E ra n i pex PS ABS UNI v 6 - Produktovy list UNI ABS

(PS ABS UNI 06 SK)
HRX HQ Standardy a normy platnost od: 01.06.2019

Produktovy list
ABS hrany UNI farby

ABS hrany UNI su kvalitné extrudované termoplastové hrany z vysoko odolného a tepelne staleho termoplastu

ABS (Akrylonitril-Butadien-Styrén), plniaci ochrannu a dekorativnu funkciu na hranach drevenych plosnych
materialov.

ABS hrany UNI su v interiéri stalofarebné, znasaju velké zatazenie, spifaju najprisnejsie kvalitativne
a environmentalne normy, su zdraviu neSkodné a neobsahuju tazké kovy a ftalaty.

Adhézne vlastnosti a olepovanie:

ABS hrany UNI st na svojej spodnej hrane opatrené vrstvou primeru, ktora v spojeni s vhodnym lepidlom
(na baze EVA, PUR, PO alebo APAQ) zabezpecuje adhéziu k pouzitému ploSnému materialu.

Lakovanie:

ABS hrany UNI mozno vo vyrobnom procese lakovat a tym zvysit odolnost povrchu proti poskrabaniu.



Parametre ABS hrany UNI:

Tolerancia hrubky hrany

0,45-0,6 mm - 0,05 mm + 0,05 mm
0,7 -1 mm -0,170 mm + 0,170 mm
1,1-1,6 mm -0,20 mm + 0,10 mm
1,7—-2mm -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 + 0,5 mm
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€nom profile hrany zaistuje optimalne zlepenie s doskou vdaka absorpcii lepidla v strednej €asti hrany a minimalizaciu $kary medzi
hranou a doskou na jej okraji.

Tolerancia dizky navinu hrany*

Tolerancia

Nominalna dizka kotti¢a +15%

* vo vnutri jedného kotuc¢a hrany méze byt vykonany maximalne 1 spoj. Kotu¢ so spojom vo vnutri je oznaeny zelenou samolepkou s napisom “Spoj v
kotuéi“ na kotuci alebo na celom baleni takto navinutych kotucov, ak je predavany ako celok.

Linearita hrany

Pozdizne zakrivenie Interna metéda merania

VSetky Sirky <3mm/1m

Kvalitativne znaky

Vlastnosti Vyjadrenie Norma pre testovanie
Svetlostalost 26 CSN EN ISO 4892-2
Bod méaknutia (Vicat B 50) ~95°C CSN EN ISO 306
Zmrstenie <1 % pri 85 °C a pocas 1 hodiny Interna metéda merania
Tvrdost Shore typu D ~73 CSN EN ISO 868
Chemicka odolnost™ 1B Din 68861-1

* okrem Aceton a Butyl acetatu.
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Povrchova uprava lakovanim

Struktara Povrchova uprava Tolerancia
Struktdra lakovana 6° - 60° lesku (pre i . Yy R
povrchy gravir a perlicka len do 30°) hladka, gravir, perlicka 5
Struktdra lakovana 90° lesku hladka +10°

Tolerancia odchylky farebného odtienu*

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

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

Néanos funkénej vrstvy na baze EVA

Mnozstvo Tolerancia

Farebny odtien* 160 g/m? +10%
* pre vyber dostupnej farby funkénej vrstvy a moznosti jej pouzitia postupujte podla Produktového listu pre funkénu vrstvu (PS FL v platnej verzii).
Sirka nanesenej vrstvy tavného lepidla alebo funkénej vrstvy moZe byt az o 1 mm uzsia z kazdej strany nanasanej ABS hrany UNI.

Pre nanos funkénej vrstvy sa pouzivaju hrany v hrabkach od 0,8 do 2 mm (pozri PS FL v platnej verzii).
Pre transparentnu funkénu vrstvu je odporuéana hrabka hrany min 1 mm.

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

LesStenie ano

Predfrézovanie ano

Strojové olepovanie ano

Smer frézovania Po smere, proti smeru

Ohnutie 0,45 - 0,9 mm hrany Ano od radiusu 30 mm, pri lakovanych 50 mm
Ohnutie 1 mm - 1,5 mm hrany Ano od radiusu 40 mm, pri lakovanych 60 mm
Ohnutie 1,6 mm - 2 mm hrany Ano od radiusu 50 mm, pri lakovanych 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 velkej miere
opotrebenia. ABS hrany UNI su uréené na pouzitie v interiéroch.

Spbsoby olepenia:

- Mechanicky s pouzitim na to uréenych lepidiel na baze EVA, PO, PUR alebo APAO.

- Na strojoch s laserovym, teplovzdusnym alebo infraervenym systémom - ABS hrana so Specialnym nanosom
funkCnej vrstvy na baze EVA alebo PO, ktora zaruéi potrebnu adhéziu medzi hranou a doskou.

Ruénym olepovacim strojom s teplovzdusnou pistolou - ABS hrana s nanosom tavného lepidla na baze EVA.
Ruéne s pouZzitim kontaktného lepidla.

Prostredie pri olepovani:

Vlhkost olepovaného materialu a vihkost hrany pri olepovani: v rozmedzi 8 az 15%.
Teplota olepovaného materialu, hrany a okolie pri olepovani: minimalne 15°C.

Lakovatefné ABS hrany:

ABS hrany UNI mézu byt na hornej pohladovej strane vybavené dodato¢nou vrstvou primeru pre dosiahnutie
adhéznych vlastnosti nutnych k moznosti nasledného lakovania. Pre tato aplikaciu odpori¢ame pouzitie hrany
bielej farby v hladkom povrchu (najlahSie prekrytie dalSou vrstvou laku) spolu s olepovanim bielym lepidlom
na PO alebo PUR béaze (minimalizacia Skary pre dosiahnutie najlepSieho vysledného efektu). Pred vlastnym
zahajenim produkcie je nutné takto upravenu hrany otestovat na vhodnost pre dany proces. Cistenie povrchu
pred vlastnym lakovanim je potrebné vykonavat bez pouZitia rozpustadiel, aby nedoslo k strate adhéznych
vlastnosti povrchu.

Bielenie pri opracovani:

Niektoré farebné odtiene ABS hran UNI méZu pri mechanickom opracovani vykazovat bielenie na opracovanej
ploche. Spravnym nastavenim olepovacieho stroja a naslednym leStenim sa da tento efekt minimalizovat.
Pre viac informacii kontaktujte svojho obchodného zastupcu.

Povrchové chyby:

Pripadné povrchové chyby ABS hrany UNI sa posudzuju zo vzdialenosti va¢sej ako 70 cm (pri pozorovani z tejto
vzdialenosti nesmu pripadné povrchové chyby vizualne naruSovat povrch). Povrchovymi chybami sa rozumie
napr.: kontrastné body, bodky, hrée, zarezy, lomy, viny, trhliny, zmeny odtiefia, zmeny lesklosti atd'.

Cistenie:
Na odstranenie zvyskov tavného lepidla doporuéujeme pouZit Specialne Cistiace prostriedky na baze uhlovodikov

a alkoholu, bez obsahu aromatickych latok a rozpustadiel. Z Hranipex produktov odporu&ame Cistiace
prostriedky Hraniclean 01 a Rl 408 pre ru¢né pouzitie a Rl 006 LP 163/93 pre strojové pouZitie.

Pre Cistenie povrchu hrany doporucujeme bezné domace CistiCe alebo alkohol (neodporu¢ame distidla na baze
aceténu a etyl-butylacetatu).
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Jemna povrchova Struktura hrany (napr. perlicka) je nachylna k mechanickému poSkodeniu pri €isteni pomocou
CistiCov a tkanin. Méze ddjst k vizualnemu zbeleniu povrchu po odpareni Cisti¢a. Tento efekt je Standardnym
prejavom ABS materialu a nie je ddvodom na reklamaciu produktu. Pre navrat k pévodnému vzhladu hrany

sa odporuca kratkodobé pdsobenie tepla na povrch hrany - napr. fén alebo teplovzdusna pistol.

Skladovanie:

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

Likvidacia:
ABS hrany UNI a dosky olepené ABS hranou UNI mozné likvidovat’ v zariadeniach tomu uréenych -
napriklad v spalovniach alebo na skladkach.

Tento Produktovy list bol zostaveny spolo¢nostou HRANIPEX v dobrej viere, pri vyuziti vSetkych skisenosti a znamych skutoénosti ku driu vydania tohto
Produktového listu. Udaje v tomto produktovom liste st nezavézné a nepredstavujd garanciu konkrétnych vlastnosti. Vyslovne si vyhradzujeme pravo tieto
pokyny kedykolvek zmenit alebo aktualizovat.

Spoloénost’ HRANIPEX odporiuéa kazdému zakaznikovi si odskusat’ parametre ABS hrany UNI v beZnej
praxi, pretoze pri roznych spoésoboch olepenia a pri pouziti roznych 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
nezarucuje sposobilost, vhodnost’ alebo primeranost’ produktov pre akykol'vek ucel uréeny kupujucim
alebo akoukol'vek tretou osobou a nenesie v tomto smere ziadnu zodpovednost’. Kupujuci je povinny
otestovat’ produkty a uréit’, €i s vhodné pre zamyslané pouzitie.

Spolo¢nost HRANIPEX sa nebude ani priamo, ani nepriamo akokolvek podielat na od$kodneni kupujuceho alebo tretej strany, a to ani v pripade narokov tretich
stran tykajucich sa poru$enia prav vyplyvajicich z dusevného vlastnictva.

V pripade vytvorenia réznych jazykovych mutécii, pri nejasnom vyklade informacii v ktorejkolvek Easti jazykovej mutacie tohto dokumentu, je za jediné spravne
znenie povazované znenie v anglickom, a to v pévodnom dokumente vytvorenom v Hranipex CZ. Tieto pdvodné dokumenty, z ktorych je vykonany preklad, musi
mat v zahlavi uvedent skratku HRX HQ a su uloZené v databaze riadenych dokumentov spoloénosti Hranipex.

=————Hranipex

Hranipex, a.s. T +421 43 4213 500, 502 - 504 Citibank Europe plc I@O: 36398446, DIC: 2020117550
F +421 43 4213 501, 511 Mlynskeé nivy 43 (Apollo Business Center I) IC DPH: SK2020117550

Ulica priemyselna 1958/7 M +421 905 877 500 825 01 Bratislava Registrované OR

038 52 Sucany E sk-hranipex@hranipex.com IBAN: SK90 8130 0000 0021 1245 0101 Okresného stdu Zilina,

Slovensko www.hranipex.sk BIC: CITISKBA oddiel: Sa, vloZka ¢&islo: 10292/L



