
 

Technikai adatlap - ABS UNI színek 

 

 

 

Az aBS élzárók magas minőségű termoplasztikus, maximálisan ellenálló és hőálló 

műanyagból gyártott ABS élzárók (acrylonitrile butadiene styrene) 

 

Előnyei: 

Színtartóak, ellenállóak a külső igénybevételekkel szemben.   

 

Környezetvédelem:  

AZ ABS élzárók tökéletesen teljesítik a legszigorúbb EU minőségi és környezetvédelmi 

normákat. Nem tartalmaznak nehéz fémeket, nem károsak az Ön egészségére. 

 

Gyártási folyamat: 

Az Abs UNI színeket ún. extrudálással gyártják, kalibrált vagy kalanderezett folyamattal 

együtt. 

 

Gravírozás: 

Az abs élzárók a gyártási folyamatnál gravírozva vannak. Gravírozással a kért/megfelelő 

felületet érjük el (erezett, gyöngy, sima) 

 

Lakkozás: 

AZ ABS uni színeket a gyártási folyamatoknál lakkozni is lehet, UV lakkal. 2 típusú 

lakkot használnak. Az első egy védő lakk réteg, amely 5-60° magasfényt alakít ki. A 

második lakk réteg pedig 90° magasfényt alakítja ki. Mind a 2 típusú lakkréteg magasan 

karcálló.  

 

Felületi hibák: 

A felületi változások az UNI élzárókon több mint 70cm távolságból nézve nem 

Vátoztathatják meg a felületi nézetet. Felületi hibák pl.: kontraszt pontok, egyéb pontok, 

kidudorodások, horpadások, törések, hullámok, repedések, árnyalati és fényességi 

változások stb. 

 

Adhéziós (tapadási) tulajdonságok és ragasztózás: 

Az ABS UNi élzárók alsó felére primer réteg van felhordva. A Hranipex-primer az 

olvadékragasztó kombinációjával garantálja a tökéletes adhéziót (tapadást) az élzáró és 

lap között. 

 

 

 

 

 

 



 

 

MEGENGEDETT ELTÉRÉS – élzárók vastagsága 

 

VASTAGSÁG MM megengedett eltérés 

0,45 - 0,7 mm - 0,1 mm + 0,1 mm 

0,8 - 1 mm - 0,15 mm + 0,1 mm 

1,1 - 1,6 mm - 0,2 mm + 0,1 mm 

1,7 - 2 mm - 0,25 mm + 0,15 mm 

2,1 - 5 mm - 0,3 mm + 0,15 mm 

 

MEGENGEDETT ELTÉRÉS – élzárók szélessége  

 

SZÉLESSÉG MM megengedett eltérés 

11 – 14 mm - 0,2 mm + 0,2 mm 

15 – 31 mm - 0,3 mm + 0,3 mm 

32 mm felett - 0,5 mm + 0,5 mm 

 

Élzáró profilja  

 

HOMORÚSÁG SPECIFIKÁCIÓJA MEGENGEDETT ELTÉRÉS 

Homorúság alsó fele min. 0,01 – max. 0,15 mm 

Homorúság felső fele max. 0,5 mm 

 

Színlefedettség 0,45 mm vastagságnál ABS uni színek   megengedett hosszirányú meghajlás  

 

ÁRNYALAT 
MEGENGEDETT 

ELTÉRÉS 

 
ÖSSZES SZÉLESSÉG 

sötét árnyalat 95�  � 3mm/1m 

világos árnyalat 85�   

 

ABS UNI SZÍNEK – SZÍNTELÍTETTSÉGI MEGENGEDETT ELTÉRÉSEK  

 

ÁRNYALATOK 
MAXIMÁLIS MEGENGEDETT ELTÉTÉS A 

DELTA E� REFERENS MINTÁTÓL 

fehér MAX 0,8 DELTA E� 

világos színek Max 1,0 delta e�  

sötét színek Max 1,3 delta e� 

Méréshez használt eszköz: spektrofotométer d8° mérési geometria és D65 megvilágítási típus beállítással. 

A mérőműszer mérési pontossága: ismétlődés dE� 0,01. 



 

 

Felületi módosítás 

 

STRUKTÚRA FELÜLETI MÓDOSÍTÁS MEGENGEDETT ELTÉRÉS 

STRUKTÚRA nem lakkozott 2-10° magasfényig sima, erezett, gyöngy - 

STRUKTÚRA lakkozott 6°-30° magasfény erezett, gyöngy megengedett eltérés: +/- 5° 

STRUKTÚRA lakkozott 6°-60° magasfény sima megengedett eltérés: +/- 5° 

STRUKTÚRA lakkozott 90° magasfény sima  megengedett eltérés: +/- 10° 

 

EVA BÁZISÚ FUNKCIONÁLIS (AKTÍV) RÉTEG FELVITELE 

 

SZÍNÁRNYALAT MENNYISÉG MEGENGEDETT ELTÉRÉS 

NATÚR 160 g/m2 10° 

FEHÉR 160 g/m2 10° 

FEKETE 160 g/m2 10° 

BARNA 160 g/m2  10° 

 
 

EVA BÁZISÚ OLVADÉKRAGASZTÓ FELVITELE 

 

TÍPUS MENNYISÉG MEGENGEDETT ELTÉRÉS 

NATÚR 160 g/m2 10° 

FEKETE 160 g/m2 10° 

ALACSONY OLVADÁSPONTÚ RAGASZTÓ 160 g/m2  10° 

 

Tulajdonságok 

 

TULAJDONSÁGOK VÉLEMÉNYEZÉS TESZTELÉSI NORMA 

Színtartóság 6 DIN EN ISO 4892-2 

lágyulási pont (Vicat B 50) 95 °C DIN EN ISO 306 

Zsugorodás � 1� 85 °C-nál és 1 óra alatt ABS granulátum gyártója szerint 

Rockwell szerinti keménység 110 N/mm2 DIN EN ISO 2039-2 

keménység Shore D  73 DIN EN ISO 868 

ütésállóság, 23°C  nincs változás DIN EN ISO 179-2 

bemetszési (karcolás) szívósság, 

23°C 
12 KJ / m2 DIN EN ISO 179-2 

E-modul hajlítás 2300 Mpa ASTM D 790 

Kopásállóság 

(Erichsen metódus 318 sz. 1) 
4 – 6 N saját metódus 

Kémiai ellenállóképesség 1 B DIN 68861-1 

éghetőségi INDEX B2 (éghető, mint a fa) DIN 4102-1 

Csomagolás törésen közepes ABS granulátum gyártója szerint 

 



 

Feldolgozás 

 

MÓD MEGJEGYZÉS 

szabás igen 

Rövidvágás, trimmelés igen 

fényezés, lakkozás igen 

rádiusz márás igen 

polírozás igen 

előmarás igen 

gépi ragasztózás igen 

Marókés iránya egyirányban, ellentétes irányban 

Hajlítás 0,45 - 0,9 mm élzáró igen 30 mm rádiusztól, lakkozottnál 50 mm 

Hajlítás 1 mm - 1,5 mm élzáró igen 40 mm rádiusztól, lakkozottnál 60 mm 

Hajlítás 1,6 mm - 2 mm élzáró igen 50 mm rádiusztól, lakkozottnál 60 mm 

Hajlítás 2,1 mm - 3 mm élzáró igen 60 mm rádiusztól, lakkozottnál 60 mm 

 

Felhasználás: 

Az ABS UNI élzárók felhásználási területe gyakorlatilag korlátlan és ezért minden 

típusú bútor fajtához megfelelő, főleg olyan helyeknél, ahol nagy megterhelésnek, nagy 

igénybevételnek van kitéve a bútor. Megfelelőek nem csak egyenes felületek élzárására, 

hanem minden fajta íves formákhoz is, függetlenül attól, hogy belső vagy külső ívekről 

van szó. Csak a vevő igényeitől függ.  

 

Ragasztási módok: 

• gépi ragasztózás/élzárás – a géphez megfelelő EVA, PO, PUR, APAO bázisú 

ragasztóval 

• gépi Laser rendszerrel – az ABS ézáró speciális EVA vagy PO bázisú funkcionális 

(aktív) réteggel van ellátva, amely garantálja a megfelelő adhéziót (tapadást) az 

élzáró és lap között. 

• kézi – kontaktus ragasztó segítségével 

Az olvadékragasztót élzáráskor a gyártó áltál megadott, ajánlott hőmérsékletre kell 

beállítani.  

Az ABS UNI élzárók konkáv szögesek, amely biztosítja a megfelelő elzárásnál a hajszál 

csík nélküli élzárást. 

 

Ragasztási környezet: 

Élzárásnál az élzáró és lap nedvességtartalma: 8 – 15� között. A lap, élzáró és a 

környezet hőmérséklete: min. 15 °C. 

 

Felületi ellenálló képesség: 

Az ABS UNI nemlakkozott élzárók hajlamosak mechanikai terhelésnél felületi sérülésre.  

Az ilyen sérülések többségét fényesítéssel el lehet távolítani.  

Az ABS lakkozott élzárók már az ilyen mechanikai terhelésénél sokkal ellenállóbak a 

felületi sérüléseknek.  



 

Kifehéredés ézárásnál: 

Egyes színeknél az abs UNI élzárók mechanikai megmunkálésnál hajlamosak a megmunkált 

felületnél kifehéredni. Megfelelő gép beállításnál és utólagos fényesítésnél ez az 

effektus csökkenthető.  

 

TISZTÍTÁS 

A olvadékragasztó maradékok eltávolítására speciális szénhidrogén bázisú és alkoholos 

tisztítószereket ajánlunk, amelyek nem tartalmaznak szagos anyagokat és oldószereket. A 

teljes tisztításra hagyományos otthoni tisztítószereket vagy alkoholt (kivételt képez az 

aceton és az etyl-butylacetát (DIN 68861, 1. rész, 1B sz.) ajánlunk. 

A Hranipexes termékek közül a HRX 01 és ri 408-as kézi, az ri 006 lp 163/93-as gépi 

tisztítószereket ajánljuk. 

 

Raktározás: 

az abs uni élzárókat 15 – 25 °C hőmérséklet között ajánljuk tárolni, 55 – 60 �-os 

páratartalom mellet, zárt csomagolásnál (por, szélsőséges idő). 

Az így tárolt élzárók élettartama gyakorlatilag korlátlan. Ajánljuk a 24 hónapnál 

idősebb élzárók adhéziós ellenőrzését.  

 

Likvidálás: 

Az élzáró maradékokat gond nélkül lehet likvidálni együtt a forgácsmaradékokkal. 

Ugyanúgy, mint a már leélzárt forgácslapokat az arra megszabott berendezésekben. Például 

égetőkben vagy az erre jóváhagyott lerakatoknál.   

 

 

Az összes paraméter a komponensek beszállítói által kiadott technikai adatlapjaiból, e 

komponensek abs UNI színű élzáróinak gyártási technológiáinak lehetőségeiből, saját ABS UNI 

színeink felhasználási tesztjeinek tapasztalataiból és az élzáróink certifikációinak 

teszteléseiből (Zlíni intézménytesztelés és certifikáció) származnak.  

Az abs UNi ézárók megmunkálási paraméterei a változó megmunkálási mód és gép fajtáitól 

függően változhatnak. 

Javasoljuk minden vevőnek, teszteljék le ABS UNI színű élzáróink paramétereit a gyakorlatban.  

 

A műszaki adatlap frissítése 2012. 11. 1-én történt meg, Komorovice, Hranipex 

 

 

 


