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INSTRUCTIUNI DE PRELUCRARE
CANTURI EGGER ABS

Descrierea materialului

Cantul EGGER ABS este un produs termoplastic cu proprietati protectoare si estetice pentru finisarea zonelor inguste pe materiale pe baza
de lemn. Cantul EGGER este realizat din ABS (Acrilonitril-Butadiena-Rasina stirenica). Pe spate este aplicata o solutie universala de imbinare
(grund).

Utilizare / Arii de aplicare

Cantul EGGER ABS se aplica pe laturile placilor pe baza de lemn PAL, MDF, HDF si placi usoare oferind finisarea perfecta pentru toate
suprafetele decorative. Acesta poate fi utilizat intr-o gama variata de domenii ca: mobilier pentru bucatarii, bai, birouri, dormitoare si camere de
zi, camere pentru adolescenti, standuri de expozitie si sisteme de montaj. De asemenea, cantul EGGER ABS este adecvat pentru finisarea
pieselor de mobilier cu forme neregulate. Datorita proprietatilor chimice ale ABS-ului colorat, efectul presiunii si caldurii asupra nuantelor
inchise si intense de culoare poate influenta posibilele decolorari pe raza frezata.

Caracteristici de prelucrare

Prelucrare

Taiere bun

Directie de frezare in sens invers (1)
Pre-frezare bun

Frezare cu raza bun

Profilare bun

Prelucrare cu razuitor bun

Lustruire bun

Lipire bun

Capacitate de lustruire Se poate utiliza orice adeziv termofuzibil conventional, potrivit pentru canturi
Albire la stres bun

1) Frezarea in sens invers este recomandata pentru toate materialele de canturi termoplastice. Canturile ABS sunt un bun izolator electric si au o rezistivitate superficiala si volumica ridicata.

Prelucrare

Cantul EGGER ABS poate fi prelucrat pe masini conventionale de cantuire, utilizand tehnologia de lipire la cald cu adeziv, precum si pe masini
automate de procesare. Etapele individuale de prelucrare precum adezivarea, taierea, frezarea, slefuirea sunt simple. Cantul EGGER ABS
nu este adecvat pentru aplicarea la rece a adezivului OVA.

ADEZIVI/ APLICAREA ADEZIVULUI

Stratul de grund de pe canturile EGGER ABS este conceput pentru utilizare cu adezivi termofuzibili EVA, PA, APAO si PUR. Se recomanda
utilizarea adezivilor rezistenti la temperaturi ridicate acolo unde produsul este susceptibil sa fie expus la temperaturi critice, de exemplu in
bucatarii sau Tn cazul exportului de mobila in containere de transport. Adezivii termofuzibili pe baza de poliuretan sunt deosebit de potriviti
pentru utilizarea in conditii de umiditate. Urmati intotdeauna instructiunile furnizorului de adeziv.
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Cantitatea de adeziv necesara variaza in functie de tipul de adeziv (conform specificatiilor producatorului), densitatea placii, materialul
cantului si viteza de alimentare. Adezivul trebuie aplicat uniform si in cantitate suficienta, astfel incat sa se formeze mici picaturi care sa
fie presate sub cant si sa umple eventualele goluri dintre particulele de lemn. Este esential ca pre-topitorul sa contina o cantitate suficienta
de adeziv pentru a asigura atat distribuirea uniforma a acestuia, cat si mentinerea temperaturii constante.
Datorita pre-tensionarii precise si planeitatii paralele a canturilor EGGER ABS, se obtine o imbinare stransa, aproape invizibila. Pre-
tensionarea asigura de asemenea lipirea optima, preluand excesul de adeziv in zona centrala a spatelui cantului si la punctele de ancorare
ale adezivului pe placa aglomerata.

Temperatura de prelucrare

Procesarea trebuie efectuata la temperatura camerei. Inainte de prelucrare, rola de cant si suportul trebuie aclimatizate la temperatura
camerei (18 - 24°C). Daca placile sau canturile sunt prea reci (de exemplu din cauza depozitarii in spatii neincalzite), adezivul termofuzibil
utilizat se va intari inainte de a fi aplicat cantul. Din acest motiv, este esentiala aclimatizarea, precum si evitarea curentilor de aer.
Temperatura de prelucrare a adezivilor variaza de la 90 la 230°C, in functie de tipul acestora. Va rugam sa consultati specificatiile
producatorului pentru mai multe informatii privind temperaturile de prelucrare. Atunci cand este masurata temperatura adezivului, pot
aparea erori si valoarea masurata poate diferi de temperatura reala a rolei de aplicare. Se recomanda ca temperatura sa fie masurata pe
rola de aplicare.

Umiditatea lemnului

Umiditatea optima a lemnului pentru procesarea placilor este intre 7% si 10%.

Viteza de avans

Viteza de avans este definita de caracteristicile de procesare ale adezivului termofuzibil si metoda de aplicare (duza de pulverizare sau
rold). Va rugam sa respectati indicatiile furnizorului de adezivi. Daca viteza de avans este prea mare, adezivul poate deveni cleios in
consistenta, impiedicand impregnarea completa a materialului. Mai mult, aceasta poate face ca rola sa sara si poate cauza vibratii in
timpul procesului de cantuire. Daca viteza de avans este prea mica, intervalul dintre aplicarea adezivului si fixarea cantului este prea lung.
n acest caz, temperatura coboara sub valoarea necesara de prelucrare si adezivul se va intari inainte de imbinarea celor doua suprafete.

Etapele prelucrarii cantului

\

Adezivare Debitare Pre-frezare: la unghi de
15-20°

\

(Y

Frezare raza / Frezare pe tesitura Finisare Slefuire

Role de presiune
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Luand in considerare specificatiile masinii, pentru a obtine un aspect optim al imbinarii, trebuie sa existe un numar adecvat de role de presiune,
care sunt ajustate pentru a obtine setarea corecta

Debitare

Debitarea se face cu ferastraie standard cu dinti ascutiti standard. Ferastraiele cu dinti alternativi se pot utiliza limitat, putdnd cauza
aschierea, Tn mod special atunci cand se lucreaza cu cant subtjire.

Frezare

Trebuie utilizate cutjite cu patru-gase lame si un diametru de aproximativ 70 mm si viteza de rotatie 12.000 si 18.000 rpm. Alegerea exacta depinde
de caracteristicile cutitelor si ale masinii. Utilajele uzate care ruleaza la viteze incorecte pot deteriora cantul. in cazul in care apar pete, fie se
reduce viteza de frezare, fie se mareste viteza de avans. Pentru a facilita extragerea deseurilor, pre-frezarea poate fi efectuata in sens
invers. Frezarea de precizie trebuie sa fie intotdeauna efectuata in sensul obignuit.

Razuire

Deoarece ABS-ul, ca material, tinde sa capete o culoare usor estompata, lama de finisare nu trebuie sa depaseasca 0,1 - 0,2 mm. Procesul
necesitd o acuratete a frezarii (,fara urme”), care poate fi realizata cu unelte de frezat de mare concentricitate. Instrumentele de frezare DIA
(cutitele cu cap diamantat) s-au dovedit a fi deosebit de eficiente. Pot fi folosite unitati cu aer cald pentru a optimiza prelucrarea ulterioara
finisarii, in special in cazul in care culoarea este esentiala.

Slefuire

Cantul EGGER ABS poate fi slefuit usor cu ajutorul rolelor de slefuire. Orice estompare a culorii care rezulta din finisaje poate fi
inlaturata folosind aceste role. In plus, acestea elimina posibila contaminare (reziduuri de adezivi) de pe suprafetele si/sau marginile canturilor.

Resturile de adeziv pot fi indepartate cu usurinta cu ajutorul unui agent de pulverizare controlat electronic; acesta reduce, de asemenea,
uzura lamei.

Extractie

Resturile termoplastice pot genera incarcatura statica si pot fi atrase de materiale si componentele maginii. Comparativ cu alte materii prime
termoplastice, incarcatura statica a ABS-ului este foarte scazuta. Prin urmare, este necesaré o putere de absorbtie de aprox. 2.5 m%/s.

Prelucrare manuala

Prelucrarea manuala a canturilor EGGER ABS poate fi realizata usor prin utilizarea clemelor pentru adezivi sau a preselor pentru canturi.
Cu toate acestea, procesul necesita utilizarea unui adeziv special, precum adezivi de dispersie, adezivi de contact, adezivi pentru suprafete
lacuite sau vopsite sau adezivi PU. Tipurile relevante sau caracteristicile acestora trebuie obtinute de la furnizor. Alternativ, canturile pot fi
prelucrate pe unitati mici de cantuire sau cu dispozitive portabile de aplicare a cantului
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Margini cu folie de protectie

Banda cant EGGER ABS ST30 este acoperita cu folie de protectie a suprafetei lucioase. in general, finisajul (structura) este singura
diferenta intre banda de cant ST30 si cantul standard EGGER ABS. Canturile ABS ST30 pot fi prelucrate fara dificultati pe linii de cantuire
continue precum si pe masini automate. Folia de protectie nu este afectata de utilizarea de agenti conventionali de separare, racire si
curatare. In cazul in care folia de protectie se desprinde in timpul procesarii pe o linie continud, se recomanda verificarea si curétarea
pantofilor de copiere, precum si utilizarea unui lubrifiant pentru a reduce frecarea dintre folia protectoare si pantoful de copiere. Pentru a
proteja banda cant de influente externe pentru cat mai mult timp posibil, este recomandat sa nu se elimine folia de protectie decat dupa
montarea mobilierului.

Pentru a proteja si a mentine rezistenta UV a foliei de protectie, ambalajul original ar trebui sa fie utilizat atunci cand se stocheaza cant pentru
o perioada de mai multe luni.

Folia protectoare poate fi reciclata si eliminata in conformitate cu reglementarile oficiale.

Depozitare

Canturile EGGER ABS pot fi depozitate aproape pe termen nelimitat, cel putin 12 luni, daca sunt depozitate corespunzator. Conditii de
depozitare recomandate: temperatura camerei aprox. 18 pana la 25°C protejat de intemperii si radiatii solare uscat si curat

Curatare

Canturile EGGER ABS sunt usor de curatat folosind agenti de curatare conventionali potriviti pentru suprafete din plastic. Utilizarea benzinei,
diluantilor, acidului acetic, dizolvantului de oja sau a unor substante similare pe baza de solventi sau alcool poate dizolva partial suprafata si,
prin urmare, trebuie evitata.

Manipularea deseurilor

Deseurile provenite de la canturile EGGER ABS pot fi eliminate ca deseuri reziduale. Daca resturile de lemn obtinute sunt colectate de o
companie de eliminare a deseurilor in scopul utilizérii ulterioare, doar o mica parte este de obicei permisa din materiale pe baza de lemn cu
cant ABS. Trebuie convenit cu compania de eliminare a deseurilor cat de mare poate fi ponderea de ABS si alte aga-numite impuritati.
Reciclarea termica a cantului EGGER ABS este, de regula, posibila si rezonabila, avand in vedere potentialul ridicat de incalzire al resturilor.
Procesul nu produce compusi de clor. Canturile EGGER ABS pot fi reciclate termic impreuna cu resturile de aschii in instalatii autorizate. De
reguld, materialele pe baza de lemn cu canturi EGGER ABS rezultate in urma productiei pot fi, de asemenea, reciclate termic. Nu este
necesara separarea si/sau indepartarea canturilor, care consuma mult timp.

Risc pentru sanatate din cauza formarii prafului

in timpul procesérii se poate genera praf. Exista riscul de sensibilizare a pielii si a tractului respirator. in functie de procesare si de dimensiunea
particulelor, in special la inhalarea prafului, pot exista riscuri suplimentare pentru sanatate.

Formarea prafului trebuie luata in considerare la evaluarea riscurilor la locul de munca.
Tn special in cazul proceselor de prelucrare (de exemplu, téiere cu ferastraul, rindeluire, frezare), trebuie utilizat un sistem de extractie eficient,

in conformitate cu reglementarile de sanatate si securitate aplicabile. Daca nu existd o aspiratie adecvata, trebuie purtatd o protectie
respiratorie adecvata.

Pericol de incendiu si explozie

Praful generat in timpul procesarii poate duce la pericole de incendiu si explozie. Trebuie respectate reglementarile de siguranta si protectie
fmpotriva incendiilor.
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Probleme de procesare
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Eroare

Cauza

Masuri

1. Canturile pot fi indepartate usor
manual. Adezivul termofuzibil ramane pe PAL.
Structura grilajului rolei de aplicare a adezivului
este vizibila.

Temperatura ambianta prea scazuta sau curent de
aer n zona dintre curgerea lipiciului termoplastic si
rola de presiune

Materialul de placare este prea rece (depozitare in
aer liber) sau lipsa de conditionare

Temperatura adezivului termofuzibil este prea mica
Viteza de avans prea mica

Presiunea de contact a rolelor de aplicare este prea
mica

Nu s-a aplicat suficient adeziv

Cresteti temperatura camerei, evitati
curentii de aer
Incalziti materialul de placare a canturilor
Cresteti temperatura adezivului termofuzibil
Cresteti viteza de avans
Cresteti presiunea de contact a rolelor de
aplicare
Cresteti cantitatea de adeziv

aplicat

2. Canturile pot fi indepartate usor
manual. Reziduuri de adeziv termofuzibil pe
PAL. Suprafata adezivului termofuzibil este
complet neteda (canturile aluneca).

Suprafata si/sau placarea canturilor sunt prea reci
S-a folosit adeziv termofuzibil nepotrivit

e Incalziti suprafata si/sau placarea canturilor

Utilizati un alt adeziv termofuzibil

& Canturile pot fi indepartate usor
manual. Cea mai mare parte a adezivului
termofuzibil ramane pe canturi.

Materialul placii inca stocheaza energie termica
excesiva (de exemplu, dupa placarea sau laminarea
anterioara a suprafetelor placii)

e RA&citi materialul placii

4. Marginea frontala a placii nu a fost
adeziv aplicat sau céativa milimetri din canturi s-
au rupt.

Rola de aplicare a adezivului iese prea mult in linia
placii. Nu s-a aplicat adeziv pe prima parte a
marginii deoarece rola a fost fixata puternic la
marginea frontala a placii.

e Reglati setarea rolei de aplicare a adezivului

5,
vizibile.

Ondulatiile de frezare sunt

Viteza de avans este prea mare si/sau viteza de
rotatie este prea mica.

Reduceti viteza de avans
Utilizati modul de frezare ascendenta

Cresteti numarul de freze pe unealta de
frezare

Cresteti viteza de rotatie
Post-procesare cu raclete si roata de finisare|

6.
a estompat usor in zona frezata.

La canturile groase, culoarea s-

Viteza de rotatie este prea mica

Cresteti viteza de rotatie
Reglati statia de raclete la max.0,1 - 0,2 mm
Relucrati cu statia de finisare

Incélziti zona frezata in statia de aer cald
(relucrare)

7.
timpul prelucrarii centrului masini.

Albire sub stres pe raza in

Placarea canturilor este prea rece pentru procesare

Cresteti puterea incalzitorului sau reduceti
viteza de avans

Cresteti geometria sau utilizati un material
de placare a canturilor mai subtire

Mai multe informatii despre canturile EGGER ABS pot fi gasite in Fisa Tehnica ale produsului.

Aceste instructiuni de procesare au fost atent elaborate pe baza cunostintelor noastre. Informatiile fumizate se bazeaza pe experienta practica, precum si pe teste inteme si reflecta stadiul
actual de informatji. Acestea sunt destinate doar pentru informare si nu constituie o garantie in ceea ce priveste proprietatile produsului sau aplicatile specifice. Nu ne asumam responsabilitatea
pentru eventuale erori, standarde sau printare. Continutul acestei broguri tehnice nu tine loc de instructiuni de utilizare si nu are valoare juridica. Cu exceptia cazului in care se prevede altfel, se

aplica Termenii si Conditile noastre Generale.
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