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РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ОБРАБОТКЕ КОМПАКТ-ЛАМИНАТОВ

Механическая обработка

· Сверление отверстий.

           Рекомендуется просверливать отверстия под крепежные винты диаметром большим, чем диаметр винта или самореза, чтобы обеспечить люфт движения пластика при естественном изменении его размеров из-за температурно-влажностных условий окружающей среды. 

           Во избежание образования сколов в листе пластика отверстия высверливаются заранее, на горизонтальной поверхности с декоративной стороны пластика с опорой на твердое основание из дерева или ДСП. 
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Рис.3

· Нарезка пластика. 

           Поскольку декоративные пластики имеют относительно твердую поверхность, износ инструмента будет более быстрым, чем при обработке древесных материалов. Для увеличения срока службы и повышения производительности применяются резцы с твердосплавными насадками (карбид вольфрама) или поликристаллические (алмазные) пилы и фрезы.

          Диаметр пильного диска должен быть таким, чтобы достичь максимально возможной линейной скорости, которая допускается оборудованием, но не должен быть менее 150 мм. Например, диаметр пильного диска 300 мм со скоростью вращения шпинделя 3000 оборотов в минуту даёт линейную скорость 47 м/с.

          Лист на станине должен быть размещён лицевой стороной вверх и плотно прижат, чтобы избежать колебаний.

          Также существует ряд специальных пил для резки композитных панелей. Например, пилы со специальной формой зубьев, которые дают чистый распил по обе стороны композитной панели.

         Переносные циркулярные пилы особенно полезны при работе на месте установки. Из-за направления вращения этих пил, листы должны быть обращены лицевой стороной вниз, чтобы избежать образования сколов. Важно, чтобы диск имел тонкие зубья для того, чтобы сократить необходимость в последующей отделке.

         Для черновой обработки рекомендуется использовать диски из марганцевой стали с зубьями, как у ножовки. Наиболее удобный способ распила больших листов – это зажим листа или листов и распил проходной пилой поперёк. Эти пилы варьируются от ручных форматно-раскроечных станков до более сложных вертикальных раскроечных станков и форматно-раскроечных центров с ЧПУ.

        Спиральные свёрла не менее HSS 60° наилучшим образом подходят для сверления небольших отверстий. Кольцевые пилы, цилиндрические фрезы, инструменты для кольцевого сверления, с механизмом определения центральной точки, подходят для больших отверстий, которые лучше всего прорезать с обеих сторон.
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Крепление пластика
            Прикреплять листы пластика к отделываемым поверхностям можно при помощи металлических каркасов, шурупов и (или) приклеивающих мастик. Не рекомендуется крепить листы к оштукатуренным или бетонным поверхностям стен.

            Крепеж винтов или саморезов (только с головкой горизонтального упора) для пластиков рекомендуется осуществлять с допуском на люфт пластика, т.е. не дожимая до упора при завинчивании винтов, в противном случае место крепежа будет являться концентратором напряжения и вызывать разрушение листа пластика сразу при монтировании или при дальнейшей эксплуатации.

Крепление и соединение композитных панелей

            Композитные панели, состоящие из декоративного пластика высокого давления, клея, материала основы особенно хорошо подходят для обшивки стен и могут применяться в различных решениях.

            В большинстве случаев будет необходимо оснастить всю поверхность стены каркасом из горизонтальных реек. Рейки должны быть установлены ровно, с использованием отвесов на внутренних и внешних углах. 

           Для облегчения установки и снижения риска изменений линейных размеров, рекомендуемая ширина панелей составляет 400-600 мм. Более широкие панели должны по всей ширине равномерно поддерживаться монтажными кронштейнами.

Растрескивание под действием напряжения

            В условиях низкой влажности, вызванной центральным отоплением или локализованным нагревом радиаторами или вентиляторами, может произойти усадка, что может привести к образованию трещин в местах высокого напряжения, таких как острые внутренние углы или сколы краев. 

           Образование трещин является результатом напряжения, возникающего, если изменения линейных размеров пластика и материала основы, к которому он приклеен, различаются по интенсивности или направлению движения. 

          Образование трещин происходит чаще всего при использовании контактных клеев, так как эти клеи эластомеры (т.е. не жёсткие) и позволяют пластику двигаться. Чтобы уменьшить риск образования трещин, следует принять меры предосторожности:


· Внутренние углы вырезов всегда должны быть гладко закруглены по как можно большему радиусу. Минимальный радиус составляет 5 мм, но должен быть увеличен для вырезов с большими длинами сторон.

· Если в качестве элемента дизайна требуются острые внутренние углы, они должны быть образованы соединением панелей, а не прямоугольными вырезами.

· Все кромки должны быть гладкими, без зазубрин.

· Следует избегать использования контактных клеев, особенно, если окружающая среда тёплая и сухая.

· При использовании контактного клея (особенно, если он наносится вручную), ширина панели не должна превышать 400-600 мм. Если необходима большая ширина панели, то при изготовлении должен использоваться жёсткий или полужёсткий клей.

· Для того чтобы минимизировать изменения линейных размеров, панель по длинной стороне должна быть вырезана в продольном направлении листа пластика, т.е. параллельно направлению шлифования листа, так как изменения линейных размеров пластика по ширине листа приблизительно в два раза больше, чем по длине.

· Пластик должен быть предварительно подготовлен в условиях (температуры/влажности) аналогичным условиям в месте его окончательного использования, по крайней мере, в течение трёх дней перед склеиванием. Это особенно важно, если пластик имеет высокое содержание влаги после хранения или транспортировки в условиях повышенной влажности.

· Отверстия для крепёжных винтов и т.д. должны быть большого размера, чтобы крепления не касались края пластика.

· Панели должны быть прочно закреплены, чтобы предотвратить изгибы или перекручивание, которые могут вызвать напряжение.

