PEYTY DUPONT™ CORIAN®
FABRICATION/INSTALLATION FUNDAMENTALS

1-FREZ

Corian.

Szybsza i tatwiejsza technika napraw ptyt Corian® DuPont™ przez wprowadzanie korkéw

przy uzyciu jednego frezu.

WPROWADZENIE

W niniejszej broszurze przedstawiono alternatywna,
zgloszona do opatentowania, technik¢ napraw za pomoca
korkéw, korzystng w przypadku drobnych napraw i
alternatywna do technik wiercenia i wypetniania.

KROTKA CHARAKTERYSTYKA

Tradycyjne sposoby napraw za pomoca korkéw wymagaja
zawsze dwéch specjalnych, dos¢ drogich frezéw do
wykonania naprawy za pomoca korka jednej wielkosci.
Wigksze frezy, o najmniejszej dostgpnej wielkosci 10 mm,
sa cigzkie dla standardowych frezarek recznych, powoduja
drgania i wytwarzaja duzo pytu. Wykoriczenie krawedzi
korkéw i otworéw moze by¢ chropowate, przez co w
przypadku ciemniejszych koloréw na krawedzi naprawy
moga powstawaé biale powierzchnie przylegania.
Problemem moze by¢ réwniez dopasowanie korka, w
szczegdlnosei wraz ze zuzywaniem si¢ ostrzy i
koniecznoscia ich ostrzenia. Korek musi by¢ dociskany az
do wyschnigcia kleju.

Opracowano alternatywna metode, w ktdrej
wykorzystywane jest tylko jedno ostrze. Wymaga to
dostosowania do wlasnych potrzeb ostrza frezu spiralnego
z podwdéjnym rowkiem przez takie go zaostrzenie, aby
boki byty pod katem 1 stopnia. W ten sposéb mozna
zmodyfikowa¢ ostrza o réznych Srednicach.

]

llustracja 1. Modyfikacja ostrza frezu

Ograniczenia: Istotne jest sprawdzenie dopasowania
koloréw. Pewne struktury zawierajace duze czasteczki,
stoje lub kierunkowo$¢ moga zmieni¢ wyglad w
niektérych miejscach lub na catej grubosci.

A.WYMAGANE NARZEDZIA
* Jeden frez zaostrzony pod katem 1°

* Frezarka CNC (najlepiej) lub reczna i wzornik
* Standardowy frez (najlepiej) lub ostre wiertto
* Klej do ztaczy DuPont™

* Frezarka poziomujaca (frezarka ptozowa)

e Orbitalna szlifierka taimowa

B.ETAPY WYTWARZANIA

B.1. Wytwarzanie korka

Plyte Corian®, ktéra bedzie uzyta do wytworzenia korkéw,
nalezy potozy¢ powierzchnia czotowa do dotu. Za pomoca
specjalnego frezu katowego nalezy wykona¢ odpowiednie
korki o dowolnym wymiarze. Korki mozna wykonac za
pomocy frezarki recznej i wzornika, lecz preferowanym
narzedziem jest frezarka CNC. Korki nalezy wykona¢
nieznacznie stozkowe o wysokosci 11 mm, pozostawiajac 1
mm na dole plyty. W szczegélnosci przy wykonywaniu
matych korkéw zaleca si¢ wprowadzanie frezu matymi,
dwumilimetrowymi posuwami, zapewniajacymi bardzo
gladkie wykonanie bokéw korkéw i zapobiegajacymi ich

zlamaniu.

llustracja 2. Wytwarzanie korka

Pozostaly 1 mm materiatu utatwia wyjecie korkéw
naprawczych z plyty przez lekkie postukanie w
powierzchnig czolows plyty.

llustracja 3. Przyktady korkéw o matym (rysunek gérny) i rednim
(rysunek dolny) rozmiarze
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Promieri korkéw nalezy obliczy¢ w taki sposéb, aby korki
byly dopasowane w otworach na ok. 2/3 wysokosci korka.
Po wklejeniu korka w otworze 1/3 korka powinna
wystawad nad powierzchnig plyty. W przypadku okraglego
korka promien otworu powinien by¢ o 0,14 mm wigkszy
od waskiego korica korka (gérna czgs¢ przy przycigciu). W
przypadku wigkszych korkéw pozadane jest pozostawienie
wickszej grubosci korka. W celu uzyskania korka o
grubosci 10—-11 mm po wykoniczeniu otwér powinien
mie¢ promien o 0,17-0,19 mm wickszy od waskiego
korica korka. Czynnikiem ograniczajacym moga by¢
tolerancje obrébkowe.

glue

B.2. Przygotowanie otworu

W odpowiednim miejscu do dokonania naprawy nalezy
za pomoca ostrego frezu i frezarki recznej wywiercié
prosty otwdr. Zaleca si¢ zamocowanie frezarki za pomoca
zaciskéw w celu zapobiezenia ruchowi narzedzia podczas
wiercenia. Nalezy wykona¢ otwdr przelotowy przez calg
plyte, aby umozliwi¢ wyprowadzenie kleju na dole plyty
po wiozeniu korka. Gérna krawedz otworu powinna by¢
doskonale okragta i doktadna. W przypadku uzywania
ciemniejszych koloréw sprawdzi¢ pod wzgledem
zabielenia i w razie potrzeby usuna¢ doktadnie zabielenie
za pomoca drobnoziarnistego papieru sciernego.

llustracja 4. Korek wprowadzony w otwor

W przypadku miejsc niedostgpnych dla frezarki recznej
otwdr mozna wywierci¢ za pomocg ostrego wiertta. W
takim przypadku jeszcze wazniejsze jest stabilne
utrzymanie wiertla.

B.3. Wprowadzanie korka i wykoiiczenie

Owwr i korek nalezy wyczysci¢ denaturatem. Wprowadzi¢
do otworu odpowiednig iloé¢ kleju do ztaczy DuPont™ i
wlozy¢ korek. Przesuna¢ korek w gére i w dét otworu w
celu catkowitego pokrycia bokéw korka klejem. Obréci¢
korek, wciskajac go w otwér az do oporu. Podczas
wprowadzania korka nie nalezy stosowa¢ zbyt duzego
nacisku, poniewaz moze to spowodowac zabielenie
krawedzi otworu. Odczeka¢ do catkowitego wyschnigcia
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llustracja 5. Plyta z wprowadzonymi korkami

kleju. Usuna¢ nadmiar kleju i korka za pomoca frezarki
plozowej. Wykoniczy¢ naprawiong powierzchni¢ przez
szlifowanie, az do uzyskania odpowiedniego potysku.

C.WIEKSZE NAPRAWY | WZORY DEKORACYJNE

Za pomoca specjalnego frezu mozna wycina¢ korki
naprawcze o innych ksztaltach. Korki okragle, proste,
zakrzywione lub dowolnego ksztattu wytworzone za
pomoca niniejszego zmodyfikowanego frezu beda
nieznacznie sfazowane. Odpowiedni otwér wycina si¢ za
pomoca frezu prostego. W zaleznosci od wielkosci ostrza
frezu istnieja pewne ograniczenia dotyczace wykonania
krzywizny.

Technike te mozna stosowaé réwniez do zdobienia lub
uzyskania innych efektéw wzorcowych.

D. D. ZALETY W STOSUNKU DO TRADYCYJNYCH NAPRAW ZA
POMOCA KORKOW

* DPotrzebny jest tylko jeden specjalnie zmodyfikowany frez,
ktéry mozna wykonaé przez zmodyfikowanie frezu
dostepnego w sprzedazy.

e Zmienionego frezu mozna uzywaé po naostrzeniu.
* Nie s3 potrzebne zaciski ani dodatkowy nacisk.
* Po wykonaniu korkéw naprawy sa szybkie i tatwe.

* Korki mozna tatwo zawczasu wykona¢ w wigkszych
rozmiarach dla czesto uzywanych koloréw w celu
dostosowania do kazdej $rednicy wiertta.

» Korki wysokiej jakoéci ograniczaja bielenie bokéw dla
ciemniejszych koloréw.

* Trudno$¢ poréwnywalna z wierceniem i wypetnianiem, przy
lepszym wygladzie wykoriczenia.

* Odpowiednie do réznych wielkosci napraw i ograniczajace
ilo$¢ pytu wytwarzanego w obrébce koncowej.

* Umozliwia zastosowanie standardowego wiertla w
przypadkach, w kt6rych nie mozna uzy¢ frezarki recznej.
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*  Mozliwos¢ uzycia frezu réwniez do zdobienia.

E. OGRANICZENIA

* Nalezy sprawdzi¢ dopasowanie koloréw. W przypadku
uzywania wstgpnie wycigtych korkéw korzystne jest
zachowanie malej ptaskiej prébki z kazdej ptyty dla
dopasowania koloréw, poniewaz poréwnanie koloréw z
korkiem moze by¢ trudne.

* Technika ma pewne ograniczenia estetyczne w przypadku
duzych czasteczek, stoi i estetyki odbiciowej. Estetyka
zmienia si¢ wraz z gruboscia; wyglad moze ulec zmianie po
usunieciu gornej jednej trzeciej korka. Efekt bedzie bardziej
widoczny wraz ze wzrostem wielkosci korka.

* Technika jest zalecana tylko dla napraw w miejscach
catkowicie otoczonych materiatem naprawianej plyty. Nie
jest odpowiednia do napraw na krawedziach lub wycigciach,
gdzie moze by¢ widoczne zmniejszenie grubosci.

* W miejscu wprowadzenia korka moze wystgpowaé mniejsza
wytrzymato$¢ na uderzenia. Wysokos¢ korka nalezy
dostosowa¢ do obnizenia korka do koricowej grubosci
10-11 mm.

e Czynnikiem ograniczajacym moze by¢ tolerancja obrébki.
Niektdre narzgdzia CNC majg trudnosci z wycinaniem
doktadnych két. Doktadno$¢ mozna zwickszy¢ przez
zmniejszenie predkosci.

Przedstawione informacje oparte sa na danych technicznych, ktore firma E.I. du Pont de Nemours and Company oraz jej podmioty stowarzyszone (dale1 ,Dupont”) uwaza za
wiarygodne i przeznaczone do stosowania przez osoby posiadajace umiejgtnosci techniczne wedle wtasnego uznania i na wtasne ryzyko. DuPont nie jest w stanie zagwarantowac i
nie gwarantuje, ze przedstawione tu informacje sa catkowicie aktualne i doktadne, chociaz dotozono wszelkich staraf, aby zachowaty jak najwyzszy stopien doktadnosci i
aktualnosci. Ze wzgledu na fakt, ze warunki stosowania produktu lezg poza kontrotq firmy DuPont, firma DuPont nie da]e zadnych gwarancji, ani oSwiadczen dotyczacych informacji
lub jakiejkolwiek ich czeSci, w tym gwarancji wtasnosci, nienaruszalnosci praw autorskich lub praw patentowych stron trzecich, gwarancji przydatnosci handlowej lub uzytecznosci do
jakiegokolwiek celu, a takze nie ponosi zadnych zobowiazaf, ani odpowiedzialnosci za doktadnos¢, kompletnos¢ lub uzytecznosc¢ jakichkolwiek informacji. Nie nalezy opierac sig na
przedstawionych informacjach przy tworzeniu specyfikacji, projektw i wytycznych montazowych. Osoby odpowiedzialne za stosowanie i obchodzenie sig z produktem sg
odpowiedzialne za zapewnienie, Ze projekty, wykonawstwo, jak i metody i procesy montazu nie przedstawiajg zagrozenia dla zdrowia lub bezpieczefistwa. Nie nalezy prébowa¢
wykonywac specyfikacji, projektow, wytwarzac lub wykonywac prac montazowych bez specjalnego szkolenia lub bez odpowiednich $rodkéw ochrony osobistej. Zadne informacje tu
zawarte nie moga by¢ traktowane jako licencja do dziatania w ramach niej lub naruszania patentéw. Firma DuPont nie ponosi odpowiedzialnosci za wykorzystanie informacji lub
wyniki wykorzystania takich informacji, niezaleznie od ewentualnych zaniedban firmy DuPont. Firma DuPont nie ponosi odpowiedzialno3ci za (i) jakiekolwiek straty, w tym za
roszczenia zwigzane ze specyfikacja, projektem, wytwarzaniem, montazem, lub tgczeniem przedmiotowego produktu z wszelkimi innymi produktami, oraz (ii) szkody specjalne,
bezposrednie, posrednie lub wtérne. Firma DuPont zastrzega sobie prawo do zmieniania przedstawionych tu informacji oraz niniejszego oSwiadczenia o wytaczeniu
odpowiedzialnosci. Firma DuPont zacheca do przegladania przedstawionych tu informacji oraz oSwiadczenia o wytaczeniu odpowiedzialnosci pod katem ewentualnych aktualizacji
lub zmian. Dalszy dostep lub dalsze wykorzystanie przedstawionych informacji uwaza sie za akceptacje niniejszego oSwiadczenia, zas wszelkie zmiany i racjonalnos¢ tych norm za
zawiadomienie o zmianach.

© E.I. du Pont de Nemours and Company 2015. Wszelkie prawa zastrzezone.

DuPont Oval, DuPont™ oraz Corian® sa znakami towarowymi lub zastrzezonymi znakami towarowymi firmy E.I. du Pont de Nemours and Company (“DuPont”) lub jej podmiotéw
stowarzyszonych. K-26829-EMEA 1/15.
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