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. Danetechniczne

TWORZYWO

Podtozem jest ptyta widrowa pokryta termoutwardzalnymi foliami na bazie polimeréw,
lakierowana i utwardzana promieniami UV z przedniej strony.

ZALECANE ZASTOSOWANIE

Jest wykorzystywany podczas produkcji mebli i innych produktéw uzywanych w
pomieszczeniach budynkéw typu A-B o przeznaczeniu cywilnym i przemystowym, oraz
w budynkach mieszkalnych, dzieciecych oraz instytucjach medyczno-profilaktycznych.
Roéwniezjest stosowany w wykoriczeniu i projektowaniu wnetrz.

CHARAKTERYSTYKA PODtOzA

Tolerancje wymiarow

Parametr Wskaznik Standard

Dtugosé +5 mm/m GOST 32289-2013
Szerokosé¢ +5 mm/m GOST 32289-2013
Grubos¢ +0,3 mm GOST 32289-2013

Wiasciwosci fizyczne i mechaniczne

Charakterystyka Grubosé Standard

10-20 20-25 25-32
Gestos¢ kg/m? 550-820 550-820 550-820 GOST10632-2014
Wytrzymatos¢ na zginanie (N/mm?), nie mniejsza niz: 11 10,5 9,5 GOST10632-2014
Wilgotnos¢ (%) 5-13 5-13 5-13 GOST10632-2014
Przyczepnos¢ warunkowa 0 0 0 GOST 32687-2014

Zawartos¢ formaldehydu, klasa ET, (mg/100 g), maks. 8 8 8 EN 120



CHARAKTERYSTYKA POWLOKI

Wiasciwosci fizyczne i mechaniczne

Wskaznik Wynik Standard
Odpornos¢ powtoki na przebarwienia bez zmian GOST 27627
Odpornos¢ powtoki na dziatanie zimnych cieczy 5 EN 12720-09
Przyczepnos¢ powioki lakierniczej 1 ISO 2409-07
Twardos¢ powtoki ochronnej i dekoracyjnej 75N EN 14323-04
Potysk 95 Potysk ISO 2813

STANDARD JAKOSCI

9 O% ] O% WARUNKI DOSTAWY PLYT

ptyty maksymalnie z 5 defektami o W celu utatwienia pracy defekty sa

Piyt bez zadnych defektow srednicy 1-3 mm oznaczane naklejkami



. Danetechniczne

PRZECHOWYWANIE W POZYC]JI
POZIOME]

Z reguty odlegtosé jest obliczana w ten sposob:
"odlegt 0$ ¢ = 50* grubos ¢ ptyty (mm)".

1. Ptyty powinny by¢ przechowywane na twardym i rownym
podtozu.

2. taty opakowaniowe muszg mie¢ jednakowa grubos¢ na
catej dtugosci, a ich dtugoséé musi by¢ réwna z szerokoscia
stoséw ptyt.

3. Rozstawt at zalez y od grubos ci pt yty. Grubos ¢ pt yty
> 15 mm: rozstaw nie powinien przekracza¢ 800 mm.
Przy ukt adaniu pt yt pet noformatowych o dt ugos ci
2400 mm zawsze zaleca sie minimum 4t aty.

m Nieprawidt owe
ut oz enie

m Nieprawidt owe
ut oz enie

-
//; m i ot enie
/ . utoreme

4. W celu ochrony powierzchni ptyty nalezy stosowal
ptyty ochronne. Ptyty ochronne (opakowaniowe) musza
mie¢ grubo$¢ > 16 mm.

5. Jezeli dalej deski maja by¢ spinane taSma stalowa lub
plastikowa, nalezy zadbac o to, aby krawedzie desek byty
wystarczajaco zabezpieczone. W tym celu nalezy uzyc
specjalnych kartonéw lub tektur do pakowania.

6. Nie wolno dopuszcza¢ do wystawania ptyt ze stosow.




PRZECHOWYWANIE W POZYC]JI
PIONOWE]

1.Ptyty z lakierem UV moga by¢ przechowywane w pozycji
pionowej tylko w matych iloSciach. Najlepiej nadawac
przewageprzechowywaniu ptyt w pozycji poziomej nie zeli
przechowywaniu w pozycji pionowej.

2. Dla przechowywania w pozycji pionowej nalezy zwrécic¢
szczegblng uwage na bezpieczne zabezpieczenie piyt z
lakierem UV.

3. Wystarczajaca retencje materiatu mozna zapewnié
poprzez zastosowanie zamknietych regatéw
magazynowych, regatéw pionowych lub konstrukcji
regatowych.

—

Prawidt oweum
ieszczenie

-

Nieprawidt oweu
mieszczenie

4. Szerokos¢ pionowych komér magazynowych nie powinna
przekracza¢ 500 mm.

5. Jezeli stosowane s3 otwarte regaty do sktadowania
pionowego, kat nachylenia podpdr powinien wynosi¢ co
najmniej 10.

6. Ponadto, w otwartych regatach magazynowych nalezy
przechowywac¢ wytacznie ptytki tego samego formatu.



. Danetechniczne

OBROBKA | TRANSPORT

1. Mozliwo$¢ negatywnego oddziatywania wilgoci nalezy
wykluczy¢ juz na etapie transportu (np. w celu unikniecia
bezposredniego wptywu warunkéw atmosferycznych na
ptyty, przy transporcie
zastosowac folie ochronna lub zamkniety namiot).

samochodowym  nalezy

2. Nalezy stosowac¢ podktadki antyposlizgowe, aby
zapobiec przesuwaniu sie tadunku. Podczas recznego
przenoszenia ptyt wielkoformatowych
przenosi¢ w pozycji pionowej, aby unikna¢ nadmiernego

nalezy je

ugiecia. Zaleca sie stosowanie urzadzen do recznego
przenoszenia materiatéw arkuszowych. Ponadto, aby
uniknac obrazen, nalezy nosi¢ rekawice ochronne i buty
ochronne.

PIELEGNACJA

Ptyty widrowe pokryte
polimerowymi powtokami lakierniczymi (wysoki potysk)

termoutwardzalnymi

wymagaja pewnych Srodkéw ostroznosci podczas
transportu, przechowywania i dalszego uzytkowania:

3. Aby zapobiec przesuwaniu i przewracaniu sie tadunku,
nalezy go zabezpieczy¢ za pomoca odpowiednich urzadzen
mocujacych (paséw $ciagajacych, tasm itp.).

4. Nalezy unika¢ przesuwania ptyt poprzez przeciaganie,
ale jesli jest to konieczne, nalezy zastosowac specjalne
podktadki tekstylne.

5.Plyty musza by¢ podnoszone, a nie przesuwane
ozdobnymi stronami do siebie.

gabek
uszkodzenie powierzchni;

. uzycie Sciernych  moze  spowodowacd

. przetrze¢ powierzchnie fagodnym roztworem mydta
przy uzyciu czystej, miekkiej szmatki;

. podczas ciecia i dalszej obrébki czesci nie nalezy
usuwac folii ochronnej;

. folia ochronna jest usuwana recznie po ostatecznym
montazu i regulacji czesci;

. stosowanie innych $rodkéw chemicznych, takich jak
rozpuszczalniki lub substancje alkoholowe, proszki
moze spowodowaé uszkodzenie powierzchni;

. szkodliwe moze by¢ rowniez czyszczenie na sucho
(bez wilgoci) powierzchni btyszczacych (w zaleznosci
od uzytych materiatow i naktadu pracy).



ZALECENIA DOTYCZACE OBROBKI
MECHANICZNE]J

OGOLNA INSTRU KCJA Przy obrébce wyrobdéw lakierowanych UV, w zaleznosci od metody obrébki, nalezy
przestrzegac orientacyjnych wartosci z tabeli dla doboru predkosci skrawania (vc) i
OBStUGI posuwu na zab (fz). Parametry te zwiazane sa ze Srednica obwodu narzedzia
skrawajacego (D), liczba zebdéw (Z), predkoscia obrotowa (n) oraz posuwem (vf) w
Dobry wynik obrébki zalezy od przypadku obrébki na maszynie obrébkowe;.

wiasciwego doboru tych czynnikéw

Metoda przetwarzania Predkos$¢ skrawania vc w m/s

Pitowanie 60-90

Frezowanie 50-70

Wiercenie 0,5-2,0

Metoda przetwarzania Posuw na zab (fz) w mm

Pitowanie 0,05-0,12

Frezowanie 0,50-0,8

Wiercenie 0,10-0,15

PLYTY MEBLOWE fz - predkos¢ posuwu na zab (mm) vc - predkos¢ ciecia (m/s)

. . . fz= vf-1000/n-z vf vc=D-1-n/60-1000

PraW|d+o.we wzory do obllcz.anla . . predkos¢ posuwu [m/min-1] D - $rednica obwodu narzedzia

skrawania, posuwu na zab i predkosci n - predkos¢ obrotowa [min-1]. skrawajacego [min-1].

posuwu . .
z - liczba zebéw

MATERIAL NARZEDZI 0Ogdlne informacje o narzedziu

SKRAWA]ACYCH Przy obrobce produktéow lakierowanych UV zaleca sie stosowanie narzedzi z
nowymi ostrzami po naostrzeniu, aby uzyska¢ optymalna jakos$¢ krawedzi.

Zalecane sa narzedzia z ostrzem z Pozadane jest stosowanie narzedzi o zuzyciu nie wiekszym niz 80%, poniewaz

weglikéw spiekanych (HW) po wielokrotnym ostrzeniu réwnowaga i fabryczna forma czesci tnacej zostaje

zaburzona.



. Danetechniczne

CIECIE PLYT PHAMI Przepisy ogdine
TARCZOWYMI * Predkos¢ obrotowa i liczba zebéw - ptyte nalezy potozy¢ strona
musi by¢  dostosowana do zewnetrzna (wytozona folig) do
predkosci posuwu; gory;
- Do doktadnego ciecia wzdtuz « nalezy ustawi¢ maksymalny
dolnej ptyty nalezy uzyc¢ pity do wysieg tarczy pity;

ciecia wzdtuznego.

MASZYNA DO C|EC|A Aby osiagnac¢ dobre wyniki przy cieciu formatowym nalezy zastosowac
brzeszczoty z uzebieniem trapezowym (FZ/TR) oraz brzeszczoty (HZ/DZ).
DUZYCH FORMATOW

Zalecana predko$¢ obrotowa
5000 obr/min

Srednica tarczy Wysuniecie pity
pity tarczowej (mm) (mm)
250 15-20
300 18-22
350 22-26
400 26-28
450 28-32

ZALECANE KSZTALTY
ZEBOW PILY

Zalecana predkos¢ ciecia (vc) dla pit tarczowych
wynosi 60-90 m/s

W celu uzyskania wysokiej jako$ci obrébki zaleca
sie stosowanie brzeszczotéw o duzej liczbie
zebow.




FZ/TR
(zab ptaski/zab trapezoidalny)

Zastosowanie stozkowych
tarcz podcinajacych.

Przy naprawie narzedzi
(zawsze w zestawach) musza
by¢ one dopasowane do siebie
pod wzgledem szerokosci
ostrza.

PLY PUNKTOWE

W celu uzyskania wysokiej jakoSci ciecia materiatu po stronie wystajacych zeboéw
Szeroko$¢ robocza pity punktowej musi by¢ nieco wieksza
niz brzeszczotu pity gtéwnej, tak aby wystajace zeby pity gtdwnej nie dotykaty juz

zaleca sie uzycie trymera.

rzazu.

Dwuczes$ciowe trymery Slizgowe sa stosowane w pitach tarczowych z dolnym

HZ/DZ
(Zab podwdjny/zab trdjkatny)

wrzecionem i trymerach tarczowych.

Pita tarczowa z zespotem
punktujacym i zespotem
zaciskowym




. Danetechniczne

FREZY DO FREZAREK
Z DOLNYM WRZECIONEM
LUB FREZARKI PRZELOTOWE

Parametry pracy frezu Aby méc obrabiac¢ krawedzie na zewnetrznych warstwach ptyty bez odpryskéw, nalezy
strugarskiego powinny byc tak stosowac frezy strugarko-montazowe o zmiennym kacie osiowym. Zalecamy
dobrane, aby posuw na zab fz stosowanie diamentowych gtowic tnacych o kacie osiowym od 30 do 50. Usuwanie
wynosit od 0,4 do 0,7 mm. wioréw powinno by¢ minimalne i nie powinno przekracza¢ 2 mm.

Dla uzyskania dobrych wynikéw frezowania zaleca sie stosowanie narzedzi o duzej
doktadnosci bicia i wysokiej jako$ci wywazenia, co uzyskuje sie przez zastosowanie
centrujacych punktéw mocowania, takich jak hydrauliczne elementy mocujace, chwyty
stozkowe drazone (HSK) lub uchwyty termoklinujace.

Ponadto ze wzgledéw bezpieczenstwa nie wolno przekraczac lub zmniejszaé zakresu
obrotéw podanego na narzedziu. Reczne narzedzia posuwowe moga by¢ stosowane

wytacznie w kierunku przeciwnym do kierunku obrotéw frezu.

Wymiary Liczba obrotow Liczba zebéw  Predkosc LL (obrét w RL (obrét w Sprzet
DxSBxBo n: Y4 posuwu vf lewo) prawo)
(mm) (min-1) (m/min)
85x43x30 3 15-20 192 076 192 077 ott
192 082 192 083 Stefani, Holz Her
2 10-15
192 080 192 081 Hebrock, EBM
100x43x30 12 000
192 088 192 088 Biesse
3 15-20 90 885 90 886 Brandt
125x32x30 192 090 192 091 IMA
125x32x30 192 092 192 093 IMA
9000 3 14-20 75 627 72 627 Homag, Biesse

125x43x30
192 094 192 095 IMA



OBROBKA KRAWEDZI
FOLIA OCHRONNA

Pozostatosci kleju PUR nalezy usunac
natychmiast po wykonaniu okfadziny.

W przypadku obrzezy, ktére sa stosowane z warstwa ochronna
zabezpieczajaca ich powierzchnie, zaleca sie stosowanie konwencjonalnych
$rodkéw antyadhezyjnych, chtodziw i $rodkéw czyszczacych. Srodek
oddzielajacy moze by¢ natryskiwany na pierwsza rolke dociskowa lub
bezposrednio na powierzchnie ptyty i krawedzi po rozpoczeciu ruchu rolki na
krawedzi.

Jezeli folia ochronna odkleita sie podczas obrébki na maszynach ciagtych,
zaleca sie sprawdzenie i wyczyszczenie Slizgu oraz zastosowanie Srodka
smarujacego w celu zmniejszenia tarcia pomiedzy folia ochronna a slizgiem.
W celu dtugotrwatego zabezpieczenia krawedzi przed czynnikami
zewnetrznymi, folie ochronna nalezy usuna¢ dopiero po ostatecznym
zmontowaniu mebli. Srodki te nie moga by¢ rozpuszczalnikami lakieru i nie
moga uszkadza¢ lakierowanej powierzchni. Do przecierania gotowych
elementéw zalecamy $rodek czyszczacy RIEPE LP 305/98.

STACJONARNE Podczas pracy na frezarkach gérno-wrzecionowych i obrabiarkach typu centrum
obrobcze lepiej jest stosowac frezy z ptytkami diamentowymi.

MASZYNY CNC

Predko$¢ obrotowa
20 000-24 000 obr.

/)

?,}‘\y, & // Wiertta do otworéw
' ] [

PORTING

Narzedzie musi by¢ ostre i nie zuzyte

nieprzelotowych

RPM:
n [min-1] 4000-6000

Predko$¢ posuwu:
vf [m/min] 0,5-2

Wiertta kielichowe

RPM:
3000-4500

Predkos$¢ posuwu:
vf [m/min] 0,5-2

Do wykonania otwordéw stosuje sie wiertta krete z petnego weglika, wiertta
do otwordéw nieprzelotowych lub wiertta kielichowe.



. Danetechniczne

1. Ptyty lakierowane powinny by¢ przechowywane lub
przemieszczane w pomieszczeniach zamknietych, w
statych warunkach klimatycznych (zalecany zakres
temperatur 20-25°C i wilgotno$¢ wzgledna powietrza ok.
50-60%).

2. Aby zapewni¢ optymalna ptaskosS¢ ptyty, podczas
transportu, magazynowania i przetadunku nalezy unika¢
nastepujacych negatywnych czynnikéw: magazynowanie
w poblizu urzadzen grzewczych lub innych Zrédet ciepta;
bezposrednie wystawienie na promieniowanie cieplne i
bezposrednie wystawienie na Swiatto stoneczne;
nieregularna klimatyzacja o wysokiej wilgotnosci.

3. Informacja nie zwalnia konsumenta/kupujacego z
obowiazku profesjonalnego i wtasciwego zbadania, czy
materiat i wykonane z niego produkty koncowe nadaja
sie do odpowiednich warunkéw uzytkowania i
zastosowania.

4. Pojedyncze ptyty, jak rowniez gérne i dolne deski w
stosie, reaguja szybciej na zmieniajace sie wptywy
otoczenia niz deski utozone w stos.

5. Dodatkowo mozliwe jest wprowadzenie zmian
zwiazanych z obrébka produktéw wynikajacych z
ciagtego doskonalenia produktéw lakieréow UV, zmian w
oprzyrzadowaniu i technologii obrabiarek.

6. Zalecenia te zostaty opracowane ze szczegdlna
starannoscia i z wykorzystaniem wszystkich dostepnych
informacji. Zastrzega sie mozliwo$¢ zmian technicznych
wynikajacych  z  ciagtego  rozwoju produktéw
lakierniczych UV oraz zmian w przepisach i
dokumentach prawa publicznego. Z tego powodu
niniejszy opis techniczny nie stanowi podrecznika
stosowania ani dokumentu prawnie wigzacego.
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