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I. Cechy szczegoblne obrzezy 3D firmy Doellken

Firma Doellkena opracowata catkowicie nowatorska technologie,
ktéra pozwolita na wyprodukowanie produktu absolutnie
rewolucyjnego dla przemystu meblowego — obrzeza 3D.

Obrzeza 3D firmy Doellken produkowane s3a z akrylu o
najwyzszej przezroczystosci'. Wyjatkowe, trojwymiarowe
wrazenie osiagnigte zostaje poprzez natozenie dekoru na
tylng $ciang akrylu.

Dzieki temu, ze nadruk znajduje si¢ na tylnej stronie obrzeza,
dekor pozostaje catkowicie niezmieniony réowniez w obszarze
frezowania. Tym samym udaje sie ominaé niepozadany efekt
,ramki” i osiagna¢ catkowicie ptynne przejscie ptyty w obrzeze.
Jedwabiscie matowa powierzchnia obrzeza pozwala sig
polerowac¢ na kazdy pozadany stopien potysku.

Uszkodzenie czy tez starcie dekoru znajdujacego sie za
przezroczysta warstwg akrylu jest wiec niemozliwe, nawet
przy bardzo intensywnym uzytkowaniu. Wszelkie $lady i
zadrapania pozostaja na akrylu, z ktérego mozna je bez
najmniejszego problemu spolerowac.

Obrzeza 3D firmy Doellken s wytrzymate na uszkodzenia,
higieniczne i odporne na wszelkiego typu wilgo¢ we wnetrzach.

2. Charakterystyka akrylu

Akryl (PMMA - polimetakrylan metylu) to wysokojako$ciowe
i od dawna bardzo cenione tworzywo termoplastyczne, ktére
pod postacia obrzezy 3D Doellkena stworzyto nowa, zaréwno
techniczng jak i estetyczng, klase wséréd obrzezy meblowych.
Ponadto akryl' stanowiacy przednia warstwe obrzezy 3D jest
bardziej przezroczysty od szkia.

3. Obszary zastosowania obrzezy 3D firmy Doellken

Obrzeza 3D firmy Doellken mozna stosowaé wilasciwie
wszedzie: na przyktad na frontach szafek kuchennych, w
meblach mieszkalnych, w tazienkach, jako zamknigcie ptyt
blatow kuchennych i stotéw biurowych czy tez przy
wykonczaniu sklepéw i wnetrz.

4. Obrobka mechaniczna

Dzieki wyjatkowo przyjaznej recepturze surowca, obrzeza
3D obrabia¢ mozna réwnie tatwo recznie, co maszynowo.

Obrébka na okleiniarkach liniowych

Obrzeza 3D firmy Doellken przykleja¢ mozna na prostych za
pomoca wszystkich popularnych na rynku okleiniarek. Przy
oklejaniu na tego typu maszynach nalezy uwaza¢, aby rolki czy
tez watki przesuwajace obrzeze nie uszkadzaly jego powierzchni.
Wskazane jest stosowanie ogumowanych systemdw transportu
obrzezy. Przy obrzezach 3D wymagane jest rowniez wyjatkowo
czyste frezowanie w rejonie fugi. Dotyczy to w szczegdlnosci
obrzezy DC XXX F oraz DC 7XX R.

' Nie dotyczy to produktéow w wersji ,,3D mrozone” i ,,3D zabarwione w masie”

2 Obrzeza 3D Doellkena o oznaczeniach DC XXX F oraz DC 7XX R nie nadaja sig
do obrébki w technologii BAZ.

Obroébka na centrach obrébczych BAZ i
potautomatyczna

Przyklejenie obrzezy na tukach odbywa sie przewaznie na
centrach obrébczych (BAZ) lub ewentualnie na stacjach
pétautomatycznych z prowadzeniem recznym®

Aby spetni¢ wymagania, jakie stawiaja obrzezom tego typu mas-
zyny, opracowano zmodyfikowang recepture obrzezy 3D. W
efekcie otrzymano obrzeze akrylowe utatwiajace prace przy
okleinowaniu tukow.

Podobnie jak w przypadku innych tworzyw termoplastycznych,
réwniez przy obrobce obrzezy 3D-BAZ Doellkena nalezy
pamieta¢ o odpowiednim wstepnym podgrzaniu surowca.
Metoda ogrzewania obrzezy 3D Doellkena zalezna jest od
rodzaju natozonego na jego tylng $ciang dekoru. Obrzeza o
kolorach standardowych, jak na przyktad obrzeza jednobarwne
czy drewnopodobne, $wietnie nadaja si¢ do ogrzewania
maszynami emitujacymi promieniowanie podczerwone. Inaczej
jednak zachowuja sie obrzeza imitujace metale. Ich dekory
odbijaja znaczna cze$¢ wspomnianego wyzej promieniowania
i dlatego przy ich stosowaniu zaleca sie wybdr innych metod
podgrzewania - na przyktad nawiew goracego powietrza lub
nagrzewanie wydzielonych fragmentéw magazynu.

Wiekszos¢ okleiniarek stacjonarnych, jak na przyktad maszyny
firm IMA czy HOMAG, naktada kleje termotopliwe
bezposrednio na pasmo obrzeza. Aby proces ten nie
powodowat uszkodzer znajdujacego sie po tylnej stronie
obrzeza dekoru, firma Doellken opracowata wraz z producentami
maszyn specjalne watki do naktadania kleju. Powstaty one
poprzez modyfikacje i dostosowanie klasycznych watkow
stalowych do potrzeb obrzezy 3D. Skutecznos¢ pracy takich
zmodyfikowanych watkéw potwierdzita sie réowniez podczas
pracy ze wszystkimi innymi typami obrzezy. Podczas oklejania
na maszynach naktadajacych klej na plyte, jak na przyktad
BIESSE-Millennium czy MORBIDELLI-Planet, nie wystepuje
koniecznos¢ stosowania specjalnych walcow. Przy maszynach
kazdego typu nalezy jednak zwréci¢ uwage, aby tasmy czy tez
rolki prowadzace i transportujace pasma obrzezy 3D byly
ogumowane.

Przyklejanie

Zarowno obrzeza 3D jak i 3D-BAZ Doellkena maja na swojej
tylnej stronie specjalng warstwe posredniczaca (,,primer”),
ktéra gwarantuje dobra przyczepnos$é¢ obrzeza dla kazdego
typu kleju termotopliwego.

Przy obrobce recznej i dotrzymaniu okreslonych czasow
trwania procesu mozliwe jest réwniez stosowanie specjalnych
klejow dyspersyjnych (patrz obrébka reczna).

Obrzeza 3D Doellkena przykleja¢ mozna za pomoca wigkszosci
klejow termotopliwych na bazie EVA, PA, APAO i PUR’. Z
reguty najbardziej skuteczne jest przyklejanie obrzezy 3D za
pomoca klejow bezwypetniaczowych lub stabo wypetnionych
i dlatego zalecamy stosowanie takich wtasnie klejow.

3Z wyjatkiem obrzezy 3D Doellkena o oznaczeniach DC XXX F oraz DC 7XX R,
ktoérych nie wolno przykleja¢ za pomoca klejow typu PUR.



Niski parametr kurczliwosci obrzezy 3D Doellkena w pofaczeniu
z klejami wytrzymatymi na wysokie temperatury — takimi jak
na przykiad termotopliwe kleje na bazie PUR?, APAO czy PA
— daje catkowicie pewne przyklejenie obrzezy, nawet przy
wysokich temperaturach uzytkowania. Ma to wyjatkowe
znaczenie przy produkcji mebli narazonych na wysokie
temperatury, jak na przykiad szafek kuchennych w okolicach
piekarnika czy mebli eksportowanych w kontenerach.

Nalezy zaznaczy¢, ze nieprzyklejone obrzeza 3D Doellkena
charakteryzuje wyjatkowo niski parametr ,,swobodnego
skurczu”. Dodatkowo pozytywnym aspektem jest tu wysoka
niezmienno$¢ wymiaréw geometrycznych obrzezy 3D:
uplastycznienie 3D nastepuje dopiero powyzej 90 (+/-3)°C
(Vicat B 50).

Podczas oklejania maszynowego wazne jest, aby ilo$¢ nakladanego
kleju byta wszedzie jednakowa i na tyle szczodra, by na
krawedziach obrzeza widoczne byty niewielkie kropelki
wycisnigtego kleju i aby wypetnione zostaty wszystkie wolne
przestrzenie miedzy wiérami ptyty. W ten sposéb zapewnione
zostaje prawidlowe potaczenie obrzeza z ptyta. llos¢ kleju
zalezy miedzy innymi od spéjnosci plyty: im mniej spojna
ptyta, tym wiekszej ilosci kleju bedzie wymagata.

Podczas oklejania nalezy przestrzega¢ wszystkich wskazan i
zalecen producenta kleju.

Zaleznie od typow i baz klejéw, ich producenci zalecaja rézne
temperatury ich nakfadania - miedzy 90 a 210°C. Nalezy zwroci¢
uwage, ze temperatura wskazywana przez termostaty
umieszczane w topielnikach z klejem jest czesto niedoktadna
i nierzadko mocno rézni sie od rzeczywistej temperatury na
watku naktadajacym.

W razie potrzeby chetnie dostarczymy Panstwu liste typow
klejow termotopliwych zdatnych do obrobki BAZ.

Obrzezy 3D Doellkena nie mozna przykleja¢ biatymi klejami
stolarskimi (np. polioctanowymi).

Temperatura wstepna

Dla osiagniecia najlepszych efektéw podczas przyklejania
obrzezy zaleca sie doprowadzenie zaréwno plyty jak i obrzeza
do temperatury pokojowej, nie nizszej niz 18°C.

Jezeli materiaty do produkcji mebli sktadowane sa na
zewnatrz, przed obrobka powinno sie je przez noc ogrza¢, bo
na zbyt zimnej okleinowanej ptycie, kleje topliwe zaczynaja
wiaza¢ jeszcze przed natozeniem obrzeza. Z tego samego
powodu w miejscu oklejania powinno sie unika¢ przeciagow.

Wilgotnos¢ drewna
Optymalne do dalszej obrobki jest drewno o wilgotnosci w
miedzy 7 a 10%.

Predkos¢ przesuwu
Bez najmniejszych probleméw osiaga¢ mozna predkosci do 30m/min.

Rolki dociskowe

W celu uzyskania mozliwie najmniejszej fugi miedzy obrzezem
a ptyta, nalezy dobra¢ w zaleznosci od stosowanej maszyny,
odpowiednia liczbe rolek i site docisku. Aby nie dopusci¢ do
otwarcia fugi miedzy obrzezem a plyta, ani do powstania
pustych przestrzeni miedzy nimi, nalezy tak dobrac¢ site nacisku
rolek dociskowych, aby obrzeze przylegato do ptyty cata
swoja powierzchnia. Same rolki musza by¢ catkowicie czyste,
aby nie pozostawiaty odciskéw na zewnetrznej powierzchni
obrzeza.

Obcinanie gilotyna

Gilotyna powinna by¢ wyposazona w ostre ostrza, aby ciecie
powstajace na koncu obrzeza bylo mozliwie gladkie i wolne
od odpryskéw. Jednoczesnie pozostaty nadmiar obrzeza nalezy
dobrat¢ tak, aby utatwi¢ pozniejsze precyzyjne obcigcie pita.

Obcinanie pita

Pita powinna przesuwac sie z tak dobrana predkoscia, aby
zagtebiata sie w obrzezu gladko i bez odpryskéw. Do ciecia
obrzezy 3D lepiej nadaja sig pity o uzebieniu jednostronnym
(typu ,,ES”) niz naprzemiennym (typu ,,WS”), gdyz wykonywane
przez nie ciecia s3 zdecydowanie bardziej czyste.

Frezowanie

Wystajacy poza plyte frezowany nadmiar obrzeza powinien
wystawaé réwno po obu jej stronach i nie wiecej niz na
I,5mm. Ewentualnie warto$¢ ta moze by¢ nieco wieksza, nie
powinna jednak przekroczy¢ wielkosci réwnej grubosci
stosowanego obrzeza. Zbyt duza réznica miedzy szerokoscia
obrzeza, a gruboscia ptyty zwieksza niebezpieczenstwo
powstania odpryskéw podczas frezowania. Frezujac obrzeza
3D za pomocy frezarek fazowych uzyska¢ mozna wyjatkowe
efekty designerskie. Ogolnie do obrébki obrzezy 3D zaleca
sie stosowanie narzedzi wieloostrzowych, o minimum 4-6
ostrzach i predkosciach obrotowych 12.000 do 18.000
obr/min.

Cyklinowanie

Obrzeza 3D firmy Doellken cyklinuje sig¢ tatwo i bez
niebezpieczenstwa wystapienia zjawiska ,,biatego przetomu”.
Aby catkowicie sie przed nim zabezpieczy¢, nie nalezy nastawia¢
cykliniarki na wiecej niz 0,1 mm.

Polerowanie

Po wszystkich wyzej wymienionych typach obrébki, obrzeza
3D wykonczyé mozna za pomoca migkkiej tarczy polerskiej
uzyskujac niemal kazdy zadany stopienn potysku. Wysoki
potysk uzyskuje sie z fatwoscia przy uzyciu past polerskich. W
razie potrzeby chetnie dostarczymy Panstwu liste typow
takich past.

Producenci maszyn oferuja réwniez mechaniczne urzadzenia
do polerowania, na ktorych temat informowac sig nalezy u
samych producentéw. Usuwanie resztek kleju z powierzchni
obrzeza ufatwia takze stosowanie elektronicznie sterowanych
agregatéw do rozpylania srodkéw antyadhezyjnych. Przed ich
zastosowaniem nalezy jednak koniecznie upewnic sie, czy nie



zawierajg one alkoholi lub rozpuszczalnikéw, gdyz akryl w
Zadnym razie nie powinien mie¢ z nimi stycznosci.

Odciag

Obrzeza termoplastyczne wymagaja podczas obrobki silniejszego
odciagu widérow niz obrzeza duroplastyczne czy melaminowe.
Zaleta obrzezy 3D Doellkena, w poréwnaniu z innymi
termoplastycznymi surowcami, jest ich stosunkowo niewielki
fadunek elektrostatyczny.

5. Obrobka reczna

Obrobka reczna w temperaturze pokojowej jest réwnie
fatwa i bezproblemowa, co mechaniczna. Zaleca sie jednak
wyposazenie warsztatu w stacje do oklejania oraz kleszcze
do obrzezy.

Obrzeza 3D mozna tez przykleja¢ bez dodatkowych urzadzen
za pomoca klejéw dyspersyjnych. W razie potrzeby chetnie
udostepnimy liste zdatnych klejow.

GENERALNIE NIE WOLNO STOSOWAC KLEJOW
KONTAKTOWYCH ZAWIERAJACYCH
ROZPUSZCZALNIKI.

Przy oklejaniu plyt uzytkowanych w warunkach szczegélnych, jak
na przyktad blatéw kuchennych, gdzie istotne sa zaréwno
wodoszczelnos¢ jak i wytrzymato$¢ na temperature, zaleca sig
stosowanie klejow typu PUR® lub innych $rodkéw o takich
samych wtasciwosciach. Przy obrébce recznej generalnie zaleca
si¢ oklejenie tasma papierowa ptyty w obszarze oklejania, aby
zmniejszy¢ prawdopodobienstwo zabrudzenia nadmiarem kleju.

Rozgrzewanie materiatow przed oklejaniem na tukach
Odcinki obrzeza, ktore docelowo maja znalez¢ sie na fukach,
nalezy przed oklejaniem ogrza¢ strumieniem cieptego powietrza
lub promieniowaniem podczerwonym i ostroznie doprowadzi¢
do granicy termoplastycznosci (100-120°C). Zmigkczone juz
obrzeze nalezy za pomoca drewnianego klocka przycisna¢ do
tuku oklejanej ptyty i umocowa¢ do niej za pomoca
przygotowanej wczesniej formy. Nalezy przy tym uwaza¢, aby
nie rozciagna¢ obrzeza. Forme zdja¢ mozna dopiero po
catkowitym ostudzeniu obrzeza i dopiero wtedy kontynuowac
mozna dalsze oklejanie na prostych przy zastosowaniu
tradycyjnych metod oklejania (czas trwania procesu wiazania
kleju wskazuje jego producent). Opisana metodeg stosowac
mozna zaréwno przy oklejaniu obrzezami 3D jak i 3D-BAZ.

Wystajace krawedzie przyklejonego juz obrzeza obrabiac
mozna na przyktad za pomoca recznej frezarki. Ze wzgledu na
Zywotnos¢ urzadzen zaleca sie stosowanie urzadzen o ostrzach
diamentowych lub z twardych metali.W przypadku wystapienia
efektu ,,nadtapiania” nalezy skorygowac¢ liczbe obrotéw frezarki
lub tez wymieni¢ frez. Najlepsze efekty osiagane sa z reguty
podczas frezowanie przeciwbieznego.

Powstate po frezowaniu $lady znane jako efekt fali mozna
usunac lub zetrze¢ z powierzchni akrylu za pomoca papieru
lub gabek $ciernych (granulacja 240-400). Doskonate efekty

mozna osiagnac¢ polerujac akryl przy uzyciu tarcz polerskich
lub dodatkowo past polerskich. Tymi metodami uzyskaé
mozna kazdy zadany stopien potysku, zaréwno na frezie jak i
na nieobrabianej powierzchni obrzeza.

6. Fuga miedzy obrzezem a plyta

Obrzeza 3D dostarczane sa z fabryki Doellkena ze
zdefiniowanym wstepnym naprezeniem. Dzieki temu fuga
miedzy przyklejonym obrzezem a ptyta jest bardzo szczelna i
niemal niewidoczna dla oka.

Naprezenie wstepne sprawia, ze nadmiar kleju koncentruje
sie w centralnej czesci tylnej strony obrzeza, co zdecydowanie

zwieksza skutecznosc i jakos¢ oklejania.

7.Whtasciwosci mechaniczne

Wytrzymato$¢ na Scieranie

W obrzezach 3D Doellkena dekor jest catkowicie chroniony
przed jakimikolwiek mechanicznymi uszkodzeniami, poniewaz
lezy na tylnej stronie pasma obrzeza.Warstwa przezroczystego
akrylu uniemozliwia powstanie jakichkolwiek zadrapan czy rys
bezposrednio na dekorze.

Twardos¢ w tescie kulki / twardosé w skali Shore’a
Zgodnie z norma DIN 53 456 lub DIN 53 505 obrzeza 3D
Doellkena osiagaja w testach na twardo$¢ powierzchni bardzo
dobre efekty.Wszelkie uszkodzenia na zewngtrznej warstwie
akrylu, takie jak zarysowania czy zatarcia, mozna bez
najmniejszych problemoéw spolerowac.

Stabilnos¢ wymiaréow geometrycznych a temperatura
Obrzeza 3D Doellkena osiagaja zgodnie zVicat 50 wartos¢ 90
(£ 3)°C, co klasyfikuje je jako doskonale przystosowane do
stosowania w przemysle meblowym i rzemiosle stolarskim.

8.Wtasciwosci chemiczne

Zgodnie z norma DIN 68 861 przetestowano wrazliwos¢
obrzezy 3D Doellkena na wszystkie typowe, wystepujace na
rynku $rodki czystosci. Pod zadnym pozorem obrzezy 3D nie
nalezy traktowa¢ agresywnymi $rodkami, na przykfad
zawierajacymi alkohol czy rozpuszczalniki (patrz czyszczenie).
Ponadto obrzeza te przetestowane zostaty w instytucie LGA
w Norymberdze i okreslono je, jako réwnie palne co produkty
drewnopochodne. Rozktad chemiczny obrzezy 3D rozpoczyna
sie przy 300°C.

9. Odpornosé na swiatto

Specjalne testy, przeprowadzane regularnie w laboratoriach
Doellkena wykazuja, ze obrzeza te charakteryzuja si¢ od
doskonatej po znakomita odpornoscia na promieniowanie
$wietlne.Wyniki te odpowiadaja wartoscia 7-8 w skali barw
petnych.



10. Stopien potysku

Obrzeza 3D Doellkena polerowa¢ mozna od super matu
az po wysoki potysk. Mozliwe jest to przy zastosowaniu
migkkich tarcz polerskich z bawetny lub podobnych
materiatow. Mozna tez stosowac przystosowane do
pracy z akrylem pasty polerskie.

1. Czyszczenie

14. Jakos¢ / tolerancje

Aby obrzeza 3D oraz 3D-BAZ utrzymywaly stata
wysoka jako$¢ w laboratoriach firmy Doellken prowadzone
sa miedzy innymi ciagte badania nad ulepszeniem
receptury stosowanego surowca. Tolerancje wymiaréw
obrzezy zdefiniowane sa bardzo ciasno i kontroluje sig
je bezustannie na linii produkcyjne;j.

Do czyszczenia obrzezy 3D zaleca sig stosowanie prostych
$rodkéw na bazie tugu mydlanego lub specjalnie
przeznaczonych do czyszczenia tworzyw akrylowych.

Stosowanie produktéw o duzej zawartosci
rozpuszczalnikéw i alkoholi jest generalnie

zakazane!

12. Magazynowanie

Obrzeza 3D Doellkena s3 catkowicie odporne na gnicie,
dlatego tez w miejscach o temperaturze pokojowej i
ostonigtych od wplywéw atmosferycznych mozna je
magazynowac niemal bez ograniczen czasowych.

13. Usuwanie odpadow

Odpady powstajace podczas obrobki obrzezy 3D
Doellkena mozna spala¢ razem z innymi odpadami.
Podczas spalania nie powstaja zadne zwiazki chloru ani
nie zostaja przekroczone wartosci graniczne gazow
emitowanych do atmosfery.

Podane powyzej informacje oraz wskazéwki techniczne udzielane przez nas pisemnie i ustnie oraz dane wynikajace z przeprowadzanych doswiadczen
zgodne sa z nasza petng i najbardziej aktualng wiedza. Rozumiane by¢ moga jednak tylko i wytacznie jako niewiazace zalecenia i w zadnym razie nie moga
stac si¢ podstawa do jakichkolwiek roszczen prawnych. Udzielane przez nas porady nie zwalniaja Panstwa od sprawdzenia naszych aktualnych instrukcji —
w szczegolnosci ulotek na temat bezpieczenstwa i danych technicznych — oraz skontrolowania naszych produktéow we wiasnym zakresie pod katem
Panstwa metod produkcyjnych oraz zastosowan. Kontrola metod uzytkowania i obrabiania naszych produktéw jak réwniez Panstwa gotowych produktéw
bedacych efektem udzielanych przez nas zalecen lezy poza naszymi mozliwosciami i dlatego ponosicie Panstwo za nie catkowita i wytaczna odpowiedzialnosc¢.

a.Tolerancje szerokosci:

Szerokosé | Obrzeze 3D
0-30 mm +0,5 mm
>30 mm + 0,5 mm

b.Tolerancje grubosci:

Grubosc¢ Obrzeze 3D
0- 1,0 mm + 0,10 mm
- 0,15 mm
I,1-2,0 mm +0,I5 mm
- 0,25 mm
2,1— 4,0 mm + 0,20 mm
- 0,30 mm

c.Tolerancje wstepnego naprezenia:

Grubos¢ Szerokosci Szerokosci
do 30 mm od 30 mm
0-1,0 mm 0,20- 0,50 mm 0,30- 0,70 mm
I, —2,0 mm 0,10-0,30 mm 0,I15- 0,35 mm
2,1 —4,0 mm 0,10- 0,20 mm 0,10— 0,30 mm
d. Plaskorownolegtosc¢:
Grubos¢ Tolerancja
0-1,0 mm max. 0,10 mm
I, =2,0 mm max. 0,10 mm
2,1 —4,0 mm max. 0,15 mm

e.Tolerancja dtugosci:

Maksymalnie 3 mm na metrze dtugosci.

Produkty nasze sprzedawane sa zgodnie z obowiazujacymi w danym momencie warunkami ptatnosci i dostaw (patrz tez nastgpna strona).
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I15. Przeglad danych technicznych:

Wrhasciwosci Norma Obrzeza 3D Doellkena/Obrzeza 3D-BAZ Doellkena

Wiasciwosci uzytkowe

Odpornos¢ na swiatto, DIN 53 384 ¢/ 7-8 w skali barw petnych

przy zastosowaniu we wnetrzach DIN 53 388 Z powodu wysokiej stabilnosci barw doskonale nadaja sig¢ do
stosowania we wngtrzach.

Twardos¢ w tescie kulki DIN 53 456 = 70 (N/mm?)

Twardo$¢ w skali Shore’a
(wrazliwos¢ na czynniki mechaniczne)

DIN 53 505/I1SO 868

83 (£3)
Dobra twardo$¢ powierzchni, dobra odpornos¢ na zarysowania.
Uszkodzenia mechaniczne tatwe do spolerowania.

Liniowe wydtuzenie cieplne

DIN 52 328

90 - 110 (I/K x 10
Dobra stabilno$¢ wymiaréw przyklejonego obrzeza
(przy zastosowaniu odpowiednich klejéw).

Stabilno$¢ wymiaréw geometrycznych
w funkcji temperatury
Vicat B 50

DIN 53 460/1SO 306

90 (£3) °C
Doskonale przystosowane do stosowania w meblarstwie.

Skurcz podczas stygniecia

norma zaktadowa
firmy Doellken

<1,5%

Wytrzymatos¢ chemiczna

DIN 68 861

Dobra — Zbadane przez Instytut LGA w Norymberdze.
Wytrzymate na wszystkie typowe domowe $rodki czyszczace.
Ograniczona wytrzymatos$¢ na substancje o zawartosci
rozpuszczalnikow i alkoholi.

Odpornos¢ ogniowa

Palne

Wiasciwosci powierzchni

Super-mat az po wysoki potysk, osiagany przez polerowanie
tarczami polerskimi przy ewentualnym dodatkowym uzyciu
przystosowanych do akrylu past polerskich.

* Oklejanie klejami termotopliwymi

¢ Zdolnos¢ do polerowania'

* Biaty przetom

* Zdolnos¢ do obrobki na centrum
obrébczym (BAZ)?

tadunek statyczny znikomy

Wiasciwosci obrébki'

* Obcinanie Dobre

* Kierunek frezu® Wspétbieg/ przeciwbieg?
* Frezowanie wstepne Dobre

* Frezowanie pod katem Dobre

* Frezowanie wykonczajace Dobre

* Cyklinowanie Dobre

* Polerowanie Dobre

* Oklejanie tukéw Dobre

Wszystkie typowe, dostepne na rynku kleje dostepnych na
rynku (EVA, PA, PUR*, APAO)

Bardzo dobra'

Znikomy

Dobra przy zastosowaniu obrzezy 3D-BAZ?

Usuwanie odpadéw

Spalanie lub system odbioru odpadéw

Wiasciwosci fizjologiczne

Brak wptywu na ogélne zdrowie fizyczne

' moze by¢ konieczna optymalizacja ustawien maszyny

? zalecany przeciwbieg

* Klej powinien by¢ naktadany na ptyte.Jezeli oklejanie przy pomocy maszyn HOMAG lub IMA — nalezy stosowa¢ specjalne watki nakfadajace
* Z wyjatkiem obrzezy 3D Doellkena o oznaczeniach DC XXX F oraz DC 7XX R, ktérych nie wolno przykleja¢ za pomoca klejéw typu PUR

Wielko$ci podane w powyzszej tabeli zmierzone zostaty, o ile nie podano inaczej, w temperaturze pokojowej, na normatywnych probkach obrzeza. Wielkosci te nalezy
rozumiec jako wielkosci zalecane, nie jednak jako obowiazujace wielkosci minimalne. Nalezy zwrdci¢ tez uwage, ze podane tu wiasciwosci moga sig znacznie zmieni¢
pod wptywem uzytych narzedzi, obrobki czy farbowania (patrz poprzednia strona).
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