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RECOMENDACOES DE APLICACAO

ORLAS TERMOPLASTICAS PMMA EGGER

As orlas termoplasticas PMMA EGGER estao concebidas para o revestimento decorativo das orlas de qualquer tipo de painéis derivados
de madeira e tém uma funcdo simultaneamente de protecao e design. As orlas termopldsticas PMMA EGGER sao orlas acrilicas de alta
qualidade a base de PMMA (polimetacrilato de metilo). O verso da orla esta coberto com um priméario universal.

Areas de aplicacdo

As orlas termoplasticas PMMA EGGER sao utilizadas para o folheamento decorativo de orlas de produtos derivados de madeira, tais
como os painéis de particulas, painéis MDF e HDF e painéis alveolares. As areas de aplicacdo sdo muito variadas: moveis de cozinha,
casas de banho, escritérios, quartos, salas de estar e quartos de crianca, mas também criacdo de stands e armazéns. Além destes
dominios de aplicacdo, as orlas termoplasticas PMMA EGGER sao igualmente indicadas para o revestimento das formas mais variadas
(convexas, cdncavas, etc.).

Aplicacao

As orlas termoplasticas PMMA EGGER podem ser aplicadas com as folheadoras de orlas habituais utilizando a técnica de cola
termofusivel ou em centros de maquinagem. As diferentes etapas de aplicacdo, tais como a colagem, o corte das extremidades, a
fresagem ou o afloramento com raspadores e discos de polir, sdo realizadas sem qualquer problema. As orlas termoplésticas PMMA
EGGER ndo sdo indicadas para o processo de ativacao a frio com cola branca PVA.

Cola/Aplicagao da cola

As orlas termoplasticas PMMA EGGER estao cobertas no verso com um primario universal compativel com as colas termofusiveis EVA*,
PA, APAO e PUR. Devem ser evitadas as colas de contacto contendo solventes. As colas particularmente resistentes ao calor sdo
recomendadas para a utilizacdo em meio ambiente com temperaturas elevadas, por exemplo perto de fontes de calorou aquando do
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transporte de méveis em contentor. Em caso de utilizagdo em zonas hlmidas, as colas termofusiveis a base de poliuretano sdo
particularmente adequadas. Respeite sempre as indicagdes dos fabricantes de colas.

A quantidade de cola depende do tipo de cola utilizada (consulte as indicagdes do fabricante) da densidade dos painéis, do tipo de orla e
da velocidade de avango.

A guantidade de cola aplicada deve ser uniforme e suficiente para deixar aparecer pequenas gotas de cola nos bordos da orla recém-
colada e assegurar o enchimento dos espagos vazios entre as aparas dos painéis. Certifique-se de que o reservatério de cola esta sempre
suficientemente cheio de modo a garantir a aplicagdo uniforme da cola. Respeite igualmente uma temperatura constante. O pré-esforco e
o paralelismo definidos das orlas termoplasticas PMMA EGGER permitem obter uniges justas e um folheado de alta precisdo. O pré-
esforco garante igualmente a colagem ideal, uma vez que a cola em excesso é conduzida para o centro do verso da orla e reforca a
fixag@o da cola no painel, para uma boa aderéncia da cola na orla e no painel a base de madeira.

Temperatura de utilizacao

As opera¢des de maquinagem devem ser realizadas a temperatura ambiente. Cologue previamente as orlas a tratar e os painéis de
suporte a temperatura ambiente normal (18 a 24 °C). Se as orlas e os painéis estiverem demasiado frios (por exemplo, apés um
armazenamento em locais ndo aguecidos), a cola aplicada endurece antes que as orlas possam ser aplicadas. Como tal, recomenda-se
um acondicionamento 6timo e que as correntes de ar sejam evitadas. Consoante o tipo de cola, a temperatura de utilizacdo varia entre
90 e 230°C. Atemperatura de utilizagao a respeitar consta das indicagdes fomecidas pelo fabricante. Podem ocorrer erros de leitura
aquando da medi¢ao da temperatura da cola, a qual pode ser diferente da temperatura efetiva no rolo de aplicacdo. Recomenda-se
medir a temperatura no rolo de aplicacdo.

Humidade da madeira
Ataxa de humidade ideal para a maquinagem do suporte deve situar-se entre 7 e 10%.

Velocidade de avanc¢o

Avelocidade de avanco é determinada pelas propriedades intrinsecas da cola termofusivel e do modo de aplicagao (por tubo ou por
rolo). Respeite as indicagdes fomecidas pelo fabricante da cola. Se a velocidade de avanco for demasiado elevada, podem formar-se
filamentos na cola termofusivel e impedir uma aplicagdo uniforme no material de suporte. Além disso, o rolo pode “saltar”. Podem
igualmente formar-se ondulacdes durante a fresagem posterior. Em caso de velocidade de avanco insuficiente, a duragdo entre a
aplicagdo da cola e a colocagdo da orla & demasiado longa. Quando a temperatura de utilizagdo necessaria ja nao for correta, a cola
endurece antes da unido dos dois elementos a colar.

Processo de trabalho na folheadora de orlas
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Colagem Corte das extremidades Desbaste: Fresa obliqua (15-20°)
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Fresa chanfrada redonda Afloramento Polimento

Rolos de pressao

Tendo em conta as caracteristicas da maquina, é necessario haver um nmero suficiente de rolos de pressdo e uma regulacdo correta
para obter um folheado o mais preciso possivel.

Corte das extremidades

O corte das extremidades é realizado com uma lamina de gume unilateral. As [dminas de dentes alternados sdo menos adequadas, visto
que podem escamar as orlas, em particular as orlas de espessura reduzida.

Fresagem

Utilize de preferéncias fresas de 4 a 6 laminas com um didmetro de aproximadamente 70 mm e trabalhando num regime de 12.000 a
18.000 rotacdes/min. A escolha exata depende das caracteristicas da fresa e da maquina. Uma velocidade de rotagao desadequada ou
ferramentas rombas podem deteriorar as orlas. Em caso de aparecimento de sinais de maculagem, reduza a velocidade da fresa ou,
eventualmente, aumente a velocidade de avanco. Para facilitar a aspira¢ao, o desbaste pode ser realizado no sentido contrario. A
fresagem final deve ser feita normalmente no sentido direto.

Afloramento com raspador

Uma vez que o material PMMA tem tendéncia para branquear ligeiramente apds o nivelamento, a espessura das aparas de raspagem
ndo deve exceder0,1 a 0,2 mm. A fresagem necessaria, a mais precisa possivel (“sem corte de faca”), € obtida através de ferramentas de
fresagem com uma alta precisdo de concentricidade. Recomenda-se a utilizacdo de ferramentas de fresagem diamantadas. De modo a
otimizar o afloramento com raspador, em particular para as cores criticas, podem ser utilizados aglomerados de ar quente.

Polimento

As orlas termoplasticas PMMA EGGER sao muito faceis de polir. Os discos de polimento permitem remover facilmente os eventuais
branqueamentos resultantes do nivelamento ou as sujidades (residuos de cola) nas superficies e/ou possiveis excessos de orla. A fim de
remover residuos de cola mais facilmente, a utilizacdo de grupos de vaporiza¢do de agente desmoldante é uma ajuda eficaz e melhora a
remocao das aparas de afloramento.

Aspiracao

As aparas termoplasticas podem ser carregadas com eletricidade estatica e ficar “coladas” ao material e as maquinas. A carga
eletrostatica das orlas PMMA & muito baixa em comparagdo com outros materiais termoplasticos. Como tal, a poténcia de aspiracdo
necessaria é de aproximadamente 2,5 m3/s.

Maquinagem manual

A maquinagem manual das orlas termoplasticas PMMA EGGER é realizada igualmente sem dificuldade com uma encoladora ou uma
folheadora de orlas. No entanto, este modo de maquinagem exige a utilizagdo de colas especiais, tais como colas de dispersao
bicomponentes, colas de contacto, colas para tintas especiais ou colas de poliuretano (PU). Nesse caso, devem ser respeitadas as
indicacdes respetivas dos fabricantes de colas. E igualmente possivel utilizar folneadoras portéteis ou encoladoras manuais.
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Orlas com pelicula
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Para a maquinagem das orlas revestidas com uma pelicula de protecdo, recomenda-se a utilizacdo de agentes de separacao,
arrefecimento e limpeza comerciais. Estes ndo devem conter solventes nem alcoois. E possivel vaporizar o agente de separagdo no
primeiro cilindro de pressao ou diretamente na superficie do painel e da orla quando esta estiver préxima. No caso de a pelicula de
protecdo se descolar durante a maquinagem em linhas continuas, recomenda-se controlar e limpar o apalpador e utilizar um lubrificante,
para limitar a friccdo entre a pelicula de protecdo e o apalpador. A fim de preservar a orla 0 maximo de tempo possivel, recomendamos
que remova a pelicula de protecdo apenas quando o mével estiver completamente montado.

Se as orlas forem armazenadas durante vérios meses, é conveniente deixa-las na respetiva embalagem de origem. Desta forma, a
resisténcia aos raios ultravioletas da pelicula de protecao € preservada. A pelicula de prote¢do pode ser reciclada em conformidade com

as legislacdes em vigor.

Analise das anomalias aquando da aplicacao

Anomalia

Causa possivel

Medidas

1. Aorla descola facilmente a mao.
Ha cola termofusivel no painel. A
estrutura do rolo de aplicagao &
visivel.

e Temperatura ambiente demasiado baixa
ou corrente de ar na zona situada entre a
aplicacdo da cola termofusivel e o rolo de
pressdao

e Aumente a temperatura ambiente e evite as
correntes de ar

e Orla demasiado fria (armazenamento
exterior) ou mau acondicionamento

e Armazene a orla a temperatura ambiente

e Temperatura demasiado baixa da cola
termofusivel

eAumente a temperatura da cola
termofusivel

e Velocidade de avanco demasiado baixa

e Aumente a velocidade de avanco

e Pressiao demasiado baixa exercida pelos
rolos de aplicacao

e Aumente a pressao exercida pelos rolos de
aplicacdo

e Quantidade de cola insuficiente

e Aumente a quantidade de cola aplicada

2. Aorla descola facilmente a mao.
Ha cola termofusivel no painel. A
superficie de cola termofusivel
estd completamente lisa (a orla
desliza).

o Painel e/ou orla demasiado frios

eAqueca o painel e/ou a orla

e Tipo de cola termofusivel inadequado

e Utilize outras colas termofusiveis

3. Aorla descola facilmente a mao A
cola termofusivel adere em grande
parte a orla.

o O material de suporte acumulou
demasiado calor (por exemplo, apds um

eDeixe arrefecer o material de suporte
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Anomalia

Causa possivel
folheamento ou uma contracolagem
anterior das superficies do painel)
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Medidas

4. Aorla colada ndo cola na aresta de
fachada do painel, ou a orla esta

escamada alguns milimetros.

e O rolo de aplicacdo de cola avanca
demasiado no alinhamento do painel.
Devido a um retorno elastico demasiado
forte do rolo na aresta de fachada do
painel, o inicio da orla ndo recebe cola.

o Otimize a regulacdo do rolo de aplicacao de
cola

5. Sao visiveis ondulacoes de
fresagem

e Velocidade de avango demasiado alta
e/ou velocidade de corte demasiado
baixa

e Reduza a velocidade de avanco

eAumente a velocidade de corte

eRealize uma fresagem assincrona

e Aumente o nmero de dentes da fresa

e Aumente o regime

eRecupere com raspadores e discos de
polimento

6. A corfica mais clara nas fitas de
orlas grossas proximo da zona de

fresagem.

o Velocidade de corte demasiado baixa

eAumente a velocidade de corte

e Otimize a estacdo de afloramento (max. 0,1
a0,2mm)

e Recupere na estacdo de polimento

eAqueca a zona de fresagem com a estacdo
de termoventilacdo (montagem posterior
possivel)

7. Em caso de utilizacdo de um
centro de maquinagem, surgem
vestigios de branqueamento no
raio.

Limpeza

e Orlas trabalhadas demasiado frias

e Aumente a poténcia de aquecimento ou
reduza o avanco

e Aumente a geometria ou utilize um material
mais fino para a orla

As orlas termoplasticas PMMA EGGER podem ser limpas sem qualquer problema com produtos de limpeza para os materiais plasticos
habituais. A utilizacdo de gasolina, diluente, acido acético, dissolvente para vemiz de unhas ou outras substancias contendo solventes
ou élcool deve ser evitada para ndo danificar as superficies.

Tratamento dos residuos

Devido ao elevado valor calorifico do material, € possivel a eliminacdo dos residuos porincineracao. Se as aparas forem recuperadas por
uma empresa de recolha, de uma maneira geral, sdo admitidos os produtos derivados de madeira que apresentam uma baixa proporgao
de orlas. A taxa maxima de orlas plasticas e outras substancias parasitas deve ser acordada com a empresa de recolha.

Em principio, a valorizacdo térmica das orlas plasticas & igualmente possivel, e mesmo interessante, devido ao alto valor calorifico dos
residuos. Ndo ha a recear qualquer emissdo de compostos clorados. Os valores limites da lei sobre o ar sao estritamente respeitados.
Desta forma, os painéis de particulas com orlas ABS danificadas podem ser eliminados sem triagem prévia.

Para mais informacdes, consulte a nossa ficha técnica “Orlas termoplasticas PMMA EGGER”.

Nota sobre o caricter provisério do contedido:

As presentes recomendagoes de aplicagao foram elaboradas com um cuidado especial. As informag0es aqui apresentadas baseiam-se na experiéncia pratica, assim como nos testes realizados intemamente. As
mesmas comespondem ao estado atual dos nossos conhecimentos, Tém um cardcterinformativo e ndo servem, em caso algum de garantia, de caractensticas especificas do produto ou da sua adequagao para
aplicagoes precisas. Sob reserva de gralhas, eros de impressao ou de nomas. Devido a evolugao continua das orlas termoplasticas EGGER, assim como as modificagoes implementadas ao nivel das nomas e de
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outros documentos juridicos, determinados parametros de maguinagem podem evoluir. Por estes motivos, o contelido da presente ficha nao pade serutilizado como manual de utilizagdo nem senvir de documento
comvalor juridico. As nossas condigfes gerais de venda aplicam-se a este produto.

V.
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