INSTRUKCJA OBROBKI I PIELEGNACJI
BLATOW KOMPAKTOWYCH
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CHARAKTERYSTYKA MATERIAtU

Kompakty to warstwowe ptyty wysokociénieniowe (High Pressure Laminate) uzyskane
poprzez sprasowanie wielu warstw papieru z zywicqg w warunkach wysokiego cisnienia
i temperatury. Ptyta kompaoktowa jest materiatem o duzej gestosci, jednolitym w swojej

strukturze, dzieki czemu jest bardzo odporna na zarysowania, uderzenia, dziatanie
$rodkéw chemicznych i detergentow. Wykazuje odpornoéé na dziotanie wody i pare
wodnq, co pozwala na stosowanie tych elementdéw w mokrej strefie pomieszczen.
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odporne odporne odporne tatwe
Na zarysowania na wilgo¢ na écieranie w obrébce

Powierzchnie blatow kompaktowych sq odporne na dziatanie najczesciej wystepujgcych
srodkoéw i substancji chemicznych. Substancje jak np. ocet, kawa i krew nie pozostawiajq
na powierzchni zadnych $ladéw. Zabrudzenia i plamy powstate podczas codziennego
uzytkowania mozna usunqg¢ za pomocq powszechnie dostepnych érodkéw czyszczqceych.
Zalecamy uzycie tagodnych srodkéw czyszczqceych nie zawierajgcych srodkow éciernych.

Blaty kompaktowe sq bezpieczne pod wzgledem fizjologicznym i mogq by¢ stosowane w
pomieszczeniach, w ktérych przechowywane, uzywane i spozywane sq produkty
spozywcze. Kompakty produkowane sq wedtug europejskiejnormy EN438-4.

401 C vulcano

400 Cblockstone 405 C czarny

(8 uf & 3070

Kolekcja blatéw kompaktowych Biuro Styl




PRZECHOWYWANIE . S tLlJ |_

- do przechowywania ptyt kompaktowych nalezy stosowaé palety ptaskie i sztywne, ktére
majq co najmniej takie same rozmiary co ptyty, pozwala to unikngé przesuwania sie
materiatuiich niestabilnego utozenia

-maksymalny odstep miedzy ptytami wspierajgcymito 600 mm

-panele przechowywaé w zamknietych pomieszczeniach zabezpieczonych przed wilgociq
i wysokimi temperaturami (10 do 30 ° C - 40 do 60% wilgotnoéci wzglednej)

-w przypadku przechowywania ptyt poziomo na paletach nalezy umieéci¢ papier
zabezpieczajgcy o odpowiedniejwielkoéci pomiedzy paletq a panelamioraz na panelu
wierzchnim

- przechowywanie panelina ptasko zapobiega ich deformacii

-nie przechowywad ptyt dtuzejniz sze$¢ miesiecy

Sezonowanie
-przedinstalacjq zaleca sie przechowad ptyty kompaoktowe przez okoto 3 dni
w pomieszczeniach o nastepujgcych warunkach srodowiskowych:
-temperaturaodi18do25°C.
- wilgotnoéé wzgledna w zakresie 0od 40 do 60%
- podczas montazu ptyty kompaktowejnalezy usungé folie ochronng z obustron
jednoczesénie
-w celuuzyskania optymalnych rezultatow nalezy zapewni¢ identyczng wentylacje
zobu stron ptyty.

OBROBKA MECHANICZNA

Blaty kompaktowe obrabiomy przy uzyciu tradycyjnych narzedzi stolarskich. Ze wzgledu
na twardo$¢ materiotu i wystepujgce w zwigzku z tym duze obcigzenia zalecamy
stosowanie narzedzi z ostrzem diomentowym. Narzedzia muszq by¢ ostre aby zachowaé
Najwyzszq jaokoé¢ obroébki.
W celuuzyskania jak nojlepszych efektow obrébki ptyt nalezy spetni¢ nastepujgce
warunki:
- zapewni¢ ptaski, stabilny podktad
- nie dopusci¢ do wibracjilub drgania ptyt
—-wazne sq ostroéciprawidtowy ruch narzedzi. Wytamania, odpryskii wybrzuszenia
na powierzchni dekoracyjnejsq najczesciej spowodowane nieprawidtowq obrobkqg
lub uzyciem nieodpowiednich narzedzi.
- jesli ptyta jest przesuwana stronq dekoracyjnq po podtozu, powinna byé uzywana
prowadnica lub podktadka poruszajgca sie razem z ptytq. Podczas obrébki za
pomocq narzedzi do obrébki maszynowej alternatywnie mogqg by¢ uzywane
powierzchnie podktadowe z rowkamizapewniajgce mozliwie jak najmniejszq
powierzchnie styku.

Uwaga: w razie pozniejszych wahan temperatury lub wilgotnoéci naciecia prowadzqg
do peknied!

Ptyty kompaktowe muszq mieé zapewnionqg swobode ruchu (rozszerzania i kurczenia

sie), w przypadku wbudowania we wnece nalezy zapewnié¢ odpowiedniq dylatacje (1,5 mm
nametr materiatu).
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Do ciecia stosuje sie maszyny takie jok do obréobki ptyt meblowych, np. przemystowqg

lub recznq pilarke tarczowq.

Optymalng jokoé¢ ciecia uzyskamy poprzez zastosowanie tarczy widiowej z zebami
trapezowo- ptaskimi lub naprzemiennymi, posiadajqcej 42 zeby. Predkoé¢ obrotowa
od 4 000 - 9 000 obr./min. Zaleca sie wolniejszy posuw elementu. Aby uzyskaé dobrqg
jakoé¢ ciecia po obu stronach mozna uzy¢ pity podcinajgcej.

Potozenie ptyty podktadowej np. ze sklejki lub ptyty HDF znacznie poprawi jokos¢ ciecia
od spodniej strony.

WIERCENIE

Rys.l Wiercenie z zastosowaniem elementu podktadowego

Do wiercenia najlepsze sq wiertta przeznaczone do tworzyw sztucznych. Wiercenie
otworéw przelotowych nalezy wykonywa¢ nowymilub ostryminarzedziomi
z zastosowaniem elementu podktadowego. W przypadku wiercenia otworéw

nieprzelotowych nalezy zachowaé minimum 1,5 mm grubosci ptyty od spodniej strony.
Przy otworach wierconych réwnolegle do powierzchni ptyty zaleca sie pozostawienie 3mm
odstepuodkrawedziptyty.

a

Min. 3mm

v

%n. 1,5mm

Rys.2 Odlegtoét otworéow od krawedzi
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Do wiercenia w ptycie kompaktowej najoardziej odpowiednie sq wiertta o kqcie
wierzchotkowym 60°-80° wykonane z:

> VHM - wiertta z weglika spiekanego (standardowe prace),

> DIA - wiertta z materiatéw super twardych (wymagajgca i doktadna obrébka).

60" - 80°

Rys.3 Zalecany kqt wiertta

Wiercenia nalezy wykonywaé ptynnie, z posuwem wiertta i predkoéciq obrotowq
dostosowanq do twardoéci materiatu oraz do oczekiwanej jokosci obrobki.

W blatach kompaktowych mozna bez problemu wykonywaé gwinty i wkrecac
samonacinajgce wkrety.
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WYCINANIE OTWOROW

Podczas wycinania otworéw przelotowych nalezy wykonaé wyciecia z zaokrggleniami
naroznikéw z promieniem min. 6mm. Nie nalezy stosowaé wycieé ,na prosto”, ktére bedq
powodowaé pekanie materiatu w okreélonych warunkach uzytkowania (np. niska
wilgotnoéé) lub podczas wykonywania obrobki. Wraz ze wzrostem dtugoéci ciecia
(oowyzej 250 mm) promiern érodka musi byé powiekszony. W przypadku obrobki na
maszynie CNC zalecasie predkoéé obrotowq frezuod 20000 -28 000 obr./min.
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Po docieciu i dopasowaniu elementdw zalecane jest tqczenie blatéw za pomocq
specjalnych tgcznikoéw lub na obce pidro. Przy klejeniu potqczen naojlepiej sprawdzajq sie
dwusktadnikowe kleje epoksydowe.

tqczqc blaty na obce pidro zaleca sie stosowanie frezarki czotowej tzw. lamelownicy.
Nolezy zawsze pamietac o zachowaniukierunku wzoru tgczonych ptyt.

Rys.S Potgczenie za pomoca tacznika

Rys.6 Potaczenie za pomoca obcego pidra

Szerokoé¢ rowka a = ok. 4mm;
gruboé¢ écianki rowka b = ok. 4 mm;
dtugosc pidra ¢ >=10 mm;

Rys.7 Przekroj poprzeczny piéro-wpust
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Rys.8 tqczenie ptyty kompaktowej z korpusem meblowym

Do tgczenia blatéw z ptyt kompaktowych z zabudowg mozna zastosowaé mocowanie za
pomocq trzpienia z mimoérodem. Zopewni to stabilne utwierdzenie zapobiegajqce
przesuwaniusie materiatow wzgledem korpusu.

Mozliwe jest réwniez potqczenie klejowe z podtozem za pomocq klejow uszczelniajgcych
trwale elastycznych.

KLEJENIE ELEMENTOW

Przed przystgpieniem do prac prosimy o zapoznanie sie z kartq techniczng kleju

i stosowanie sie do wytycznych podanych przez producenta.

Zaleca sie wykonanie préb tgczenia elementéw np. z odpadu.

Klejenie nalezy zawsze przeprowadzaé¢ w temp. powyzej 18°C. Konieczne jest doktadne
odkurzenie i odttuszczenie klejonych powierzchni za pomocq acetonu lub benzyny
lokowej. Klejone powierzchnie powinny byé rowne.

Plamy klejowe powstate podczas montazu nalezy niezwtocznie wyczyéci¢ za pomocq
odpowiedniego rozpuszczalnika (acetonu, benzyny lokowej lub éciereczek nasgczonych
alkoholem izopropylowym). Ztgcza klejone nalezy wykonywaé w taki sposéb, aby nie
utrudniaty zmiaon wymiaréw blatéw kompaktowych.

Nalezy pamietad, aby klej posiadat odpowiednie wtasciwosci oraz odpornoséc termicznq.
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W celu nadania blatom waloréw estetycznych i uzytkowych wymagane jest wykonanie
fazowaniamiejsca styku ptaszczyzny z krawedziq.
Zalecanaminimalna faza wynosilx1mm.

min. Tmm

Rys.? Fazowanie krawedzi

Slady skrawania na powierzchnisq nieuniknione. Mozna je zmniejszy¢ przy mechanicznym
prowadzeniu poprzez frezowanie wspotbiezne. Reszte $ladéw po cieciu mozna usungé
przez szlifowanie i polerowanie. W pierwszym etapie (szlifowanie wstepne) sprawdzi sie
papier écierny o granulacji P180, nastepnie (szlifowanie korcowe) papier o granulacji P240.
Szlifowanie najlepiej wykonaé za pomocq odpowiednich elektronarzedzi.

Szlifowanq krawedz zaleca sie zoolejowad, tj. przetrzeé czystq éciereczkq nasqczonqg
np. oliwkq lub olejem wazelinowym.

PO OBROBCE KRAWEDZI

Rys.10 krawedzie przed i po polerowaniu
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ODPORNOSC CHEMICZNA

Produkty niepowodujgce widocznych uszkodzen ptyt kompaktowych wytqcznie po krétkim
kontakcie przedstawiono w tabeli ponize;j.
Ptyty kompaktowe nie ulegajg uszkodzeniu, jesdli kropelki lub plomy z nastepujgcych
substancji zostang usuniete w ciggu 10 do 15 minut przez przemycie czystq wilgotng
szmatkq, a nastepnie wytarte do sucha.
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| Nazwa | Wzér | Nazwa | Wzér | Nazwa | Wzér
* Siarkowy H,S0,4 Farby na bazie utwardzacza —
Nastepujace kwasy, rowniez w * Siarkawy H,S0; Nadtlenek wodoru do 3% obj. H,0,
nasyconych roztworach: Anilina C¢HsNH,
* Mréwkowy H COOH
* Szczawiowy COOH-COOH Wybielacz NaOCI Jodyna I
* Pikrynowy C¢H,OH(N,)3
Kwasy w roztworze ponizej 10%: Fiolet krystaliczny C4HgN3Cl Wodorotlenek litu powyzej 10% LiOH
* Aminosulfonowy NH,SO;H
* Arsenowy H;As0, Rozjasniacz —
« Solny HCI Srodki do usuwania — Fiolet metylowy —
kamienia
* Fluorowy HF Barwnik — Blekit metylenowy Ci6HsN;CIS
* Azotowy HNO;
* Szczawiowy COOHCOOH Fuksyny C19H,9NO5 Wodorotlenek potasu powyzej 0%  KOH
« Nadchlorowy HCI1O,4
* Fosforowy H3PO4 Kleje na bazie utwardzacza — Odczynnik esbacha —
Odczynnik millona OHg,NH,CI » Kwasny siarczan potasu KHSO, « Tiosiarczan sodu Nay,OHj3

Odczynnik nylandera —

Roztwory soli zawierajace:
« Kwasny siarczan amonu NH4HSO4

* Chlorek zelazowy FeCly

« Chlorek zelazawy FeCl,

* Merkurochrom C,0HsO¢Br,HgNa,, sH,0
« Dwuchromian rtgci HgCr,0,

« Chlorek rteci HgCl,

» Dwuchromian potasu K>Cr,07
» Chromianu potasu K,CrOy4
« Jodek potasu Kl

» Nadmanganian potasu KMnOy
« Azotan srebra AgNO;
» Kwasny siarczan sodu NaHSO4

* Wodorosiarczyn sodu (lub NaHSO;

dwusiarczyn sodu)

(lub podsiarczyn sodu) soda
powyzej 10%

Nalewki —

Produkt moze ulec trwatym uszkodzeniom jesli substancje wymienione ponizej nie
zostanqg natychmiast usuniete.

Nazwa Wzér Nazwa

Kwasy powyzej 10%: * Siarkowy

» Amidosulfonowy NH,SO;H Silne kwasy:

* Arsenowy H3;AsOy4 * Woda krolewska
* Solny HCl » Chromowy

* Azotowy HNO; * Bromowodorowy
* Nadchlorowy HCIO4 * Fluorowodorowy
* Fosforowy H;PO, « Sulfochromowy

Wzér
H,SO,

HNO;+HCI (5+3)
Cr,0,H,

HBr

HF
K,Cr,0,+H,S04

Jezeli wymienione substancje chemiczne nie zostang usuniete mogq zostawi¢ matowe,

chropowate smugi.
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Do czyszczenia powierzchni blatu uzywaj miekkiej sciereczki lub gqbki
zwilzonej w cieptej wodzie.

- Usuwaj zabrudzenia i plamy z powierzchni blatu, aby unikngé powstawania
przebarwien.
[ ]

Bezwzglednie unikaj stawiania gorgcych garnkow, patelni i naczyn
bezposrednio na blat. Blaty sqg odporne na temperatury do
200°C (max 2 sek.).

Niektére uzywane w kuchni naczynia posiadajg od spodu szorstkq
powierzchnie. Podczas przesuwania ich po powierzchni blatu mogq
powstac zarysowania.

. Zawsze uzywaj deski do krojenia. Nie kréj bezposrednio na powierzchni
blatu.
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