Obrzeza ABS firmy Doellken
Informacje na temat obroébki

Stan na 2/2006

polken

KUNSTSTOFFVERARBEITUNG

A SURTECO COMPANY



l.Co to jest ABS?

ABS (kopolimer akrylonitrylu, butadienu i styrenu) to odporne na
uderzenia termoplastyczne tworzywo sztuczne, dobrze znoszace
mechaniczne i termiczne obciazenia. Szczegdlnie godny uwagi jest
jego pozytywny bilans ekologiczny. To bezchlorowe tworzywo jest
od ponad 20 lat z powodzeniem stosowane réwniez w przemysle
meblowym. W szczegdlnosci doskonate cechy w zakresie zastosowan,
obrébki i gospodarki odpadami spetniaja wysokie wymagania, narzucone
przez rynek producentom mebli.

2. Obszary zastosowania obrzezy ABS firmy Doellken

Spektrum zastosowan obrzezy ABS Doellkena jest niemal
nieograniczone: od mebli biurowych, poprzez tazienkowe, kuchenne,
wystawiennicze, sklepowe czy wypoczynkowe az po najrézniejsze
elementy wyposazenia wnetrz. Receptura komponentéw uzytych do
produkcji tego surowca powoduje wyjatkowa tatwos¢ jego obrébki.
Dzieki niej obrzeza ABS nadaja sie réwnie dobrze do oklejania
powierzchni ptaskich jak i fantazyjnie wyoblonych ksztattéw i to
zaréwno na tukach wewnetrznych jak i zewnetrznych.

Warto przy tym zwroci¢ uwage na fakt, ze ze wzgledu na proste
procedury postgpowania z odpadami poprodukcyjnymi ABS jest
tworzywem coraz czesciej specyfikowanym w przetargach na
produkcje mebli.

3. Obrzeza ABS firmy Doellken

Obrzeza ABS firmy Doellken produkowane s3 metoda ekstruzji i sa
jednolicie zabarwione w catlym swoim przekroju. Jednolita barwa
obrzeza w kazdym jego punkcie pozwala na swobodne frezowanie i
zaokraglanie jego brzegdw, a wysoka odpornos¢ ABS na uderzenia
gwarantuje dtuga zywotno$¢ frezéw i innych narzedzi tnacych.

Doellken pokrywa tylna $ciane swoich obrzezy ABS warstwa
uniwersalnego primera, ktéry zapewnia niezawodne potaczenie
miedzy obrzezem a naktadanym klejem (dotyczy to wszystkich
znanych na rynku klejéw termotopliwych jak i wykonanych na bazie
rozpuszczalnikéw).

4. Obrobka

a) Obréobka mechaniczna

Obrzeza ABS firmy Doellken obrabiaé mozna za pomoca wszystkich
typoéw okleiniarek pracujacych na klejach termotopliwych (oklejanie
krawedzi prostych oraz technologia Centrow Obrébczych).
Przyklejanie, obcinanie, frezowanie, cyklinowanie czy tez inne
zabiegi dla osiagniecia powierzchni o najwyzszej jakosci, jak np.
pdzniejsza obrébka za pomoca tarcz polerskich czy nagrzewnic sa
jak najbardziej mozliwe.

Aby osiagna¢ czyste i trwate potaczenie obrzeza z ptyta nalezy
przestrzegac kilku gtéwnych parametrow obrébki, ktére czesciowo
zaleza od zastosowanych materiatéw (obrzeze, klej, ptyta), rodzaju
okleiniarki oraz od temperatury otoczenia. Zaleca sie okreslenie
parametrow optymalnych metoda empiryczna, za pomoca prob.
Nalezy przy tym przestrzega¢ wskazan producentow stosowanych
produktow.

Klej

Obrzeza ABS Doellkena przykleja¢é mozna za pomoca wszystkich
dostepnych na rynku klejéw termotopliwych (EVA, PA, APAO, PUR).
Potaczenie wysokiej odpornosci termicznej klejow termotopliwych
oraz niskiego parametru kurczliwosci ABS Doellkena gwarantuje
catkowicie pewne przyklejanie obrzezy, nawet przy grubosciach
powyzej 3mm. Przy produkcji mebli narazonych na wysokie
temperatury (na przyktad szafki kuchenne w okolicach piekarnika,
czy meble eksportowane w kontenerach), zaleca sie¢ stosowanie
klejow o szczegdlnie wysokiej odpornosci na wzrosty temperatur.

Nalezy zaznaczy¢, ze nieprzyklejone obrzeza ABS Doellkena
charakteryzuje wyjatkowo niski parametr ,swobodnego skurczu”.
Dodatkowo pozytywnym aspektem jest tu wysoka niezmienno$¢
wymiaréw geometrycznych obrzezy ABS: uplastycznienie ABS
nastepuje dopiero przy 94 (+/-2) °C (Vicat B 50).

Przy przyklejaniu nalezy pamieta¢ o wystarczajacej ilosci kleju w
topielniku maszyny, tak aby zapewniona byfa stata i jednakowa
temperatura nakfadanej warstwy kleju.

Temperatura nakfadanego kleju zalezy od jego typu i wynosi miedzy
90 a 220 °C. Nalezy zwréci¢ uwage, ze temperatura wskazywana
przez termostaty umieszczane w topielnikach z klejem jest czesto
niedoktadna i nierzadko mocno rézni si¢ od rzeczywistej temperatury
na watku nakfadajacym. Dlatego w celu uzyskania najdoktadniejszych
pomiaréw zaleca sie mierzenie temperatury bezposrednio na watku
naktadajacym klej.

Przyklejanie obrzezy ABS Doellkena na okleiniarkach za pomoca
klejow biatych (np. polioctanowych) nie jest mozliwe.

Temperatura wstepna

Dla osiagniecia najlepszych efektow podczas przyklejania obrzezy
zaleca si¢ doprowadzenie zaréwno plyty jak i obrzeza do temperatury
pokojowej nie nizszej niz 18 °C.

Jezeli materiaty do produkcji mebli skfadowane sa na zewnatrz,
przed obrébka 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 obrébki jest drewno o wilgotnosci w miedzy
7210 %.

Predkos¢ przesuwu

Wyijatkowa receptura obrzezy ABS Doellkena sprawia, ze mozna je
obrabia¢ zaréwno z predkosciami matymi, stosowanymi w niewielkich
zakfadach rzemieslniczych, jak i duzymi typowymi dla przemystu.
Zaleznie od okleiniarki mozliwe s3 predkosci od 10 az do
100 m/min. Na nowoczesnych centrach obrébczych mozna, zaleznie
od geometrii mebla, osiaga¢ predkos¢ rzedu 30 m/min.

llo$¢ naktadanego kleju

Nalezy przestrzega¢ wskazan producenta kleju. llo$¢ naktadanego
kleju powinna by¢ wszedzie jednakowa i na tyle szczodra, aby na
krawedziach obrzeza widoczne byly niewielkie kropelki wycisnigtego
kleju i aby wypetnione zostaty wszystkie wolne przestrzenie miedzy
widrami plyty. llos¢ naniesionego kleju zalezy od spéjnosci plyty i
rodzaju kleju.



Rolki dociskowe

W celu uzyskania mozliwie najmniejszej fugi miedzy obrzezem a
ptyta dobra¢ nalezy, w zalezno$ci od stosowanej maszyny, odpowiednia
liczbe rolek i site docisku.

Odciag

Obrzeza termoplastyczne wymagaja podczas obrébki silniejszego
odciagu wioréw niz obrzeza duroplastyczne. Zaleta obrzezy ABS
Doellkena, w poréwnaniu z innymi termoplastycznymi surowcami,
jest ich stosunkowo niewielki fadunek elektrostatyczny, gromadzacy
sie podczas obrébki.

Frezowanie

Stosowac¢ nalezy w miarg mozliwosci frezy 3- do 6-ostrzowe o $rednicy
ok. 70 mm i pracujace z predkoscia obrotowa 12.000 do 18.000
obrotow/min. Nieodpowiednia predkos¢ lub tepe narzedzia moga
doprowadzi¢ do uszkodzenia obrzeza. W przypadku wystapienia
efektu nadtapiania obrzeza nalezy zmniejszy¢ liczbe obrotéw frezarki
lub tez frezowa¢ przeciwbieznie (ewentualnie mozna tez zwigkszy¢
predkos¢ przesuwu).

Cyklinowanie

Poniewaz cyklinowane ABS ma tendencje do lekkiego rozjasnienia,
zaleca sie nie przekracza¢ w nastawach cykliniarki wartosci 0,1-0,2 mm.
Nalezy tez stosowaé maszyny gwarantujace réwnomierng prace, aby
na powierzchni obrzeza nie pojawity sie $lady spowodowane ,,efektem
fali”. Pomocne bedzie stosowanie narzedzi typu DIA. Podczas
cyklinowania niektérych krytycznych koloréw moze by¢ pomocne
zastosowanie agregatéw dmuchajacych goracym powietrzem.

Polerowanie powierzchni sfrezowanej

Polerowanie obrzezy ABS Doellkena za pomoca tarcz polerskich
pod katem jest wyjatkowo fatwe. Spowodowane cyklinowaniem
przejasnienia mozna po prostu spolerowa¢ za pomoca tarczy polerskiej,
aby kolor na krawedzi znowu odpowiadat kolorowi na niecyklinowanej
powierzchni obrzeza. Za pomoca tarcz polerskich usuwa¢ mozna
tez resztki kleju pozostajace na obrzezu po przyklejaniu na okleiniarce.
Te same resztki kleju usuwa¢ mozna réwniez za pomoca standardowo
montowanych na liniach przemystowych, elektronicznie sterowanych
agregatéw rozpylajacych srodki antyadhezyjne.

Ich stosowanie utatwia jednoczesnie usuwanie powstatych przy
frezowaniu wiéréw.

b) Obrobka reczna

Obrébka reczna przy pomocy stanowisk do oklejania czy pras do
obrzezy jest rownie tatwa i bezproblemowa jak mechaniczna. W
niektérych przypadkach pomocne jest stosowanie recznie

sterowanych przyrzadéw dociskajacych, np. sciskow lub pras.

Do recznego oklejania zaleca sie stosowanie dyspersyjnych klejow
dwusktadnikowych na bazie akrylu lub odpowiednich klejow
kontaktowych. Najlepiej poradzi¢ sie bezposrednio u producenta
klejow. Do przyklejania obrzezy ABS nie nalezy stosowaé
jednoskfadnikowych klejow biatych do drewna. Obrzeza te mozna
jednak z powodzeniem przykleja¢ recznie za pomoca specjalnych
klejow do powierzchni lakierowanych, klejéw rozpuszczalnikowych
czy poliuretanowych klejow kartuszowych. W razie potrzeby
chetnie udostepnimy liste klejow nadajacych sie do tej operaciji.

Oklejanie powinno si¢ odbywa¢ w temperaturze pokojowe;j.

Przy stosowaniu klejow kontaktowych, aby zapewni¢ trwate i pewne
potaczenie ptyty z obrzezem, po natozeniu kleju na ptyte i obrzeze
nie wolno zapomnie¢ o dotrzymaniu wskazanego okresu odczekania
przed pofaczeniem obu elementéw. Nastepnie nalezy obrzeze docisna¢.

Podczas stosowania klejéw dyspersyjnych nalezy natomiast
zrezygnowac z przyspieszajacej zazwyczaj procesy klejenia wysokiej
temperatury (np. podgrzewanych szyn). Dopiero po catkowitym
stwardnieniu (zaleznie od rodzaju kleju do 6 godzin) mozna
kontynuowac dalsza obrébke (patrz punkt 4a).

5. Fuga miedzy obrzezem a plyta

Dostarczane z fabryki Doellkena obrzeza ABS charakteryzuje
doskonata pfaskoréwnolegtos¢ oraz wprowadzone wstepne
naprezenie. Dzieki temu fuga miedzy przyklejonym obrzezem a ptyta
jest bardzo szczelna i niemal niewidoczna dla oka.

Naprezenie wstepne sprawia natomiast, ze nadmiar kleju koncentruje
sie w centralnej czesci tylnej strony obrzeza, dzieki czemu klej
doskonale trzyma sie wiorow plyty a samo obrzeze przyklejone jest
mozliwie najlepiej.

6. Wtiasciwosci mechaniczne

Wytrzymatos$¢ na Scieranie

Powierzchnie zadrukowanych obrzezy ABS Doellkena chroni przed
zarysowaniem warstwa utwardzanego promieniami UV lakieru
akrylowego. Nadruki charakteryzuje ponadto wysoka odpornos¢ na
zarysowanie i $cieranie.

Zachowane s3 wymagania stawiane przez norme DIN 68861,
Grupa 2E, czes¢ druga.

Twardos¢ w tescie kulki / twardos$é w skali Shore D
Zgodnie z norma DIN 53456 lub DIN 53505 obrzeza ABS Doellkena
osiagaja W testach na twardos¢ powierzchni bardzo dobre wyniki.

Stabilno$¢ wymiaréw geometrycznych a temperatura

Obrzeza ABS Doellkena osiagaja zgodnie z Vicat 50 wartos¢
94 (+/-2) °C, co klasyfikuje je jako doskonale przystosowane do
stosowania w przemysle meblowym i rzemiosle meblarskim.

Lakierowanie

Jednobarwne obrzeza ABS Doellkena lakierowa¢ mozna bez zadnego
wstepnego przygotowania na kazdy wybrany kolor. Nalezy stosowaé
lakiery poliuretanowe lub akrylowe. Nie zalecamy stosowania
lakieréw nitroceluluzowych.

W sprawie doboru typu lakieru, najlepiej do tego przystosowanego,
nalezy informowac sie bezposrednio u producentéw lakierdw.

7.Wtasciwosci chemiczne

Zgodnie z norma DIN 6886 | (cze$¢ pierwsza) obrzeza ABS Doellkena
charakteryzuje catkowita odpornos¢ na wszystkie typowe dla
gospodarstwa domowego srodki czystosci oraz substancje (np. kwasy
spozywcze). Obrzeza te przetestowane zostaty w instytucie LGA w
Norymberdze i okreslono je jako odpowiadajace wymogom grupy
IB. Obrzeza ABS Doellkena s3 palne w takim stopniu, jak materiaty
drewnopochodne. Rozktad termiczny obrzezy ABS rozpoczyna sie
od temperatury 300 °C.



8. Odpornos¢ na dziatanie Swiatia

a.Tolerancje szerokosci:

Obrzeza ABS sprawdzane sa stale pod katem odpornosci na Szerokosc¢ ABS
dziatanie $wiatta w specjalnym procesie w laboratoriach Doellkena.

Zgodnie z DIN 53388 osiagaja one warto$¢ 6-7 w skali barw 0-30mm £0,5 mm
petnych, co klasyfikuje je jako doskonale przystosowane do stosowanie > 30 mm £0,5 mm

we wnetrzach.

9. Czyszczenie

b.Tolerancje grubosci:

Do czyszczenia obrzezy ABS zaleca sie stosowanie specjalnych Grubos¢ ABS
srodkow’ do czy.sz.czenla tw,orzyw sztuczny.ch’. Nle nalez?' uzywac 0-1,0 mm +0,10 mm
produktow o duzej zawartosci rozpuszczalnikow i alkoholi.
- 0,15 mm
10.M . I, =2,0 mm + 0,10 mm
. Magazynowanie - 020 mm
. . . ) 2,1 —4,0 mm + 0,15 mm
Obrzeza ABS Doellkena s catkowicie odporne na gnicie, dlatego tez 025 mm
w miejscach o temperétuth? pokojowej i os’rf)nlqtych od. wplywow > 4.0 mm + 020 mm
atmosferycznych mozna je magazynowaé¢ bezterminowo. W - 030 mm
przypadku specjalistycznych obrzezy z elementami ttumiacymi i ’

uszczelniajacymi maksymalny okres sktadowania wynosi pét roku.

I 1. Usuwanie odpadow

c.Tolerancje wstepnego naprezenia:

G .z Szerokosci
. L . . rubos¢ do 30 mm
Odpady powstajace podczas obrébki obrzezy ABS mozna
bezproblemowo spala¢ razem z odpadami drewnopochodnymi, 0- 1,0 mm 0,00 — 0,50 mm
spetniajac niezbedne lokalne wymogi dotyczace emisji spalin. I, — 2,0 mm 0,00 — 0,30 mm
Podczas spalania nie powstaja zadne zwiazki chlorowe. 2,1 — 4,0 mm 0,10 — 0,20 mm
Mozna rowniez spala¢ odpady ptyt widérowych z przyklejonymi 4,1 — 6,0 mm 0,00 — 0,20 mm
obrzezami ABS. > 6,0 mm 0,00 — 0,10 mm
Tym samym eliminuje sie uciazliwe rozdzielanie odpadow.
12. Jakosé / tolerancje Grubosé Szerokosci
od 30 mm
Aby obrzeza ABS firmy Doellken utrzymywaly stata wysoka jako$¢, 0—1,0mm 0,00 — 0,70 mm
w laboratoriach firmy prowadzone sa miedzy innymi ciagte badania I,I —2,0 mm 0,00 — 0,35 mm
nad ulepszeniem receptury stosowanego surowca. 2,1 —4,0 mm 0,10 — 0,30 mm
4,1 — 6,0 mm 0,00 — 0,25 mm
Tolerancje wymiaréw obrzezy zdefiniowane sa bardzo ciasno i > 6,0 mm 0,00 — 0,15 mm

podlegaja statej kontroli podczas procesu produkgiji.

d. Ptaskorownolegtosc:

Grubos¢ Tolerancja
0-1,0mm max. 0,10 mm
I, —2,0 mm max. 0,10 mm
2,1 —4,0 mm max. 0,15 mm
> 4,0 mm max. 0,20 mm

e.Tolerancja dtugosci:
Maksymalnie 3 mm na metrze dtugosci.

Podane powyzej informacje oraz wskazoéwki techniczne udzielane przez nas pisemnie i ustnie oraz dane wynikajace z przeprowadzanych doswiadczen zgodne
sa z nasza petna i najbardziej aktualng wiedza. Jednak nalezy je rozumie¢ tylko i wyfacznie jako niewiazace zalecenia i w zadnym razie nie moga stac¢ sig
podstawa do jakichkolwiek roszczen prawnych. Udzielane przez nas porady nie zwalniajg Panstwa od samodzielnego sprawdzenia naszych aktualnych instrukgji
— w szczegdlnosci ulotek na temat bezpieczenstwa i danych technicznych — oraz skontrolowania naszych produktéw 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 Pafistwo za nie catkowita i wytaczna odpowiedzialno$¢. Produkty
nasze sprzedawane sg zgodnie z obowiazujacymi w danym momencie warunkami ptatnosci i dostaw (patrz nastgpna strona).



13. Przeglad danych technicznych:

Whasciwosci Norma Obrzeza ABS Doellkena

Whiasciwosci uzytkowe

Odpornos¢ na swiatto, przy DIN 53 384C 6-7 w skali barw petnych

zastosowaniu we wnetrzach DIN 53 388 Doskonale przystosowane do stosowania we wnetrzach.

Twardos¢ w tescie kulki DIN 53 456 100 - 120 (N/mm?)

Twardos$¢ w skali Shore’a DIN 53 505/ 74 (+/- 4)

(wrazliwos¢ na czynniki mechaniczne) | 1ISO 868 Dobra twardo$¢ powierzchni, dobra wytrzymatos¢ na zarysowania.
Uszkodzenia mechaniczne do spolerowania.

Liniowe wydtuzenie cieplne DIN 52 328 100 (I/K x 10
Dobra stabilno$¢ wymiaréw przyklejonego obrzeza
(przy zastosowaniu odpowiednich klejow).

Stabilno$¢ wymiaréw geometrycznych| DIN 53 460/ 94 (+/-2) °C

w funkgji temperatury Vicat B 50 ISO 306

Kurczliwos¢ (w %) norma zakfadowa| < 0,3 %

firmy Doellken

Doskonale nadaja sie¢ do stosowania w przemysle meblowym.
W przypadku temperatur krytycznych, elementem decydujacym
o wytrzymatosci cieplnej formy catego gotowego mebla jest
zastosowanie klejéw wytrzymatych na wysokie temperatury.

Wytrzymatos¢ chemiczna

DIN 68 861

Dobra — sklasyfikowane: | BWytrzymate na wszystkie typowe domowe
$rodki czyszczace. Ograniczona odporno$¢ na rozpuszczalniki. Zbadane
przez Instytut LGA w Norymberdze.

Whasciwosci powierzchni

Super-mat az po wysoki potysk

tadunek elektrostatyczny znikomy
Wiasciwosci obrobki'

* Obcinanie Dobre

* Kierunek frezu® GLL/GGL?
* Frezowanie wstepne Dobre

* Frezowanie wyokraglajace Dobre

* Frezowanie wykonczajace Dobre

* Cyklinowanie Dobre

* Polerowanie Dobre

* Oklejanie tukow Dobre

* Oklejanie przy uzyciu klejow
termotopliwych

* Zdolno$¢ do polerowania'

* ,Bialy przetom”

* Zdolnos¢ do lakierowania

» Obrobka na centrach obrébczych

Mozliwos¢ stosowania wszystkich dostepnych na rynku
termotopliwych klejow do obrzezy (EVA, PA, APAO, PUR),
zaleznie od pozadanej wytrzymatos$ci spoiny na temperature.
Dobra'

Znikomy

Dobra (lakiery akrylowe i PUR)

Bardzo dobra

Usuwanie odpadow

Mozliwe spalanie razem z odpadami ptyt widrowych przy
zachowaniu przepiséw dotyczacych sktadu spalin.

Wtasciwosci fizjologiczne

Brak wptywu na ogélne zdrowie fizyczne

'Konieczna moze byé optymalizacja ustawien stosowanych maszyn

“Frezowanie przeciwbiezne zalecane jest przy wszystkich tworzywach termoplastycznych:

GLL= wspotbiezny, GGL= przeciwbiezny

Wielkosci podane w powyzszej tabeli zmierzone zostaly , o ile nie podano inaczej, w temperaturze pokojowej, na normatywnych prébkach obrzeza. Wielkosci te nalezy rozumiec jako wielkosci zalecane, nie

jednak jako obowiazujace wielkosci minimalne. Nalezy zwréci¢ tez uwage, ze podane tu wiasciwo$ci moga sie znacznie zmieni¢ pod wplywem uzytych narzedzi, obrébki czy farbowania (patrz poprzednia strona).
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14. Rozwiazanie problemoéw: wskazéwki i rady przy problemach podczas obrébki

Problem

Diagnoza problemu i propozycje rozwiazan

I. Obrzeze daje sig z tatwoscia oderwac reka od plyty.
Klej pozostaje na ptycie widrowe;.
Widoczny odcisk struktury walca naktadajacego klej.

* Niewystarczajaca ilos¢ kleju

e Zbyt niska temperatura w pomieszczeniu

e Zbyt zimne obrzeze (magazynowane na zewnatrz)
* Zbyt niska temperatura nakfadanego kleju

e Zbyt mata predkos¢ posuwu

e Zbyt mata sita nacisku watka dociskajacego

2. Obrzeze daje sie z tatwoscia oderwac reka od ptyty.
Klej pozostaje na ptycie widrowej. Powierzchnia kleju
jest jednak catkowicie gladka (obrzeze zeslizguje sie).

e Plyta lub / i obrzeze zbyt zimne
— Nalezy sprawdzi¢ rodzaj kleju
— Nalezy sprawdzi¢ poprawnos$¢ natozenia primera

3a. Obrzeze daje sie oderwac reka od plyty.
Wiekszos¢ kleju pozostaje na obrzezu.

e Zbyt wysoka temperatura ptyty, spowodowana wczesniejsza
jej obrébka (np. fornirowaniem).

3b.Fuga miedzy obrzezem a pltyta nie jest zamknigta
(okleiniarka liniowa).

* Zbyt maty nacisk rolek dociskajacych

e Zbyt zimny klej

— Nalezy podwyzszy¢ temperature naktadanego kleju lub
wstepnie ogrzac ptyte lub zwiekszy¢ predkosé¢ przesuwu

* Obrzeze nie ma napregzenia wstgpnego lub naprezenie
wstepne jest odwrotne

3c. Fuga miedzy obrzezem a plyta nie jest zamknigta
(centrum obrobcze).

e Zbyt maty nacisk rolek

e Zbyt zimne obrzeze podczas naklejania, przez co nie
moze zosta¢ odpowiednio docisniete

e Zbyt duza sita odwodzaca materiatu obrzeza

— Nalezy zwigkszy¢ podgrzanie materiatu (np. moc emitera
promieniowania termicznego) lub zmniejszy¢ predkos¢
przesuwu obrzeza

— Nalezy zwigkszy¢ promien tuku lub zastosowac ciensze obrzeze

* Klej nie przystosowany do stosowania w centrum
obrébczym, zbyt mata lepkos¢ w wysokich temperaturach

* klej nie wigze wystarczajaco szybko

— Nalezy obnizy¢ temperature naktadanego kleju

3d. Obrzeze przyklejone tylko na brzegach.

e Zbyt maty docisk rolek
* Whklesta centralna czes$¢ krawedzi okleinowanej ptyty
* Zbyt duze wstepne naprezenie obrzeza

4. Przyklejone obrzeze nie przylega prawidlowo do plyty w jej
szczytowej czesci lub tez wystepuja w tej czesci odpryski.

* Niewystarczajaca ilos¢ kleju z powodu Zle dobranego
watka naktadajacego klej
— Nalezy zwigkszy¢ ilos¢ naktadanego kleju

5. Widoczne fale po frezowaniu (tzw. ,,mysie zabki”).

e Zbyt duza predko$¢ przesuwu

e Za mafa predkos¢ obrotowa frezu

— Nalezy podda¢ dodatkowej obrébce na cyklinie i stacji polerskiej
— Nalezy frezowa¢ przeciwbieznie

— Nalezy zwiekszy¢ liczbe ostrzy frezu

— Nalezy zwiekszy¢ predkosé¢ obrotows frezu

6. Przy grubych obrzezach lekkie przejasnienie w obszarze
frezowania — tzw. ,,biaty przetom”.

* Obszar frezowania ogrza¢ strumieniem cieptego powietrza

* Zbyt gtebokie cyklinowanie

— Nalezy podda¢ dodatkowej obrébce na stacji polerskiej

— Nalezy zredukowac nastawy stacji cyklinowania (max.0,1-0,2 mm)

7. Przy obroébce w technologii centréw obrébcezych na
tukach wystepuje tzw. ,,biaty przetom”.

e Zbyt zimne obrzeze podczas nakfadania

— Nalezy zwiekszy¢ wydajno$¢ urzadzenia nagrzewajacego lub
zmniejszy¢ predkos¢ posuwu

— Nalezy zwigkszy¢ geometrig tuku lub zastosowac¢ cierisze obrzeze
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