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Najczesciej wystepujace problemy
przy obrobce kamienia akrylowego
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Nr

Opis problemu

Przyczyna powstania

Rozwigzanie

Klej polimeryzuje sige czeSciowo

Przedostanie sie powietrza do mieszalnika przy
aplikacji kleju

Klej nalezy przechowywac w temperaturze +12 -15°C w pozycji
poziomej i na kilka godzin przed pracg, nalezy ustawi¢ go do
pozycji pionowej; przed aplikacjg powietrze musi by wyciSniete
z mieszalnika

Czas utwardzania kleju powyzej
lub ponizej normy (40-45 min. w
temperatura 18-20°C)

Temperatura otoczenia w pomieszczeniu jest
mniejsza/wieksza od normy; w temperaturze
ponizej 18°C nalezy dodaC 15 min na kazdy
stopien ponizej 18°C; w temperaturze powyzej
25°C czas polimeryzacji kleju zmniejsza sie

Osiggnat
(18-23°C)

optymalng temperature pomieszczenia

Kotnierz lub krawedz oddziela
sie wraz z klejem od blatu

Staba przyczepnoSC klejonego elementu; zZle
przeprowadzone odttuszczenie przed klejeniem
lub kurz w strefie klejenia.

PrzeszlifowaC powierzchnie klejonych elementdéw za pomocg
gruboziarnistego papieru Sciernego (nanieS¢ wzdtuzne
rysy, prowadzi¢ papier do przodu | wstecz 6-8 razy) w celu
poprawy przyczepnosci; odttusci¢ klejone miejsca za pomocyg
bezbarwnego denaturatu bezpoSrednio przed klejeniem i
poczekaC na catkowite odparowanie Srodka; nalezy zwrdocié
uwage aby na powierzchni i w powietrzu byfo jak mozna mniej
kurzu

Widoczna linia tgczenia

Niedoktadnie spasowane elementy do klejenia;
niewystarczajgcy docisk dopasowanych czesci.

Doktadne dopasowanie mozna uzyskaC poprzez frezowanie
lustrzane; jakoS¢ dopasowanych czeSci sprawdzi¢ na sucho,
czy nie ma szczelin; zwiekszy¢ site dociskania

Jasne lub biate miejsce tgczenia
po sklejeniu ze sobg materiatdw
o ciemnych i nasyconych
kolorach.

Przegrzanie krawedzi podczas frezowania;
zbyt duza ilo§¢ materiatu frezowana na raz;
zastosowanie tepego frezu

UzywaC nowych frezow; jesli praca wymaga usuniecia wigkszej
gruboSci materiatu, to frezowanie powinno odbywac sie w kilku
etapach; moze by¢C konieczne szlifowanie przegrzanej warstwy
materiatu
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6 Widoczny ciemny pasek po |Odttuszczenie za pomocg acetonu lub innych | Odttuszczanie bezbarwnym denaturatem; dba¢ o czystoSé
sklejeniu biatych Ilub jasnych [ rozpuszczalnikdw; wniknigcie kurzu lub innego | wokdt wyrobu i czystoS€ ragk; wyczySci€¢ napisy i oznaczenia
dekorow brudu (np. atramentu z oznakowania) do obszaru | w obszarze 50mm wokdt spoiny; zastosowac klej o jadniejszej

klejenia; uzycie kleju o ciemniejszej barwie tonaciji

7 .Rozmazana” linia  klejenia | Zle dobrany kolor kleju Kolor kleju dobra¢ wedtug koloru materiatu jaSniejszego
podczas  f3czenia dwdch
réznych dekorow

8 Trudne do usuniecia plamy na | Niedoktadnie przeszlifowane powierzchnie, brud | Szlifowanie i polerowanie przeprowadzi¢ zgodnie z zaleceniami,
powierzchni blatu; zabrudzenia | wchodzi w zarysowania powstate od pierwszych | kazdy kolejny etap jest dtuzszy od poprzedniego o ok. 1.5-2
uktadajgce sie w pewien wzor | etapdw szlifowania grubo Sciernymi papierami; [ razy w czasie; duzg wydajnoS¢ mozemy o0siggngé uzywajgc

nie doktadnie usuniety pyt Scierny miedzy [ mikronowego papieru Sciernego (seria 3M 266), aby uzyskac

etapami szlifowania powierzchnie matowe | potbtyszczgce zalezy skonczyé
szlifowanie na Scotch Brite 7447 (bordowy) i 7448 (szary) firmy
3M; ciemne i nasycone mono kolory wymagajg dtuzszego i
doktadnego szlifowania

9 Matowienie sie potysku Iub | Przegrzanie materiatu podczas szlifowania Podczas szlifowania nalezy kontrolowaC temperature
pojawienie sie jasnych plam powierzchni materiatu, przy silnym podgrzaniu pozwoli¢
podczas szlifowania na ostygnigcie lub przedmuchaC powierzchnie sprezonym

powietrzem

10 Mikrorysa, biata linia | Zle dobrany promien giecia materiatu; materiat | Nalezy przeprowadzié probe na kawatku materiatu, aby
na zewnetrznej stronie | nie nagrzat sie rownomiernie sprawdzi¢ i odpowiednio ustawi¢ poziom temperatury i czasu
gietej czeSci podczas nagrzewania

termoformowania




Nr Opis problemu Przyczyna powstania Rozwigzanie
I Materiat zmienit Kkolor po | Materiat zostat przegrzany Sprawdz ustawienie temperatury i czasu nagrzewania,
podgrzaniu w procesie temperatura krytyczna to 204°C; czas nagrzewania jest
termoformowania obliczany w tempie 3 min. na Tmm gruboSci materiatu, jesli
materiat nagrzewany jest dwustronnie czas zmniejszamy o 1/2
12 Pekniecia blatu podczas | Niezachowanie odpowiednich [ Miedzy podtozem, a ptytg oraz miedzy blatem i Sciang, nalezy
transportowania lub | szczelin kompensacyjnych Obliczenie | pozostawiC szczeling dylatacyjng, ktorg oblicza sie z warunku
eksploataciji w niskich | szczeliny odbywa sie  wedtug  wzoru |nal1m dtugoSci po Tmm z kazdej strony, na 2m-po 2mm itd.
temperaturach Al (mm)=L (m) * 0035 * AT(C) gdzie,
Al - obliczona zmiana wymiaru w mm,
L - rozmiar w m (dtugoSC, szerokoS¢ Ilub
wysokoS§€) dla ktoérego obliczana jest zmiana,
0.035 - wspodtczynnik rozszerzalnoSci liniowej,
AT - réznica temperatur w obszarze roboczym
wyrobu
13 Wygiecie Dblatu w czasie|Kompresja materiatu pod wptywem niskiej| TransportowaC w samochodzie z cieptym nadwoziem;
transportowania lub [ temperatury; nie utwierdzony materiat do |przed montazem przechowa w pomieszczeniu z docelowg
eksploataciji w niskich | podtoza; niestabilny nosnik pod blatem temperaturg przez co najmniej 4 godziny
temperaturach
14 Pekniecia w okolicach ptyty | Narozniki w wycigciu na ptyte grzewczg, nie sg | Wycigcie pod ptyte grzewczg nalezy wykonaC zgodnie z

grzewczej; pekanie krawedzi

wykonane zgodnie z zaleceniami; wewnetrzne
krawedzie nie s3 zabezpieczone taSmag
termokompensacyjng, brak Ilub niewfaSciwie
wykonane wzmacniacze narozne

zaleceniami; w rogach wycig€ zaokraglenia, bez kgtow prostych;
koniecznie nalezy uzy¢ taSm termokompensacyjnych (3M folia
aluminiowa 425 V 2-3 warstwy, akryl taSma (4941)
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