v hladkém povrchu (nejsnazsi prekryti dalSi vrstvou laku) spolu s olepovanim bilym lepidlem na
PO nebo PUR bazi (minimalizace spary pro dosazeni nejlepSiho vysledného efektu). Pfed vlastnim
zahajenim produkce je nutné takto upravenou hrany otestovat na vhodnost pro dany proces. Cisténi povrchu
pfed vlastnim lakovanim je tfeba provadét bez pouziti rozpoustédel, aby nedosSlo ke ztraté adheznich
vlastnosti povrchu.

Béleni pfi opracovani:

Nékteré barevné odstiny ABS hrany UNI mohou pfi mechanickém opracovani vykazovat béleni na
opracované ploSe. Spravnym nastavenim olepovaciho stroje a naslednym lesténim se da tento efekt
minimalizovat. Pro vice informaci kontaktujte svého obchodniho zastupce.

Povrchové vady:

Pfipadné povrchové vady ABS hrany UNI se posuzuji ze vzdalenosti vétSi nez 70 cm (pfi pozorovani z této
vzdalenosti nesmi pfipadné povrchové vady vizualné naruSovat povrch). Povrchovymi vadami se rozumi
napf.: kontrastni body, te€ky, boule, promacknuti, lomy, viny, trhliny, zmény odstinu, zmeény lesklosti atd.

Cisténi:
Pro odstranéni zbytkd tavného lepidla doporuujeme pouzit specialni Cistici prostfedky na bazi uhlovodiku

a alkoholu, bez obsahu aromatickych latek a rozpoustédel. Z Hranipex produktl doporu€ujeme Cdistici
prostfedky Hraniclean 01 a RI 408 pro rucni pouziti a R 006 LP 163/93 pro strojni pouziti.
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Pro cisténi povrchu hrany doporuCujeme bézné domaci CistiCe nebo alkohol (nedoporucujeme Cistidla
na bazi acetonu a etyl-butylacetatu).

Jemna povrchova struktura hrany (napf. perlicka) je nachylna k mechanickému poskozeni pfi ¢isténi pomoci
Cistich a tkanin. Muze dojit k vizualnim zbéleni povrchu po odpareni CistiCe. Tento efekt je standardnim
projevem ABS materidlu a neni dlivodem k reklamaci produktu. Pro navrat k ptivodnimu vzhledu hrany se
doporucuje kratkodobé pusobeni tepla na povrch hrany — napf. fén nebo horkovzdu$na pistole.

Skladovani:

ABS hrany UNI doporucujeme skladovat pfi teploté 15 - 25°C, pfi vlhkosti vzduchu 55 - 60%, v uzavienych
balenich jako ochrana proti svetlu. U hran starSich 12 mésict od data dodani doporucujeme provést
zkousku adheze olepenim.

Likvidace:

ABS hrany UNI a desky olepené ABS hranou UNI lIze likvidovat v zafizenich tomu uréenych -
napriklad ve spalovnach nebo na skladkach.

Tento Produktovy Iist, byl sestaven spolec¢nosti HRANIPEX v dobré vife, pfi vyuziti veskerych zkuSenosti a skute€nosti znamych ke dni vydani tohoto
Produktového listu. Udaje v tomto Produktovém listu jsou nezdvazné a nepfedstavuji garanci konkrétnich vlastnosti. Vyslovné si vyhrazujeme pravo
tyto pokyny kdykoli zménit nebo aktualizovat.

Spolec¢nost HRANIPEX doporucuje kazdému zakaznikovi si odzkousSet parametry ABS hrany UNI v
béZzné praxi, nebot' pfi rliznych zplsobech olepeni a pfi pouziti riznych typl stroji se mohou
parametry pro spravné zpracovani ABS hrany UNI liSit. Rovnéz tak dalSi zpracovani a pouzivani
zpracovavanych produktit mize mit rizné dopady na tyto produkty. Spoleénost HRANIPEX proto
negarantuje ani nezarucuje zpuUsobilost, vhodnost nebo pfiméfenost produkti pro jakykoli ucel
uréeny kupujicim nebo jakoukoli tfeti osobou a nenese v tomto ohledu zadnou odpovédnost.
Kupuijici je povinen otestovat produkty a urcit, zda jsou vhodné pro zamyslené pouziti.

Spole¢nost HRANIPEX se nebude ani pfimo, ani nepifimo jakkoli podilet na od$kodnéni kupujiciho nebo tfeti strany, a to ani v pfipadé naroku tfetich stran
tykajicich se poruseni prav plynoucich z dusevniho vlastnictvi.

V pfipadé vytvoreni riznych jazykovych mutaci, pfi nejasném vykladu informaci v kterékoli ¢asti jazykové mutace tohoto dokumentu, je za jediné spravné
znéni povaZzovano znéni v jazyce anglickém, a to v plvodnim dokumentu vytvofeném v Hranipex CZ. Tyto puvodni dokumenty, z nichZ je proveden
preklad, musi mit v zahlavi uvedenu zkratku HRX HQ a jsou uloZeny v databazi fizenych dokumentt spole¢nosti Hranipex.
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