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. CHARAKTERYSTYKA MATERIAtU

Kompakty to warstwowe ptyty wysokocisnieniowe (High Pressure Laminate), uzyskane poprzez
sprasowanie wielu warstw papieru z zywicg w warunkach wysokiego cisnienia i temperatury. Ptyta
kompaktowa jest materiatem o duzej gestosci, jednolitym w swojej strukturze, dzieki czemu wykazuje
odpornos¢ na dziatanie wody i pary wodnej, co pozwala na stosowanie tych elementéw w mokrej
strefie pomieszczen.
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odporne adporme odporne fotwe

na Zarysowania na wilgod na Scieranie w obrdboe

Powierzchnie blatéw kompaktowych sg odporne na dziatanie najczesciej wystepujgcych
srodkéw i substancji chemicznych. Substancje jak np. ocet czy kawa nie pozostawiajg na
powierzchni zadnych $ladéw. Zabrudzenia i plamy powstate podczas codziennego
uzytkowania mozna usung¢ za pomocg powszechnie dostepnych srodkéw czyszczacych.
Zalecamy uzycie tagodnych srodkéw czyszczacych nie zawierajgcych srodkéw sciernych. Blaty
kompaktowe s3 bezpieczne pod wzgledem fizjologicznym i mogg by¢ stosowane
w pomieszczeniach, w ktérych przechowywane, uzywane i spozywane sg produkty spozywcze.
Kompakty produkowane sg wedtug europejskiej normy EN438-2.

1. WEASCIWOSCI TECHNICZNE

Metoda
Wiasciwos¢ Jednostka Wymaganie

badania

Tolerancja grubosci mm +0,6 EN 438-2

Tolerancja dtugosci mm +5,0 EN 438-2

Tolerancja szerokosci mm +5,0 EN 438-2
Tolerancja ptaskosci mm/m <3,0 EN 438-2 p.9
Odpornosé na zarysowanie Stopien > stopien 3 EN 438-2 p.25
Odpornos¢ na scieranie Obroty IP>150 EN 438-2 p.10

Odpornosé na ciepto - gorgce
Stopien > stopien 3 EN 438-2 p.16
dno naczynia (180 °C)




Odpornos¢ na zar papierosa Stopien > stopien 3 EN 438-2 p.30

Grupa 1i2 > stopien 5
Odpornos¢ na zaplamienie Stopien EN 438-2 p.26
Grupa 3 = stopien 4

TRANSPORT | MAGAZYNOWANIE

1. Warunki sktadowania i paletowania materiatu.

1.

10.

Ptyty kompaktowe, nalezy sktadowac¢ na ptasko, utozone na stabilnych paletach
podkfadowych, ktére majg co najmniej takie same rozmiary jak utozone na nich ptyty.
Palety nie moga by¢ mniejsze, poniewaz w konsekwencji moze spowodowaé to
wystgpienie wyprezenia i deformacji ptaszczyzny.

Maksymalny rozstaw legaréw palety musi wynosi¢ 600mm.

Ptyt nie nalezy uktadac¢ bezposrednio na palete — konieczne jest zastosowanie warstwy
podktadowej z papieru zabezpieczajgcego, zardwno na spodzie jak i na wierzchu stosu.
Palety z materiatem, powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach zamknietych,
w ktérych panuje stabilna temperatura mieszczgca sie w przedziale 10°C -30°C oraz
wilgotnos¢ wzgledna w zakresie 40% - 60%.

Dodatkowo sposéb magazynowania, powinien pozwala¢ na ochrone ptyt
kompaktowych przed uszkodzeniami mechanicznymi i zanieczyszczeniami.

Miedzy ptyty, nie moze dostac sie zadne ciato obce, gdyz moze to spowodowad
wystepowanie zarysowania powierzchni.

Stosu z ptytami kompaktowymi, nie nalezy szczelnie foliowaé, ze wzgledu na
wytwarzanie sie wewnatrz pary wodnej.

Nie zaleca sie przechowywania ptyt powyzej szesciu miesiecy.

Sposdb przechowywania ptyt, powinien uniemozliwi¢ przesuwanie sie ptyt wzgledem
siebie.



2. Przenoszenie.

1.

Aby bezpiecznie przenies¢ ptyte kompaktowg, czynnos¢ nalezy wykonaé przez co
najmniej dwie osoby.

Zaleca sie przenoszenie pojedynczych sztuk, aby unikngé zarysowan.

Bardzo wazne jest utrzymywanie ptyty pionowo — nigdy na ptasko!

Pomocny moze okazaé sie tez system do przenoszenia ptyt, wyposazony w szereg
przyssawek i prowadnic, umozliwiajacych dostosowanie do rozmiaru przenoszonej
ptyty.

Mozna réwniez postuzy¢ sie chwytakami, utatwiajgcymi przenoszenie.

Kazdorazowo, powinno sie sprawdzi¢, czy obie ptaszczyzny ptyty sg wolne od
zanieczyszczen.

3. Transport.

1. Transport ptyt kompaktowych, podobnie jak sktadowanie, winien odbywaé sie na

ptasko, na dostatecznie duzej i stabilnej palecie podktadowe;j.

Utozone na palecie ptyty, muszg by¢ zabezpieczone od gdéry warstwg papieru lub
drewnopochodnej ptyty opakowaniowe;.

Bardzo wazne jest zabezpieczenie ptyt przed przesuwaniem sie wzgledem siebie,

np. poprzez zastosowanie sciggajacych paséw transportowych.

Aby unika¢ zarysowan na ptaszczyznie materiatu, podczas zatadunku jak i wytadunku
nie nalezy zsuwac ptyt.

4. Sezonowanie materiatu.

1.

Przed instalacjg ptyt, koniecznie nalezy przeprowadzi¢ sezonowanie materiatu

w srodowisku w ktérym zostang zainstalowane.

W tym celu, zalecane jest przechowywanie ptyt kompaktowych przez ok. 72 godziny
w temperaturze pokojowej (18°C — 25 °C) oraz wilgotnosci wzglednej w zakresie 40% -
60%. Jest to czas, w ktérym produkt bedzie sie aklimatyzowat i wyréwnywat swe
parametry.



3. Ptyty kompaktowe, nalezy sktadowaé na ptasko, utozone na stabilnych paletach
podktadowych, ktére majg co najmniej takie same rozmiary jak utozone na nich ptyty.
Maksymalny rozstaw legarow palety musi wynosi¢ 600mm.

4. Ptyt nie nalezy uktadac bezposrednio na palete — konieczne jest zastosowanie warstwy
podktadowej z papieru zabezpieczajgcego, zardwno na spodzie jak i na wierzchu stosu.

5. W celu uzyskania optymalnych rezultatow zalecamy zapewnienie jednakowej
wentylacji po obu stronach ptyty kompaktowe;j.

V. OBROBKA MECHANICZNA

Blaty kompaktowe, mozna obrabiac przy uzyciu tradycyjnych narzedzi stolarskich. Ze wzgledu
na twardos$¢ materiatu i wystepujgce w zwigzku z tym duze obcigzenia, zalecamy stosowanie
narzedzi z ostrzem diamentowym. Narzedzia muszg byé ostre, aby zachowac najwyzszg jako$é
obrébki. W celu uzyskania jak najlepszych efektow obrébki ptyt, nalezy spetnié nastepujace
warunki:

e zapewnic ptfaski, stabilny podkfad.

e nie dopusci¢ do wibracji lub drgania ptyt.

e wazne s3 ostro$é, odpowiednia predko$é obrotowa i prawidlowy ruch narzedzi.
Wytamania, odpryski i wybrzuszenia na powierzchni dekoracyjnej sg najczesciej
spowodowane nieprawidtowg obrdbka lub uzyciem nieodpowiednich narzedzi.

e jesli ptyta jest przesuwana strong dekoracyjng po podtozu, powinna by¢ uzywana
prowadnica lub podktadka poruszajgca sie razem z ptyty. Podczas obrébki za pomoca
narzedzi do obrébki maszynowej, alternatywnie mogg by¢ uzywane powierzchnie
podktadowe z rowkami zapewniajgce mozliwie jak najmniejszg powierzchnie styku.

Uwaga: w razie pdzniejszych wahan temperatury lub wilgotnosci naciecia prowadzg do
pekniec!

1. Ciecie.

1. Do ciecia stosuje sie maszyny takie jak do obrdébki ptyt meblowych, np. przemystowa
lub reczna pilarke tarczowa.

2. Optymalng jako$¢ ciecia, uzyskamy poprzez zastosowanie tarczy z zebami trapezowo -
ptaskimi lub naprzemiennymi, posiadajgcej 42 zeby z weglikdw spiekanych lub
diamentowych. Predkosé obrotowa od 4 000 — 9 000 obr./min.

3. Predkosc¢ posuwu zalezy od grubosci ptyty i jakosci wymaganego ciecia. Im grubsza jest
ptyta kompaktowa, tym wolniejsza musi by¢ predkos¢ posuwu.

4. Aby uzyskaé dobrg jakos$¢ ciecia po obu stronach, mozna uzy¢ pity podcinajgcej.
Potozenie ptyty podktadowej np. ze sklejki lub ptyty HDF, znacznie poprawi jakosc
ciecia od spodniej strony.



5. Aby chronié obie powierzchnie dekoracyjne, konieczne jest uzyskanie jak najczystszego
kata wyjscia, czyli wysokosci. Podnoszac pite, poprawiamy jakos¢ ciecia na gornej
powierzchni kosztem dolnej powierzchni i odwrotnie.
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2. Wiercenie.
1. Wiercenia nalezy wykonywac ptynnie, z posuwem wiertta i predkoscig obrotowa
dostosowang do twardosci materiatu oraz do oczekiwanej jakosci obrébki.
2. W blatach kompaktowych mozna bez problemu wykonywaé gwinty i wkreca¢ samo
nacinajgce wkrety.

WIERCENIE

L

Rys.] Wiercenie z zastosowaniem elementu podktadowego



3. Do wiercenia najlepsze sg wiertfa przeznaczone do tworzyw sztucznych.

4. Wiercenie otwordw przelotowych, nalezy wykonywac nowymi lub ostrymi narzedziami
z zastosowaniem elementu podktadowego, aby unikngé¢ peknie¢ po stronie
wychodzenia narzedzia z ptyty.

5. W przypadku wiercenia otwordw nieprzelotowych, nalezy zachowa¢ minimum 1,5mm
grubosci ptyty od spodniej strony.

6. Przy otworach wierconych réwnolegle do powierzchni ptyty zaleca sie pozostawienie
3mm odstepu od krawedzi ptyty.

=1.5mm

7. Do wiercenia w ptycie kompaktowej, najbardziej odpowiednie sg wiertta o kacie
wierzchotkowym 60°- 80° wykonane z:

e VHM — wiertta z weglika spiekanego (standardowe prace),

e DIA — wiertta z materiatéw super twardych (wymagajgca i doktadna obrébka).

60" - 80*

Rys.3 Zalecany kqt wiertta

3. Wycinanie otworow.

1. Podczas wycinania otwordw przelotowych, nalezy wykonaé wyciecia z zaokragleniami
naroznikdw z promieniem min. 6mm.

2. Nie nalezy stosowac wyciec ,na prosto”, ktére bedg powodowac pekanie materiatu
w okreslonych warunkach uzytkowania (np. niska wilgotnos¢) lub podczas
wykonywania obrobki.

3. Wraz ze wzrostem dtugosci ciecia (powyzej 250mm) promien srodka musi by¢
powiekszony.



4. W przypadku obrébki na maszynie CNC, zaleca sie predko$é obrotowg frezu od 20 000
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Rys.4 Wycinanie otworow i wyciec blatu z promieniem

4. Wykonczenie krawedazi.

1. Krawedzie ptyt kompaktowych moga by¢ obrabiane maszynowo w celu uzyskania
wysokiej jakosci wykoniczenia lub uzyskania specyficznego efektu na krawedzi np.
nadanie profilu.

2. W celu nadania blatom waloréw estetycznych i uzytkowych, wymagane jest wykonanie
fazowania miejsca styku ptaszczyzny z krawedzig. Zalecana minimalna faza wynosi

1x1mm.
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Rys.? Fazowanie krawedzi



3. Slady skrawania na powierzchni sa nieuniknione. Mozna je zmniejszyé przy
mechanicznym prowadzeniu, poprzez frezowanie wspétbiezne.

4. Reszte sladéw po cieciu, mozna usung¢ przez szlifowanie i polerowanie. W pierwszym
etapie (szlifowanie wstepne) sprawdzi sie papier Scierny o granulacji P180, nastepnie
(szlifowanie konicowe) papier o granulacji P240.

5. Szlifowanie najlepiej wykonac¢ za pomocg odpowiednich elektronarzedzi.

6. Szlifowang krawed? zaleca sie zaolejowaé, tj. przetrzec czystg $ciereczkg nasgczong np.
oliwka lub olejem wazelinowym.

PO OBROBCE KRAWEDZI

Rys.I0 krowedzie przed i po polerowaniu

5. Odpornos¢ na zabrudzenia i produkty chemiczne.

1. W przypadku uporczywych plam nalezy uzyé odpowiedniego rozpuszczalnika
organicznego (benzyny lakowej, acetonu itp.), sptuka¢ ciepta wodg i wytrzeé
uniwersalnym recznikiem papierowym.

2. Herbata i kawa moga zabrudzi¢ powierzchnie TOUCH, jesli plamy nie zostanag
natychmiast wytarte. Plamy te mozna czesciowo usungc specjalng ggbka czyszczaca.

3. Rdzenie biatych i szarych ptyt kompaktowych sg bardziej wrazliwe na niektére silnie
zabarwione substancje, takie jak wino i napoje typu cola. Zaleca sie natychmiastowe
czyszczenie. W przypadku uporczywej plamy krawedZ mozina odnowié przez
szlifowanie drobnym papierem Sciernym i kostkga Scierna.

4. Nigdy nie wolno uzywac produktow Sciernych (proszek do szorowania, wetna stalowa,
srodki czyszczace na bazie krzemionki), wybielaczy, produktéw do polerowania,
woskowych past do mebli, produktow ktére mogg pozostawic ttustg powtoke, Srodkow
czyszczacych zawierajacych silne zasady, kwasy lub ich sole (Srodki do usuwania
kamienia, kwas solny, srodki do czyszczenia rur, Srodki do czyszczenia srebra itp.).



Brak Kawa, herbata, napoje gazowane i na bazie coli, ocet winny, owoce
pogorszenia i warzywa, napoje alkoholowe, mieso i dréb, ttuszcze i oleje
jakosci zwierzece, musztarda, woda, drozdzie zawieszone w wodzie,
powierzchni roztwory soli (NaCl), pasta do zebdéw, krem do rak, lakier do
po 16 paznokci i zmywacz do paznokci, szminka, akwarele, tusz do
godzinach dtugopiséw, roztwory mydta, dostepne w sklepach Srodki
kontaktu odkazajgce, roztwory do szorowania na bazie acetonu i inne
rozpuszczalniki organiczne, 10% kwas cytrynowy, zasadowe srodki
do usuwania plam rozcieficzone wodga (< 10%), woda utleniona
(3%), amoniak (stezenie 10%).
Brak Kwas mréwkowy, < 10% kwas solny, < 10% kwas siarkowy, btekit
pogorszenia metylenowy, soda kaustyczna (25%) w nadtlenku wodoru (30%),
pkosci przy ocet skoncentrowany (30% kwas octowy), srodki wybielajgce
doktadnym i czyszczace do celdw sanitarnych, wybielacz, srodki czyszczace na
oczyszczeniu bazie kwasu solnego (3%), kwasowe $rodki czyszczace do metali,
wciggu 10-15 wosk polerujacy, barwniki i srodki rozjasniajagce kolor witoséw,
minut barwnik jodowy, kwas borowy, werniks, lakiery i kleje, farby
utwardzajgce (z wyjatkiem produktéw szybkoschngcych),
produkty do usuwania kamienia oparte na kwasie
amidosulfonowym (< 10%), eozyna i jodopowidon.
Ryzyko Stezone kwasy, powyzej 10%: kwas amidosulfonowy, kwas
pogorszenia arsenowy, kwas solny, kwas azotowy, kwas nadchlorowy, kwas
jakosci : fosf k iark . Silne kwasy: kwas bromowodorow
powierzchni osforowy, kwas siarkowy y Y,
kwas chromowy, kwas fluorowodorowy, kwas siarkowo-bromowy,
woda krélewska.
V. MONTAZ | MOCOWANIE

1. Montaz poziomy jako blaty kuchenne.

1.

Poprawny montaz blatu kompaktowego powinien uwzglednia¢ obustronny doptyw
powietrza do powierzchni blatu. W ten sposdb wyklucza sie jednostronng zmiane
wilgotnosci i temperatury laminatu, ktéra moze powodowad giecie.

. Blaty nalezy przymocowaé do wypoziomowanych korpuséw szafek kuchennych poprzez

mocowanie mechaniczne badz klejenie, co zapewnia stabilnos¢ catej konstrukgcji.

. W przypadku pracy z otwartymi szafami maksymalna odlegtos¢ miedzy wspornikami

wynosi 600 mm. Po przekroczeniu tej odlegtosci wymagany jest dodatkowy

wspornik.

4. W takiej sytuacji nalezy zamontowac listwe przy Scianie, aby wzmocni¢ tylng czesc¢ blatu.

. Blaty kuchenne mogg wystawac poza obrys szafek na maksymalnie 100 mm z przodu

i na krawedziach.

. W przypadku wyspy lub stotu z nogami wystawanie poza obrys moze wynosi¢ do 250

mm, jezeli zastosowana jest odpowiednia, stabilna konstrukcja podporowa.



7. Do faczenia mechanicznego blatéw kompaktowych z zabudowa, mozna zastosowacd
mocowanie za pomocg trzpienia z mimosrodem lub wykorzysta¢ katowniki metalowe
montowane przy pomocy muf i srub.

8. Przy wiasciwym montazu, uzyskuje sie stabilne utwierdzenie i prostos¢ powierzchni
blatu.

Rys.8 tqczenie plyty kompaktowej 2z korpusem meblowym

Blat

Mufa gwintowana

Lilicy Podktadka

blokujaca

Korpus

Rys. Montaz blatu do korpusu z ptyty wiérowe;.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Mozliwe jest rdéwniez potaczenie klejowe z podtozem za pomocy klejow
uszczelniajgcych trwale elastycznych typu ms polimer.

Przed przystgpieniem do prac, prosimy o zapoznanie sie z kartg techniczng kleju
i stosowanie sie do wytycznych podanych przez producenta.

Klejenie, powinno byé przeprowadzane do odpowiednio przygotowanych tj. suchych,
czystych i odttuszczonych powierzchni.

Podczas klejenia warstwa kleju musi by¢ aplikowana pasami w formie nieprzerwane;j
wstegi o wysokosci co najmniej 5mm, a nie punktowo.

Klej nalezy umiesci¢ wzdtuz wszystkich gérnych krawedzi korpusédw mebli a nastepnie
rownomiernie docisnac blat.

Plamy klejowe powstate podczas montazu, nalezy niezwtocznie wyczyscié¢ za pomoca
odpowiedniego rozpuszczalnika (acetonu, benzyny lakowej lub Sciereczek
nasgczonych alkoholem izopropylowym).

Ptyty kompaktowe, muszg mie¢ zapewniong swobode ruchu (rozszerzania i kurczenia
sie). Wokot blatu kuchennego nalezy pozostawic szczeline dylatacyjng o szerokosci co
najmniej 3 mm. W przypadku wbudowania we wnece nalezy zapewnié dylatacje 1,5
mm na metr biezgcy materiatu.

2. taczenie blatow.

o v kAW

7.
8.
9.

10.

Aby uzyskaé najlepsze potaczenie, nalezy upewnié sie, ze krawedzie tgczonych blatow
sg proste i idealnie réwnolegte.

Po docieciu i dopasowaniu elementdw, zalecane jest faczenie blatdw za pomoca
specjalnych tgcznikéw lub na obce pidro.

taczac blaty na obce pidro, zaleca sie stosowanie frezarki czotowej tzw. lamelownicy.
Nalezy uzywac lamelek o grubosci od 4 do 7 mm i szerokosci od 20 do 27 mm.

Na kazde 650 mm szerokosci blatu nalezy uzy¢ od pieciu do szesciu lamelek.

Za pomocg lamelownicy wykonaé naciecia na $Srodku krawedzi kazdego panelu. Po obu
stronach kazdego naciecia nalezy pozostawié co najmniej 1,5 mm podtoza.

Wiozy¢ lamelki i wykonac préobne potgczenie bez kleju.

Natozy¢ klej wzdtuz krawedzi blatu i docisng¢ do siebie.

Przy klejeniu pofaczen, najlepiej sprawdzajg sie dwusktadnikowe kleje epoksydowe.
Nalezy zawsze pamietac o zachowaniu kierunku wzoru fgczonych ptyt.
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Rys.5 Pofaczenie za pomoca tacznika

Rys.6 Pofaczenie za pomoca obcego pidra

Szerokoé¢ rowka a = ok. 4mm;
gruboéé écianki rowka b = ok. 4 mm;
ditugoéé pidra ¢ >= 10 mm;

Rys.7 Przekrdj poprzeczny pidro-wpust

3. Montaz poziomy jako blaty stotow.

1.

Mocowanie mechaniczne, moze by¢ przeprowadzone z wykorzystaniem srub lub muf
ze stali nierdzewnej badz hartowane;j.

Nawiercenie pilotazowe (wstepne), wykonane wierttem o mniejszej Srednicy niz Sruba,
znacznie uftatwi montaz.

Sruby musza by¢ wkrecone od lewej strony elementu, teb od $ruby musi dolegaé¢ do
konstrukcji, nie moze by¢ wcisniety lub niedokrecony.

Rozstaw otwordow pod Sruby montazowe, zaczynajagc od s$rodka elementu, to
odpowiednio 900mm dla paneli o grubosci 12mm, 600mm dla grubosci 10mm
z zachowaniem odlegtosci minimum 200 — 250mm od brzegu formatki.

Mocowanie elementow z ptyt kompaktowych do stabilnej ramy badz stelaza zmniejsza
ryzyko wypaczania sie ptaszczyzn.
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4. Montaz pionowy jako panele $cienne.

1.

6. Podkonstrukcja moze

Przyklejanie paneli z ptyt kompaktowych bezposrednio do sciany dopuszcza sie tylko
dla nieduzych powierzchni np. listwy przypodtogowe.

Zalecane jest korzystanie z paneli o grubosci co najmniej 8mm.

Montaz ptyt kompaktowych musi byé wykonywany na catkowicie suchych $cianach
i profilach nosnych. W przypadku prac remontowych, jezeli mur jest wilgotny, przed
montazem nalezy go doktadnie wysuszyc.

Elementy Scienne, wykonane z ptyt kompaktowych, mogg by¢ montowane wyfacznie
do odpowiednio przygotowanej podkonstrukcji np. z drewnianych fat lub profili
metalowych, mocowanych do sciany pionowo w regularnych odstepach (co 60cm).
Podkonstrukcja, musi byé zbudowana w sposéb umozliwiajgcy swobodng cyrkulacje
powietrza. Wazna jest szczelina dylatacyjna pomiedzy $ciang a panelem jak réwniez od
dotu i od goéry elementu, aby zapewni¢ réwnowage pomiedzy temperaturg
a wilgotnoscia. Zalecana odlegtos¢ wentylacyjna to 5 —20mm.

by¢ mocowana do $ciany za pomocg kleju, badz nitow czy
wkretow.
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7. Ze wzgledu na charakterystyke materiatu (rozszerzalnos¢ cieplna), w panelach mogga
powstawac réznice wymiarowe z powodu zmian warunkéw atmosferycznych: na
dtugosci + 1 mm/mb do + 2 mm/mb oraz na szerokosci + 2.5 mm/mb do — 3 mm/mb.
Wazne jest, aby miec to na uwadze planujac rozmieszczenie formatek na $cianie.

8. Podczas montazu, nalezy zdjac folie ochronng z obu stron ptyty.

9. Miejsca potfaczen, moga byé dodatkowo zabezpieczone silikonem bezbarwnym lub
dobranym pod kolor elementéw.

10. Taki sposéb mocowania paneli, jest odpowiedni dla kazdego rodzaju podtoza np.
zabudowa z ptyt gipsowo — kartonowych czy tez tradycyjne sciany murowane.

5. Mocowanie mechaniczne do pionowej podkonstrukcji.

1. Aby poprawnie przeprowadzi¢ montaz paneli z zastosowaniem potaczen mechanicznych,
zaleca sie mocowanie do podkonstrukcji z jednym punktem statym i pozostatymi punktami
elastycznymi.

2. Punkt staty, znajduje sie w sSrodkowej czesci elementu, ma on za zadanie utrzymywac panel
w odpowiednim potozeniu i réwnowazyé réznice wymiarowe.

3. Punkty elastyczne, pozwalajg materiatowi na minimalne rozszerzanie sie (dylatacja).

Punkt staty Punkt elastyczny
@ @+3mm
> —

% 1 7
7 7 %

wmmnpnpprd,

N e
AR RREREEER AT SRR AEL

R o
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4. Dla punktu statego, srednica otworu musi by¢ réwna $rednicy sruby.

5. Dla punktow elastycznych srednica otwordéw, powinna by¢ wieksza o ok. 3mm niz srednica
srub.

Nie powinno stosowac sie srub z tbem wpuszczanym

. Punkt staty

@ Punkt elastyczny

a — odlegtos¢ miedzy punktami mocowania.

b - odlegtos¢ miedzy punktami mocowania i krawedziami ptyt — odlegtos¢ ta powinna wynosié
minimum 20mm.

¢ — odlegto$¢ miedzy mocowaniami.

Grubosé panelu a - odl'eg’rosc mlgdzy Maksymalna dtugosc | c - odleg’ff)sc .mledzy
punktami mocowania jednego modutu mocowaniami

8 mm 550 mm 1240 mm 250 mm

>10 mm 700 mm 1240 mm
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6. Mocowanie paneli do pionowej podkonstrukcji poprzez klejenie.

1. Przygotowanie paneli.

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

1.7

1.8

Przed montazem, panele kompaktowe, muszg zosta¢ poddane sezonowaniu w
Srodowisku w ktédrym zostang zainstalowane.

W tym celu, zalecane jest przechowywanie elementéw z ptyt kompaktowych przez
ok. 72 godziny w temperaturze pokojowej (18°C — 25 °C) oraz wilgotnosci wzglednej
w zakresie 40% - 60%. Jest to czas, w ktorym produkt bedzie sie aklimatyzowat
i wyrownywat swe parametry.

Ptyty kompaktowe, nalezy sktadowaé na ptasko, utozone na stabilnych paletach
podktadowych, ktére majg co najmniej takie same rozmiary jak utozone na nich
ptyty. Maksymalny rozstaw legaréw palety musi wynosi¢ 600mm.

Ptyt nie nalezy uktada¢ bezposrednio na palete — konieczne jest zastosowanie
warstwy podkfadowej z papieru zabezpieczajgcego, zaréwno na spodzie jak i na
wierzchu stosu.

W celu uzyskania optymalnych rezultatow zalecamy zapewnienie jednakowej
wentylacji po obu stronach ptyty kompaktowej

Powierzchnie do klejenia, nalezy zmatowié, drobnoziarnistym papierem $ciernym
o granulacji P240.

Powierzchnie do klejenia, nalezy oczysci¢ i odttusci¢ za pomoca acetonu lub benzyny
lakowej.

Pozostawi¢ do wyschniecia.

2. Zasady ogolne.

2.1

2.2

2.3
2.4

2.5

2.6

2.7

2.8

Do klejenia elementéw wykonanych z ptyt kompaktowych do podkonstrukcji,
powinno sie stosowac kleje polimerowe jednosktadnikowe trwale elastyczne.
Przed przystgpieniem do prac, prosimy o zapoznanie sie z kartg techniczng kleju
i stosowanie sie do wytycznych podanych przez producenta.

Temperatura podczas klejenia, powinna miesci¢ sie w zakresie 18°C - 30 °C.

Bardzo wazne jest utrzymywanie statej temperatury w przeciggu 5 godzin od
naklejenia panelu do podkonstrukgji.

Panele, nalezy przykleja¢ tylko do odpowiednio wykonanej i przygotowanej
podkonstrukcji tj. majacej wiasciwe odstepy miedzy wspornikami oraz
zapewniajgcej odpowiednig cyrkulacje powietrza.

Powierzchnia na ktdérg naktada sie klej, powinna by¢ sucha, czysta i odttuszczona.
Warstwa kleju, musi by¢ aplikowana pasami w formie nieprzerwanej wstegi — nie
punktowo.

Obok warstwy kleju, pomocne bedzie zastosowanie dwustronnej tasmy klejgcej,
ktdra unieruchomi element na czas wigzania i zestalania sie kleju.
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2.9 Szerokos¢ listew, musi wynosi¢ 45mm dla wspornikdw wewnetrznych i 90mm dla

wspornikdw krancowych (zewnetrznych).

2.10 W przypadku paneli o grubosci co najmniej 8mm, odlegto$¢ pomiedzy listwami

podkonstrukcji, musi wynosi¢ ok. 60cm.

2.11 Wyzej opisany sposéb mocowania, moze by¢ wykorzystywany do podkonstrukcji

zbudowanej z listew drewnianych badz profili aluminiowych.

2.12 Przy podkonstrukcji drewnianej, listwy wspornikowe powinny by¢ przygotowane

z litego drewna o wilgotnosci nieprzekraczajacej 12%.

2.13 Klejagc elementy z ptyty kompaktowej do opisanych materiatéw nalezy mie¢ na

uwadze, ze w zaleznosci od ich rodzaju klej inaczej sie utwardza i wigze.

3. Montaz paneli do stelaza.

3.1.
3.2

3.3.
3.4.
3.5.

3.6.

Zerwac warstwe ochronng (folie) z wczesniej zamocowanej tasmy dwustronne;.
Po uprzednim natozeniu kleju, nalezy dotozyé¢ panel do wspornikéw, po czym
docisng¢ w celu uzyskania dobrego potgczenia i spoiny.

Element unieruchomi¢ na czas wigzania kleju poprzez kliny lub podpory.
Ewentualne zabrudzenia klejowe, nalezy natychmiast wyczyscié.

Pozostawi¢ na czas wyschniecia i catkowitego zwigzania kleju - prosimy
kazdorazowo stosowac sie do wytycznych producenta kleju.

Nalezy pamietac tez, aby klej posiadat odpowiednie wtasciwosci oraz odpornos¢
termiczna.

Klejenie bezposrednio do $cian.

4.1.

4.2.
4.3.

4.4.

Dopuszcza sie taka mozliwos¢ tylko dla nieduzych powierzchni np. listwy
przypodfogowe.

Elementy przygotowad wg. wczesniej opisanych wytycznych.

Na przygotowang powierzchnie nakfada¢ klej w postaci pionowych paséw, grubos¢
warstwy klejowej to min 5mm.

Wazne, aby wstegi klejowe posiadaty przerwy miedzy soba, gdyz pozwoli to na
zachowanie odpowiedniej cyrkulacji powietrza.
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4.5. Klejony element docisngé i unieruchomic na czas wigzania kleju poprzez kliny lub
podpory.

4.6. Pozostawi¢ na czas wyschniecia i catkowitego zwigzania kleju - prosimy
kazdorazowo stosowac sie do wytycznych producenta kleju.

4.7. Nalezy pamietac tez, aby klej posiadat odpowiednie wtasciwosci oraz odpornos¢
termiczna.

VL. INSTALACJA ZLEWOZMYWAKA W BLACIE WYKONANYM Z PLYTY KOMPAKTOWE)

W blatach wykonanych z ptyt kompaktowych, mozna z powodzeniem instalowaé zaréwno
wpuszczane (nablatowe) jak i podwieszane (podblatowe) zlewozmywaki.

Ryc. Zlewozmywak wpuszczany Ryc. Zlewozmywak podwieszany

1. Zlewozmywaki wpuszczane.

1.1. W pierwszym kroku, nalezy precyzyjnie zaplanowa¢ umiejscowienie
zlewozmywaka, przy czym wazne jest stosowanie sie do wytycznych z rys. ponizej,
tak aby wyciecie pod zlewozmywak miescito sie w minimalnych granicach
wymiarowych tj. 50mm od brzegu blatu i 150mm od najblizszego potaczenia.

150

Minimum 150 mm od tgczenia blatéw

o
L0

Minimum 50 mm od brzegu blatu
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1.2.

1.3.
1.4.
1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

1.9.

1.10.

1.11.

Kolejnym krokiem jest wytrasowanie otworu. Mozna to zrobi¢ za pomocg szablonu
dostarczonego przez producenta zlewozmywaka, lub tez bezposrednio poprzez
jego odwrdcenie i odrysowanie konturu.

W tej metodzie konieczne jest jeszcze wyznaczenie drugiej linii przesunietej o 10 -
12mm do wewnatrz, co pozwoli na swobodne osadzenie komory zlewozmywaka.
Przy okres$leniu wyciecia, nalezy stosowaé sie do wytycznych producenta
zlewozmywaka.

Linie mozna wyznaczy¢é miekkim otéwkiem stolarskim.

Przygotowujac blat do wykonania otworu, konieczne jest jego unieruchomienie.
W dalszym etapie za pomocg wiertta o srednicy 10mm konieczne jest wykonanie
wiercenia w kazdym z czterech narozy wyznaczonego otworu, aby uzyska¢ trwate
i estetyczne zaokraglenie, ktére dodatkowo zapobiega takie powstawaniu
ewentualnych peknieé blatu.

Po uprzednim stabilnym ufozeniu i podparciu blatu, nalezy wycig¢ otwoér
elektryczng pilarka tarczowg z prowadnicg lub za pomocg frezarki wyposazonej we
frez trzpieniowy o $rednicy 10 - 12mm.

Po wycieciu, brzegi otworu oszlifowaé drobnoziarnistym papierem s$ciernym
o granulacji P240 a nastepnie P400 w celu wygtadzenia.

Niezbedne jest natozenie cienkiej warstwy silikonu wokét wyciecia a dopiero
nastepnie osadzenie w nim komory zlewozmywaka.

Od spodu powinno sie przytwierdzi¢ zlew przy uzyciu klipsédw montazowych
zakupionych wraz ze zlewozmywakiem.

Na koniec warto usungé¢ ewentualny nadmiar wycisnietego silikonu, po czym catosé
pozostawi¢ do wyschniecia i utwardzenia.

Przed uzyciem zlewozmywaka zaleca sie odczekaé 24 godziny.
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2. Zlewozmywaki podwieszane.
2.1 typu Belfast.

2.11

2.1.2

2.1.3

2.14

2.15

2.1.6

Ze wzgledu na konieczno$¢ wyciecia w krawedzi czotowej, nie zaleca sie
stosowania zlewozmywakoéw typu Belfast. Jezeli jednak jest to preferowany
rodzaj zlewozmywaka, nalezy stosowac sie do wytycznych producenta, ktére
okreslajg szczegdtowy montaz.

Aby wykonad wciecie pod zlewozmywak Belfast, nalezy blat umiescié ptaszczyzna
czotowa do gory i wyznaczy¢ $rodek zlewozmywaka.

Wykonanie wyciecia, powinno odbywac¢ sie za pomocg frezarki elektrycznej
z zastosowaniem szablonu do wyciec.

Po wycieciu, wewnetrzne brzegi wciecia oszlifowaé drobnoziarnistym papierem
Sciernym o granulacji P240 a nastepnie P400 w celu wygtadzenia. Przed instalacja
zlewozmywaka nalezy sprawdzi¢ jego dopasowanie wzgledem blatu.

W celu nadania waloréw estetycznych, nalezy wykona¢ polerowanie widocznych
krawedzi wewnetrznych, po czym zaolejowad, tj. przetrze¢ czystg Sciereczka
nasgczong np. oliwka lub olejem wazelinowym.

Przed uzyciem zlewozmywaka zaleca sie odczekaé 24 godziny.

2.2 Zlewozmywaki podwieszane standardowe.

221

W pierwszym kroku, nalezy precyzyjnie zaplanowa¢ umiejscowienie
zlewozmywaka, przy czym wazne jest stosowanie sie do wytycznych z rys. ponizej,
tak aby wyciecie pod zlewozmywak miescito sie w minimalnych granicach
wymiarowych tj. 50mm od brzegu blatu i 150mm od najblizszego potaczenia.
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2.2.2

2.2.3

224
2.2.5
2.2.6

2.2.7

2.2.8

2.2.9

2.2.10

2.2.11

2.2.12

150

Minimum 150 mm od fgczenia blatéw

Q)
LO|

Minimum 50 mm od brzegu blatu

Aby wykona¢ wyciecie pod zlewozmywak podwieszany, nalezy go umiesci¢ na
blacie dnem do goéry, po czym wyznaczy¢ obrys do wyciecia lub tez wykorzystac
szablon dotgczony przez producenta zlewozmywaka.

KrawedZz wewnetrzna zlewozmywaka, musi by¢ odpowiednio usytuowana
wzgledem krawedzi blatu.

Linie mozna wyznaczy¢ miekkim otéwkiem stolarskim.

Przygotowujac blat do wykonania otworu konieczne jest jego unieruchomienie.
W dalszym etapie za pomocga wiertta o srednicy 10mm konieczne jest wykonanie
wiercenia w kazdym z czterech narozy wyznaczonego otworu, aby uzyskaé trwate
i estetyczne zaokraglenie, ktdére dodatkowo zapobiega takze powstawaniu
ewentualnych peknie¢ blatu.

Po uprzednim stabilnym utozeniu i podparciu blatu nalezy wycigé otwoér
elektryczng pilarkg tarczowg z prowadnicg lub za pomocg frezarki wyposazonej
we frez trzpieniowy o $rednicy 10 - 12mm.

Po wycieciu, brzegi otworu oszlifowaé drobnoziarnistym papierem S$ciernym
o granulacji P240 a nastepnie P400 w celu wygtadzenia.

Przed ostateczng instalacjg, konieczne jest przymierzenie i sprawdzenie czy
powierzchnia zlewozmywaka jest rowna i scisle dolega do powierzchni blatu.
Niezbedne jest natozenie cienkiej warstwy silikonu wokdt wyciecia a dopiero
nastepnie dotozenie komory zlewozmywaka.

Od spodu powinno sie przytwierdzi¢ zlew przy uzyciu klipséw montazowych
zakupionych wraz ze zlewozmywakiem.

Na koniec warto usungé¢ ewentualny nadmiar wycisnietego silikonu, po czym
catos$é pozostawié do wyschniecia i utwardzenia.
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2.2.13 W celu nadania waloréw estetycznych, nalezy wykona¢ polerowanie widocznych
krawedzi wewnetrznych, po czym zaolejowac, tj. przetrze¢ czystg Sciereczka
nasgczong np. oliwka lub olejem wazelinowym.

2.2.14 Przed uzyciem zlewozmywaka zaleca sie odczekac 24 godziny.

VII.  INSTALACJA PLYTY GRZEWCZE)

Blaty z ptyt kompaktowych sg kompatybilne z wiekszoscig ptyt kuchennych i dofagczonych do
nich klipséw montazowych.

1. Wykonanie otworu pod ptyte grzewcza jest bardzo podobne do opisywanego

wczesniej sposobu wykonywania otworu pod zlewozmywak wpuszczany.

1.1 W pierwszym kroku, nalezy precyzyjnie zaplanowa¢ umiejscowienie pfyty
grzewczej, przy czym wazne jest stosowanie sie do wytycznych z rys. ponizej tak
aby wyciecie pod ptyte grzewcza miescito sie w minimalnych granicach
wymiarowych tj. 50mm od brzegu blatu i 150mm od najblizszego potaczenia.

150

Minimum 150 mm od tgczenia blatéw

Q)
0o

Minimum 50 mm od brzegu blatu

1.2 Kolejnym krokiem jest wytrasowanie otworu. Mozna to zrobié za pomocg szablonu
dostarczonego przez producenta ptyty grzewczej, lub tez bezpos$rednio poprzez
odrysowanie konturu.

1.3 Konieczne jest uwzglednienie minimum 5mm szczeliny dylatacyjnej po obwodzie
wyciecia, aby zgodnie z wytycznymi producenta osadzié ptyte grzewczg w otworze.

1.4 Linie mozna wyznaczy¢ miekkim otéwkiem stolarskim.
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1.5
1.6

2.1.

1.7

1.8

1.9

1.10

VIIL.

Przygotowujac blat do wykonania otworu konieczne jest jego unieruchomienie.
W dalszym etapie za pomocg wiertta o srednicy 10mm konieczne jest wykonanie
wiercenia w kazdym z czterech narozy wyznaczonego otworu, aby uzyskaé trwate
i estetyczne zaokraglenie, ktére dodatkowo zapobiega takze powstawaniu
ewentualnych peknie¢ blatu.

Po uprzednim stabilnym utozeniu i podparciu blatu nalezy wycigé otwor
elektryczng pilarkg tarczowga z prowadnicg lub za pomocg frezarki wyposazone;j
we frez trzpieniowy o $rednicy 10 - 12mm.

Po wycieciu, brzegi otworu oszlifowa¢ drobnoziarnistym papierem $ciernym
o granulacji P240 i nastepnie P400 w celu wygtadzenia.

Przed osadzeniem na state sprzetu w blacie konieczne jest przyklejenie tasmy
uszczelniajgcej. Tasmy te czesto sg sprzedawane w komplecie wraz z ptyta
grzewcza.

Od spodu powinno sie przytwierdzi¢c ptyte grzewczg przy uzyciu klipséw
montazowych zakupionych w komplecie.

Przed uzyciem ptyty zaleca sie odczeka¢ 24 godziny.

LACZENIE ELEMENTOW NA KROTKICH ODCINKACH

1. Potaczenia elementdéw zacietych pod katem 45°.

1.1.

1.2.
1.3.

Ten sposéb taczenia dwdch elementédw pozwala na catkowite ukrycie krawedzi
plyty.

Mozna je stosowac do nieduzych paneli (rozmiary ponizej 1m).

Wskazane jest stosowanie wzmocnienia w postaci obcego pidra 37.
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2. Potaczenia prostopadte.

2 3 mm =3mm

z3imm zEmm

2.1 Zalecany jest montaz poprzez obce pidro lub tez metodg piéro-wpust, co pozwoli
na prawidtowe utozenie elementéw wzgledem siebie.

2.2 Szeroko$¢ wpustu i pozostatych przegréd musi wynosic¢ co najmniej 3mm.

2.3 Ze wzgledu na konieczno$¢ zachowania odpowiednich wymiaréw przegréd
i wpustu, ta metoda faczenia nie nadaje sie do paneli o grubosci ponizej 8mm.

3. Potaczenia posrednie (w ksztatcie litery T).

z3mm =3mm

3.1 Przy tego typu potaczeniach, stosuje sie te same zasady, co w przypadku potaczen
prostych.

4. taczenie ptyt za pomoca stalowych elementéw montazowych.

done by screw fixing :

panel :

24



4.1.

4.2.

4.3.

IX.

taczenie paneli z ptyty kompaktowe]j poprzez zastosowanie stalowych akcesoriow
montazowych z powodzeniem nadaje sie do wszystkich typdw montazu tj. ukosne,
proste i w ksztatcie litery T.

Nalezy unika¢ umieszczania elementéw mocujacych (Srub lub wkretéw)
bezposrednio przy krawedzi panelu.

W zaleznosci od charakterystyki paneli, nalezy wykona¢ rézne elastyczne i state
punkty, aby potgczenie spetniato swoja funkcje.

MOCOWANIE ZAWIASOW METALOWYCH

W przypadku zastosowania paneli kompaktowych jako fronty meblowe, konieczne jest uzycie

zawiasow.

1.1.

1.2.

1.3.
1.4.

Przy planowaniu ilosci oraz rozmieszczeniu zawiaséw meblowych, nalezy mie¢ na
uwadze rozmiar i ciezar elementu.

Nalezy zdecydowanie unika¢ mocowania zawiaséw do krawedzi ptyty.

Zalecane sg zawiasy z dwoma punktami mocowania.

Zawiasy mocowaé z zastosowaniem S$rub samogwintujgcych lub wykonac
nawiercenia, ktére nastepnie nalezy nagwintowaé i wkreci¢ $ruby mocujace,
ewentualnie stosowac¢ wkfadki rozszerzalne.
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PIELEGNACJA . %ﬁﬁ

3

W B

=

Do czyszczenia powierzchni blatu uzywaj migkkiej Sclereczki lub gqbki
zwilzonej w cieptej wodzie.

Usuwaj zabrudzenia | plamy z powierzchni blatu, aby unikngé powstawania
przebarwien.

Bezwzglednie unikaj stawiania gorqcych garnkow, patelni | naczyh
bezposrednio na blat. Blaty sq odporne na temperatury do
200°C (mox 2 sek.).

Zawsze uzywaj deski do krojenia. Nie kré| bezposrednio na powlerzchni
blatu.

Niektore uzywane w kuchni naczynia posiadajq od spodu szorstkq
powierzchnig. Podczas przesuwania ich po powierzchni blatu mogq
powsta¢ zarysowania.
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