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Karta Techniczna
Obrzeze ABS PLUS

1. Aplikacja:
Wykanczanie ptaszczyzn bocznych ptyt meblowych.

2. Typ profilu:

Szerokos¢ Grubos¢
drewnopodobny 16,0 — 350,0mm 0,45 —-2mm
barwiony w masie | 16,0 —350,0mm 0,45 -2mm

3. Tolerancje:

Szerokos¢ Tolerancje
obrzeza ciete >16.0mm +0,5mm
jumbo rolka 350,0mm +2mm

Grubos¢ Tolerancje

0-0,6mm +0,05mm

0,6 —1mm -0,15mm

+0,10mm
1-1,6mm -0,20mm
+0,15mm
1,6—-2mm -0,25mm
+0,15mm

4. Roéwnolegto$é poziomu - wygiecie:
Wszystkie dostepne szerokosci 0,00 -0,2mm

5. Podtuzne zakrzywienie obrzeza:

Wszystkie dostepne szerokosci <3,0mm/1mb
6. Wiasciwosci:

Kolor: Norma Polkemic — kontrola wizualna, poréwnanie z prdobky referencyjng
w okreslonych warunkach

Pomiar podktadu - urzadzenie spectro-quide 45/0 gloss D65/10° spetniajgce normy dla
barwy: ASTM D2244, E 308, E1164, DIN 5033, DIN 5036, DIN 6174, ISO 7724

Potysk: Norma Polkemic - urzgdzenie spectro-quide 45/0 gloss w geometrii potysku 60°
spetniajgce normy dla potysku: ASTM D 523, ASTM D 2457, DIN 67530, I1SO 2813, ISO 7668



Temperatura mieknienia: Vicat, ISO 306 =102 °C

Twardosé: Shore’a D, 1SO 868 =76

Twardos¢ powtoki lakierowej: Dur-O-Test, ISO 55656 =3,5N

Przyczepnosc farby i lakieru: Tester przyczepnosci siatka nacie¢, 1ISO 2409, DIN 927-3
ASTMD3002, ASTM D3359-B -0

Zachowanie w ogniu: UL 94 V1
Gwarancja: 36 miesiecy

Obrdbka:

Obrzeze meblowe od strony roboczej tzn. od strony naniesionej warstwy srodka adhezyjnego
— primera umozliwia przyleganie do obrzeza klejow termotopliwych. Zaleca sie sezonowac
obrzeze i element przeznaczony do oklejenia przez minimum 24 godziny w temperaturze nie
mniejszej niz 18°C. Nalezy przestrzega¢ zalecenn i norm podawanych przez producentéw

maszyn i klejow.

Klej i proces klejenia:

Obrzeza Polkemic mozna przykleja¢ przy uzyciu wszystkich powszechnie dostepnych na rynku
klejéw termotopliwych, tj. EVA, APAO, PA, PUR.

Temperatura aplikowanego kleju winna $cisle odpowiada¢ wytycznym podanym przez
producenta kleju, w Karcie Technicznej. Nalezy pamietac, ze zakres temperatur kleju zalezy
od typu kleju, jak réwniez od warunkéw otoczenia i predkosci posuwu obrabiarki. Przed
podjeciem procesu oklejania waskich ptaszczyzn nalezy sktadowac obrzeza w temperaturze
dodatniej. Nie zaleca sie nagtego przeniesienia obrzezy z pomieszczenia z temperaturg
ujemng do pomieszczenia z temperaturg dodatnig. W takim przypadku zaleca sie, aby przed
oklejaniem obrzeza znajdowaty sie przez okres z ok 24 h w pomieszczeniu z temperaturg
pokojowa. Elementy meblowe przeznaczone do oklejania waskich ptaszczyzn powinny
charakteryzowac¢ sie wilgotnoscig od 7 do 10%. Zalecana temperatura ptyty meblowej
i obrzeza powinna wynosi¢ nie mniej niz 18°C, nalezy unika¢ przeciggdw. Nalezy zwrdcic
uwage, ze niejednokrotnie temperatura kleju w topielniku rézni sie od temperatury kleju na
watku nanoszgcym. W celu uzyskania poprawnej jakosci klejenia zaleca sie zatem state
kontrolowanie zachowania witasciwej temperatury wtasnie na watku aplikujgcym. Predkos¢
posuwu na okleiniarce jest uzalezniona od typu maszyny i moze sie wynosi¢ od kilku do
kilkudziesieciu m/min. llo$¢ nanoszonego kleju jest zalezna od rodzaju uzytego kleju. Nalezy
przestrzegaé wskazan podanych przez producenta kleju, w Karcie Technicznej. Srednie
wartosci dla kleju termotopliwego na bazie EVA wynoszg od 150 do 210 g/m2. Warstwa kleju
powinna zosta¢ naniesiona rownomiernie na catej szerokosSci obrzeza w takiej ilosci, aby
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podczas jego docisku do oklejanej ptyty spod obrzeza zostaty wycisniete niewielkie krople
kleju. Klej powinien wypetnia¢ wolne przestrzenie pomiedzy widrami ptyty.

llos¢ nanoszonego kleju jest uzalezniona od:
e rodzaju uzytego kleju
o predkosci posuwu - im wolniejszy tym zuzycie kleju jest wieksze
e gestosci ptyty
e grubosci obrzeza - przy grubszych obrzezach zuzycie kleju jest wieksze
e czasu otwartego opakowania kleju

Zalecany zakres temperatur jest scisle zalezny od warunkdw otoczenia, predkosci obrébki
i producenta okleiniarki.

Srednie parametry obrébki ( w zaleznoéci od rodzaju kleju):
e temperatura kleju 160-190°C
e temperatura oklejarki prostoliniowej gotowej do pracy: 200-220°C
e temperatura oklejarki kagtowej gotowe]j do pracy: 190-200°C
e predkosci posuwu na oklejarce prostoliniowej: od 20-100m/min

Wymiana frezéw - wg. wskazan producenta maszyny

Czyszczenie:

Obrzeze meblowe ABS PLUS produkowane jest ze zmodyfikowanego tworzywa ABS, dlatego
do czyszczenie nie nalezy uzywad rozpuszczalnikéw NITRO. Obrzeza sg odporne na wilgo¢,
dlatego w celu usuniecia zabrudzen nalezy stosowa¢ wilgotng szmatke
i ogdlnodostepne srodki przeznaczone do pielegnacji i czyszczenia mebli.

Warunki magazynowania:

Obrzeza ABS PLUS  zaleca sie sktadowaé w  temperaturze  pokojowej,
w miejscach ostonietych od wptywdéw atmosferycznych. Dtugie magazynowanie obrzeza
w temperaturze ujemnej powoduje czeSciowg degradacje sktadnikdw produktu oraz
wywotuje efekt tamania sie obrzeza. Zalecane jest sktadowanie w opakowaniach fabrycznych
Producenta w pozycji poziome;.

Obrzeza ABS pokryte lakierem o wysokim potysku, mogg mie¢ dodatkowo natozong folie
ochronng. W przypadku obrzezy z folig ochronng, okres magazynowania moze wynosic
maksymalnie szes¢ miesiecy od daty produkgji.

Co to jest ABS

Nazwa ABS obejmuje catg rodzine rdézinorodnych, tawo przetwarzanych zywic
stosowanych do wytwarzania produktow o doskonatej wytrzymatosci,
dobrej stabilnosci wymiarowej oraz dobrej odpornosci chemicznej.



Obrzeza meblowe ABS PLUS sg wytwarzane ze specjalnego rodzaju tworzywa amorficznego
(ABS) modyfikowanego odpowiednio dobranymi i przebadanymi dodatkami. Innowacyjna
kompozycja polimerowa jest autorska recepturg firmy Polkemic, nadajaca tworzywu unikalne
wiasciwosci.

Podane powyzej informacje oraz wskazéwki techniczne udzielane przez nas pisemnie oraz dane wynikajace
z przeprowadzanych doswiadczern zgodne s3 z naszg petng i najbardziej aktualng wiedza. Rozumiane by¢ moga jednak tylko
i wytacznie jako niewigzace zalecenia i w zadnym razie nie moga stac sie podstawg do jakichkolwiek roszczerr prawnych. Udzielane przez
nas porady nie zwalniajg Paistwa od samodzielnego skontrolowania naszych produktéw we wtasnym zakresie pod katem Paristwa metod
produkcyjnych oraz zastosowan. Kontrola metod uzytkowania i obrabiania naszych produktéw jak réwniez Paristwa gotowych produktow
bedacych efektem udzielanych przez nas zalecen lezy poza naszymi mozliwosciami i dlatego ponosicie Paristwo za nie catkowitg i wytaczng
odpowiedzialnos¢.



