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1. Технические параметры 
Мебельная кромка из ПВХ применяется без ограничений в мебельной отрасли в закрытых помещениях, при температуре -5°C ÷ 40°C.  Учитывая их гибкость, богатую цветовую гамму, а также разнообразную структуру используются для отделки столешниц, барных стоек, корпусов, фасадов, офисной мебели, кухонной мебели, итп. Применяются также как отделочные элементы тумб и перегородок. Декоры кромки подобраны по структуре и узору к коллекциям европейских производителей плиты.

Мебельная кромка из ПВХ изготовлена по технологии полосы шириной 380 мм. Позволяет это на  нарезку кромки в каждом размере, требуемым клиентом. Стандартная толщина это: 0,4; 0,5; 0,8 и 2,0 мм. Самая современная технология – четырехцветная печать и высокопродуктивная технология продизводства позволяет справиться с каждым вызовом. Это материал, окрашиваемый в массе, стойкий к воздействию тепла, имеющий однородный вид поверхности и кромки, также в месте фрезерования, характеризующийся легкостью обработки. Кромка имеет низкую степень статического заряда. Достоинства кромки: хорошо защищает торцы изделий от сколов и царапин, ударопрочность, хорошо прилегает к плите, влага не приводит к отклееванию кромки.

Технические данные: 
	Нарезание кромки с рулона
	380 мм: +/- 0.2 мм

	Толщина кромки 
	0.4 do 1.0 мм + 0.10 / - 0.10 мм
1.1 do 2.0 мм + 0.15 / - 0.15 мм

	Длина разрезанного рулона 
	0.4 мм 350 + 1 / - 0,5 m
0.5 мм 300 + 1 / - 0,5 m
0.8 мм 200 + 1 / - 0,5 m
2.0 мм 100 +1 / - 0,5 m

	Допуски цветовых оттенков
	delta E < 1

	Твердость 
	Sh d 77 + / - 1

	Праймер
	JOWAT с дополнением вещества УФ 
(позволяющего на проверку ровномерного наложения).

	Складирование и хранение
	Сроки без ограничений при  комнатной температуре
в горизонтальном положении (макс. 6 коробок)


Дополнительная  информация:
	№.
	Требования
	Кромка 0,5мм
	Кромка 2,0мм

	1
	Твердость [по Шору]
	74 ±2° D
	74 ±2° D

	2
	Плотность [г/см³]
	1,40 ±2
	1,40 ±2

	3
	Горючесть [класс]
	V-0
	V-0

	4
	Ударная прочность по Чарпи [ кДж/м²]
	13,87 N*
	47,23 N*


2. Материалы
Для производства кромки используется сырье и материалы от лучших поставщиков, подлежащие периодической проверке, гарантирующие высокое качество предлагаемого сырья. Стратегическое сырье подлежит проверке при получении. Кромка производится с пигментированной смеси из твердого ПВХ собственного производства. В состав готового изделия входит слой краски УФ, лак и праймер.
3. Требования к монтажу 
Обработка

Обработка кромки возможна на  типичных станках для оклеивания, комбинированных станках, ручных станках к узким криволинейным поверхностям. При правильной обработке кромка позволяет на выполнение дуг с малыми радиусами. Могут они обрабатываться при применении клеев-расплавов. Клейка, резка, фрезерование и полировка в конечной обработке должны производится при  помощи шлифовочных дисков. Чтобы обеспечить гладкую поверхность и стойкость кромки, необходимо соблюдать  основные параметры обработки, которые зависят от употребляемых материалов (кромка, клей, плита), оборудования, а также температуры окружения. Поэтому рекомендуется также проведение испытаний с целью определения соответствующих оптимальных установок в разных случаях. 
Клеи 

Кромку из ПВХ можно клеить при применении разных стандартных клеев-расплавов (EVA, PUR). Клеи стойкие к высоким температурам вместе с материалами с высокой теплостойкостью позволяют позволяют достичь очень хорошего соединения обеих поверхностей (кромки с плитой). Во время клейки всегда необходимо проверить, находится ли в контейнере соответствующее количество клея с одинаковой/постоянной температурой в процессе его наложения. Процесс клейки происходит между 120 а 220°C в зависимости от вида использованного клея. Нужно принять во внимание, что термостаты, которые находятся в емкости с клеем-расплавом, часто неточны и температура клея может значительно отличаться от температуры наносящего валика. Рекомендуется принимать во внимание температуру валика наносящего клей.

Внимание: Нельзя использовать обычные клеи для древесины !!!
Температура проведения работ
 С целью получения лучших результатов, кромка должна обрабатываться в комнатной температуре (не ниже, чем 18°C). Если материалы складируются на открытом воздухе, должны быть перенесены в помещение и складироваться в течение 24 часов с целью достижения комнатной температуры. В случае использования, не предписанного рекомендациями, клей-расплав застынет прежде чем кромка будет прижата к плите.

Содержание влажности в древесине

Для обработки оптимальное содержание влажности в древесине плиты  выносит          от 7 до 10%.
Темп наложения клея
                                                                                                                    
Просим поступать согласно инструкции производителя клея. Клей должен быть наложен равномерно и в соответствующих количествах так, чтобы не выступал за края «свежесклееной» кромки, а также чтобы все щели в плите были заполнены. Количество клея зависит от плотности плиты, а также вида клея. 
Валики прижимные

Принимая во внимание специфику оборудования, нужно проверить количество валиков, а также проконтролировать установку нажима так, чтобы получить оптимальное склеивание. 
Фрезерование

Нужно использовать от 2 до 6 ножей со скоростью между 10.000 а 18.000 оборотов/мин. Неправильная скорость или тупые инструменты могут повредить кромку. В случае появления светлых обесцвечиваний на краях кромки нужно уменьшить скорость ножа или увеличить скорость резания. 
Шлифование

Кромку ПВХ можно легко  отшлифовать в заокруглениях при помощи шлифовочного диска. Каждую потерю цвета, возникшую после фрезерования, можно нивелировать употребляя также шлифовочные диски. Тогда цвет в заокруглениях сравнится с оттенком поверхности кромки.
 Ручная обработка

Возможна ручная обработка кромки ПВХ. Нужно в этом случае пользоваться клеящим прессом или специальным прессом для кромки. При этом способе обработки нужно употреблять клеи двукомпонентные, дисперсионные на базе акрила или соответствующие контактные клеи, можно также использовать специальные клеи ПВХ, клеи на базе растворителя, а также полиуретановые клеи. В каждом случае нужно поступать согласно инструкции производителя клея. Нельзя использовать обычные однокомпонентные клеи для древесины. Также как и при механической обработке, клейка должна производиться при комнатной температуре.
4. Гарантия
Производитель предоставляет гарантию на изделие. Если в мебельной кромке подтвердятся заводские изъяны перед ее использованием, перед завершением срока гарантии, производитель обязывается обменять бракованное количество изделия. Кроме того мебельная кромка должна быть использована согласно инструкции. Производитель не несет ответственности за изъяны возникшие по вине потребителя, которые являются результатом неправильного использования мебельной кромки. Всю кромку нужно проверить перед и/или во время использования на присутствие видимых изъянов, проблем с монтажом, цветовых отличий. Проверять нужно при дневном свете. Производитель не несет затрат по демонтажу дефектной мебельной кромки.
Гарантия не касается:
- -неправильного или несогласного с инструкцией и назначением монтажа 
- механических повреждений, возникающие через неправильное использование изделия, царапины, удары 
- повреждений, которые возникли в  последствии пожара, наводнения, в результате катастроф, дефектной конструкции здания, ошибок других исполнителей
Рекламацию нужно составлять в письменном виде по адресу продавца, у которого закуплен товар, подавая следующую информацию: вид изделия, рекламируемое количество, описание дефекта, дату производства, номер SKJ, который находится на этикетке. К рекламации нужно приложить также копию фактуры, а также снимки, указывающие дефект. 
5. Условия эксплуатации и ухода
Кромку  нужно использовать по назначению. 
Продукт можно промывать водой или водой с дополнением мягких детергентов. 
Внимание: не употреблять средства с абразивными материалами, входящими в реакции с ПВХ. 
Решение возможных проблем: указания  и информация касательно проблем, с которыми можно столкнуться во время обработки кромки: 
	Проблема
	Диагноз проблемы и предлагаемое решение

	Кромку можно легко оторвать от плиты.

Клей-рассплав остается на древесностружечной плите.
	Наложено очень мало клея
Очень низкая температура помещения
Очень низкая температура материала кромки (складируется на открытом воздухе)
Очень низкая температура клея-рассплава
Очень низкая скорость нанесения

	Кромку можно легко разорвать вручную.
Клей-рассплав остается на древесностружечной плите.
Слой клея - рассплава  везде гладкий (кромка скользит).
	Очень низкая температура плиты и/или кромки
Нужно проверить вид клея - рассплава
Нужно проверить, правильно ли нанесено связующее средство

	Кромку можно легко оторвать вручную.
Клей-рассплав остается на большей части кромки.
	Очень высокая температура материала плиты, являющаяся  результатом более ранних этапов обработки (напр. фанеровки)

	Стык не склеивается (станок для оклеивания кромки).
	Очень слабый нажим или или очень холодный клей.
Нужно повысить температуру клея  или догреть плиту или увеличить скорость нанесения

	Стык не склеивается (станки CNC).
	Очень слабый нажим
Кромка была складирована на открытом воздухе или в помещении при низкой температуре - ниже комнатной и нельзя ее сдавить

Нужно повысить температуру или уменьшить скорость нанесения
Нужно увеличить геометрию или использовать более тонкий материал кромки
Клей не действует достаточно быстро
Нужно уменьшить температуру наложения клея.

	Кромка склеивается только на краях.
	Очень слабый нажим
Возникла щель в месте стыка на плите
криво отрезанная плита

	Недостаточно приклеена кромка к  верхнему краю плиты или кромка отходит от верхнего края.
	Недостаточное количество нанесенного клея
неправильно размещен валик
Нужно увеличить количество клея.

	Видны следы фрезерования.
	Очень высокая скорость резания
Очень низкая скорость работы ножов
Нужно фрезеровать и полировать в конечной стадии обработки
Нужно применить конвенциональное фрезерование
Нужно увеличитьколичество ножей на фрезеровочном станке
Нужно увеличить число обр./минуту

	Выцветание на заокруглениях во время обработки.
	Кромка была складирована на открытом воздухе или в помещении при низкой температуре - ниже комнатной
Нужно увеличить геометрию или использовать более тонкий материал кромки.


Вышеуказаная информация  а также наши советы и результаты испытаний  мы передаем в соответствии с нашими знаниями и опыте в обслуживании изделия на сегодняшний момент. 
[image: image1.png]                              

                                                             „Poli​-Eco Tworzywa Sztuczne” Sp. z o.o.    Sąd Rejonowy w Zielonej Górze,
                                               67-300 Szprotawa ul. Przejazdowa 1a         VIII Wydział Gospodarczy Krajowego
             Biura:68-200 Żary ul. Zwycięzców 7             Rejestru Sądowego

             Tel. 068/4784400 Fax 068/4784401             Nr KRS: 0000070978

                                                             www.poli-eco.pl                                             Wysokość kapit. zakładowego: 7 187 000,00
             e-mail:poli-eco@poli-eco.pl

                                                             NIP: 924-17-30-354
UNIA EUROPEJSKA                                                                  

Europejski Fundusz 





 

Rozwoju Regionalnego 





 


[image: image2.png][image: image3.png][image: image4.png]


