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Opis produktu

PET Laminated MDF to wysokiej jakosci ptyta MDF pokryta matowg lub btyszczaca

folig PET. Gama dekoréw obejmuje nasze najlepiej sprzedajgce sie dekory uni i jest

w 100% skoordynowana z kolekcjg Kronodesign®.

Obie strony ptyt sg produkowane w tym samym dekorze.

Technologia kleju poliuretanowego na gorgco gwarantuje doskonate wigzanie i zapewnia
ptaska powierzchnie z ochrong przed wilgocia.

Wszystkie 15 matowych i 10 btyszczacych wzordw jest dostepnych w magazynie.
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Parametry

Parametry | e e
. el \esS el \esS .
techniczne N N P techniczne

: e]NesS

high gloss

Grubos$¢ [mm] Grubos$¢ [mm]
Charakterystyka techniczna Jedno Standard Charakterystyka techniczna Jedno Standard
stka >6+9 >9+12 | >12+19  >19+30  >30+40 stka >6+9 >9+12  >12+19 >19+30 | >30+40
Wymagania ogodlne Wymagania ogdlne
;7 ke/m3 L. kg/m3
1 | Gestosc +7% 740 720 710 PL 323 1 Gestosc +79% 740 720 710 PL 323
. - EN 324-1 . - EN 324-1
+ + + +
2 | Tolerancja grubosci mm +0.2 +0.3 EN 622-1 2 | Tolerancja grubosci mm +0.2 +0.3 EN 622-1
3 | Tolerancja dtugosci i szerokosci mm/m +2 mm/m; maksymalnie + 5 mm EE gg:’i 3 | Tolerancja dtugosci i szerokosci mm/m +2 mm/m; maksymalnie + 5 mm EE ggg’i
. - EN 324-2 . . EN 324-2
4 | Tolerancje prostopadtosci mm/m 2 EN 622-1 4 | Tolerancje prostopadtosci mm/m 2 EN 622-1
5 | Tolerancja prostoliniowosci krawedzi mm/m 1,5 Em gggj 5 | Tolerancja prostoliniowosci krawedzi mm/m 1,5 Es ggézlii
Wymagania ogélne - wtasciwosci mechaniczne Wymagania ogélne - wiasciwosci mechaniczne
- PL 317 .. PL 317
9 < < < < < 9 < < < < <
6 | Obrzek o grubosci 24h % <17 <15 <12 <10 <8 EN 6225 6 | Obrzek o grubosci 24h % <17 <15 <12 <10 <8 EN 6225
PL 310 PL 310
sz . . N/mm2 > > > > > & . . N/mm2 > > > > >
7 | Wytrzymatos¢ na zginanie 223 222 220 218 217 EN 622-5 7 | Wytrzymatos¢ na zginanie 223 222 220 218 217 EN 622-5
. - A N/mm2 PL 317 . L. I Nfmm2 PL 317
8 | Modut sprezystosci przy zginaniu > 2700 > 2500 22200 22100 21900 EN 622-5 8 | Modut sprezystosci przy zginaniu > 2700 22500 22200 > 2100 21900 EN 622-5
PL 319 PL 319
. . N/mm2 S S S > i i N/mm2 > > > >
9 | Wigzanie wewnetrzne > 0.65 >0.60 > 0.55 >0.50 EN 622-5 9 | Wiazanie wewnetrzne > 0.65 > 0.60 > 0.55 >0.50 EN 622-5
- mg/ EN 12460-3 - mg/ EN 12460-3
- < - <
10 | Uwalnianie formaldehydu - E1 m2 <35 EN 6221 10 | Uwalnianie formaldehydu - E1 m2 <35 EN 6221
h h
P PL 322 e PL 322
0, 0,
11 = Zawartos¢ wilgoci % 4+11 EN 622-1 11 | Zawartos¢ wilgoci % 4+11 EN 622-1
12 | Sita wigzania W/mm2 >0.9 PL311 12 | Sita wigzania Nmm2 >0.9 PL311
Charakterystyka techniczna Jednost Wartos¢ Standard Charakterystyka techniczna Jednost Wartos¢ Standard
ka ka
$¢ i DIN EN 12720 Wymagania ogélne - Wiasciwosci optyczne
13 | Odpornosc chemiczna stawka 1B DIN 68861/1 ymag g pty
e DIN EN 12720
Odpornos¢ na 0 . - DIN CEN/TS 16611, 13 | Odpornoéé chemiczna stawka 1B
< 0,
14 mikrozarysowania % < 25% naprzemiennosci potysku Metoda A DIN 68861/1
15 Odpornos¢ na stawka Klasa 5 DIN CEN/TS 16611, 14 Ot.ilfornosc na . % < 25% naprzemiennosci potysku DIN CI\EIN/TCIS 1:’611’
mikrozarysowania Metoda B mikrozarysowania etoda
16 Odpornosc na \ 4D (1, do < L5N) DIN EN 15186, Metoda B 15 | Odpornosé na N <15 DIN EN 15186,
zarysowania T T DIN 68861/4 zarysowania Metoda B
2 Odpornos¢ na .
17 33:3;:0“ na stawka Poziom 5 DIN EN 12721 16 wysoka stawka Poziom 5 DIN EN 12721
temperature - 70°C :‘;nperat't{rq -70°C
Odpornos¢ na . 17 pornosc na stawka Poziom 5 DIN EN 12722
18 sucha temperature stawka Poziom 5 DIN EN 12722 SUC*:EI temperature
-70°C -70°C
AE<O0.5 DIN So6inodé kolord AAEfCO);S DIN
Spéjnosé koloréw AL<%03 18 ~PoJnosckolorow stawka =5 53236
53236 i iato-bez
19 (Jednolite biato-bezowe kolory) stawka Aa<t0.2 (Jednolite biato-bezowe kolory) Aax02 (45/0)
Ab<+03 (45/0) Ab+03 DIN 6174
T DIN 6174 tvsk
. . - . Poziom potysku . .
Poziom potysku . . ciemne / intensywne kolory: 3 +1 19 jednostki >90 DIN EN ISO 2813
20 dnostk DIN EN ISO 2813 i i ° i
Gtowica pomiarowa 60°C, pomiar jecnosti kolory $wiatta: 4 +1 Gtowica pomiarowa 60°C, pomiar
poprzeczny poprzeczny
Uwaga:

1. Wyjatek: ciemne kolory (np. szary wolfram, czarny) spetniajg 4 E (>0,5do < 1,0 N)
! 5



Przetwarzanie
zalecenia

Ptyty z powtoka Feelness mogg by¢ obrabiane za pomoca pit tarczowych, frezarek i pit tasmowych.
Doskonate usuwanie wiéréw i odsysanie zanieczyszczern w miejscu ich powstawania podczas obrébki jest
absolutnie konieczne.

tadunek elektrostatyczny na powierzchni podczas dalszego przetwarzania musi zostaé zneutralizowany za
pomocy odpowiednich srodkéw zapobiegajgcych natadowaniu elektrostatycznemu (urzgdzenia jonizujace i
inne).

Nalezy zapewnic ostrozne usuwanie ciat obcych i widréw z powierzchni ptyt przez odsysanie.

Na powierzchni Feelness lub na odwrotnej stronie ptyty podczas sktadowania nie moze znajdowaé
sie brud, ktéry mégtby uszkodzi¢ powierzchnie Feelness z powodu stref nacisku.

Przed rozpoczeciem ciecia nalezy upewnic sie, ze powierzchnia narzedzia tngcego jest rownolegta do
obrabianej powierzchni. Zapobiegnie to zmianom geometrii czesci.

Aby uzyskac najlepsze pokrycie produktem, wazne jest przestrzeganie ponizszych wskazéwek dotyczgcych
uzytkowania narzedzia:

e Narzedzia muszg by¢ ostre i mieé¢ odpowiednio zaostrzone rogi.

* Najlepsze rezultaty zapewniajg krawedzie tngce z weglika wolframu lub diamentu.

* Nalezy stosowac standardy ciecia zalecane przez autoryzowanego dostawce narzedzi.

e Wykonuj regularne ostrzenie zgodnie z zaleceniami dostawcy narzedzia.

e Maszyna musi by¢ ustabilizowana, wyregulowana i utrzymywana w dobrym stanie.

e Caty sprzet powinien by¢ utrzymany w czystosci.

e Powierzchnia pokryta przezroczystg folig ochronng powinna by¢ zwrdcona ku gérze podczas procesu ciecia.
e Aby uzyskaé czystsze ciecie od spodu, nalezy uzy¢ pity ogrodniczej.

e Ciecie bez pity do nacinania nie jest zalecane.

* Przed obrzezem zaleca sie zastosowanie frezowania wstepnego.

e Podczas obrébki ptyty muszg byé zawsze mocno przymocowane do maszyny, aby unikng¢ wibracji
przedmiotu obrabianego podczas procesu ciecia.

e Podczas ciecia nalezy sprawdzac wykruszanie sie krawedzi

Jesli wystepujg odpryski, oznacza to, ze pita jest zuzyta i ciecie nalezy kontynuowaé przy

uzyciu naostrzonej pity.

e Aby zapobiec uszkodzeniu powierzchni, folii ochronnej nie wolno usuwac przed zakonczeniem
montazu.

Podczas wstepnego formatowania ptyty konieczne jest pozostawienie minimalnego podciecia o
wielkosci 10 mm z kazdej z czterech stron przed usunieciem przezroczystej folii.

Aby mdc bezproblemowo cigé produkty z powtokg PET, nalezy zadbad o to, by temperatura
otoczenia wynosita okoto 20 stopni.



Ponizsze zalecenia dotyczg réznych etapdw przetwarzania:

-@- Frezowanie

W przypadku korzystania z maszyn CNC zaleca sie dostosowanie predkosci posuwu do rodzaju narzedzia
obroébczego (patrz zalecenia producenta), predkosci wrzeciona i liczby zebdw.

Whptynie to pozytywnie na jakos¢ obrabianych powierzchni.

Podczas frezowania kat swobodny a powinien wynosic¢ od 2° do 10°, a kat frezowania y powinien wynosi¢
od 1° do 5°.

Predkos¢ ciecia do 33 m/s zapewnia najlepsze rezultaty.

Prawidtowe ustawienie predkosci frezowania powlekanego panelu musi zosta¢ ustalone na

podstawie operacji testowych. Nalezy zapobiegac¢ uszkodzeniom krawedzi, sladom pekniec i

ztuszczaniu sie warstwy Feelness.

Rozmiar noza RPM [cykl/min.] Liczba zebow Predkos¢ posuwu
250x10x60 6.000 24 15-24
250x10x60 6.000 36 25-25
250x10x60 6.000 48 35-45
250x10x60 6.000 60 45-55
Y '/ -------------------------------------------- llustracja do frezowania i pitowania
kat swobodny = a
kat ciecia=y
1/
Y

-:a— Ciecie

Podczas korzystania z pit tarczowych, ksztatt i rzut geometryczny zebow pit tarczowych maja
kluczowe znaczenie dla jakosci obrabianych powierzchni.

Wazne s3: kat swobodny a i kat ciecia y.

Optymalne wartosci kata a wynoszg od 2° do 10°, a kata y od 1° do 5°.

Bardzo dobre wyniki uzyskuje sie podczas ciecia pitami tarczowymi z ujemnym katem ciecia:
od -1°do -5°.

e — ey llustracja do frezowania i pitowania
kat swobodny = a
kat ciecia=y

Zaleca sie przeprowadzenie wstepnych préb.

Standardowo zeby pit tarczowych wykonane sg z twardego stopu - HW (weglik wolframu).

Pity tarczowe z zebami z polikrystalicznego diamentu (PCD) moga by¢ stosowane w celu zwiekszenia
trwatosci miedzy ostrzeniami, odpowiednio do jakosci ciecia.

Przyktadowe wartosci dla pif tarczowych:

Wymiary pity Typ zeba Liczba Predkos¢ ciecia Skok
tarczowej zebow [m/s] [mm]
300x3,2x2,2 WZ-Hz/DZ-FZ/TR 9% 20-55 10
300x3,0x2,2 WZ-Hz/DZ-FZ/TR 100 20-55 10
300x3,2x2,2 WZ-Hz/DZ-FZ/TR 108 20-55 10
400x3,2x2,2 WZ-Hz/DZ-FZ/TR 120 20-55 10

WZ (zab krzyiowy)
ptaski/grzebieniowy)
SB SB SB

S MU ¢
= < A

HZ/DZ (zab wydrazony/grzebieniowy) FZ/TR (zab

’\ \,/ F\_//
o e S e S S e

SW TDI SW TDI SW TDI

W przypadku pit tarczowych o srednicy okoto 200 mm odlegtos¢ miedzy zebami powinna wynosi¢ zazwyczaj
okoto 10 mm. Predkos¢ ciecia do okoto 3000 m/min. prowadzi do optymalnych rezultatow.

W celu optymalnego dostrojenia zalecane sg ciecia testowe.

Wazne: Liczba zebdw i predkos¢ posuwu zalezg od wysokosci ciecia i zastosowania do ciecia pojedynczych paneli lub
stosu.

B2- ... )
y 4 Wiercenie

Zalecamy nastepujaca geometrie wiertta.

kat swobodny = a (zalecany 5-8°) kat
skrawania =y (zalecany 3-4°) Predkos¢
wiercenia okoto 30-60 m/min.







Kontrola
powierzchni i
defektow

Zgodnie z biuletynem AMK-MB 009 Izby Handlowej Producentédw Kuchni w Niemczech, ktory zostat
wydany w oparciu o normy EN 14323, EN 14322 i DIN 68930, panele muszg spetnia¢ nastepujace
wymagania:

Na 1 ™ powierzchni nie moze znajdowac sie wiecej niz 1 znamion o Srednicy mniejszej niz5 mm.
Nalezy wzig¢ pod uwage, ze 2 znamiona na 1 ™ powierzchni mieszczg sie w granicach tolerancji, pod
warunkiem, ze ich srednica jest mniejsza niz 3 mm, a odlegtos¢ miedzy nimi nie jest mniejsza niz 25
cm.

Nalezy wzig¢ pod uwage efekt pecznienia / nieprzywierania, zwtaszcza po przycieciu krétkiej krawedzi o
dtugosci min. 5 mm miesci sie w normie.

Mikrowada, ktdra dotyczy plam lub zabrudzen, a takze wtdkien lub zadrapan, moze zosta¢ uznana
tylko wtedy, gdy zostanie wykryta w nastepujgcych warunkach:

e Ocena jest przeprowadzana przy oswietleniu zblizonym do swiatfa stonecznego (6500 kelwindw).

e Widocznos¢ co najmniej 700 mm od powierzchni panelu

e Czas wyswietlania: maksymalnie 20 sekund.

e Natezenie swiatta: 1000-2000 lukséw

e Kat nachylenia produktu: 30 stopni

Folia nie powinna by¢ usuwana z powierzchni. Jesli folia wystaje ponad obrzeze, nie nalezy jej podciggac,
lecz przecig¢ ostrym nozem. W przypadku wady, w ktérej folia nie jest przyklejona do powierzchni i
oddziela sie bez dalszego wysitku, panele nie powinny by¢ uzywane. W przypadku, gdy folia jest
przyklejona, ale oddziela sie od powierzchni przy dodatkowym wysitku i znajduje sie na niej pozostata
warstwa wtdkien MDF, reklamacje te nie bedg uznawane.

Panele te sg przeznaczone wyfacznie do uzytku w suchych pomieszczeniach i nie nadajg sie do wilgotnych

Konserwacja i
czyszczenie

srodowisk lub dtugotrwatego narazenia na dziatanie oparéw wody. Nie udzielamy gwarancji w przypadku,
gdy panele zostang naruszone lub uszkodzone mechanicznie w wyniku dodatkowej obstugi.



Preparat nie moze zawierac substancji utleniajgcych (chloranéw, nadborandéw lub innych srodkéw
wybielajgcych) ani silnych zasad (stezonego amoniaku, roztworow wodorotlenku sodu).

Srodek czyszczacy nie moze zawierad substancji, takich jak woski lub dyspersje polimerowe, ktére
pozostang na powierzchni po wyschnieciu.

Mogg one zmienic¢ poziom potysku folii i sg trudne do usuniecia podczas kolejnych operacji
czyszczenia.

Substancje do pielegnacji drewna, takie jak pasty i lakiery, zwykle zawierajg oleje i/lub woski réznego
pochodzenia oraz inne substancje, ktore zazwyczaj uszczelniajg porowatg lub lekko uszkodzong
powierzchnie drewna.

Substancje te mogg powodowac pecznienie tworzyw sztucznych i przebarwienia.

Mozliwe jest rozwarstwienie w poblizu krawedzi z powodu pecznienia

spoiny klejowej. Narzedzia do czyszczenia parg rowniez nie sg

odpowiednie.

Plamy, ktérych nie mozna usungc rozciericzong wodg z mydtem, jak opisano powyzej, mozna usungc
rozcienczonym metanolem lub srodkiem czyszczgcym na bazie alkoholu (np. ptynem do mycia okien, testujgc
najpierw na niewidocznym obszarze).

Czas ekspozycji powinien by¢ jak najkrotszy bez stosowania nadmiernego cisnienia. Nalezy unikaé
stosowania stezonych alkoholi (alkohol metylowy, izopropanol).
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Instrukcje
przechowywania

Produkty sg przeznaczone do uzytku wewnetrznego i nie powinny by¢ uzywane na zewnatrz lub w
miejscach, w ktorych bedg narazone na bezposrednie dziatanie pary, wody lub Swiatta stonecznego
(promieni podczerwonych).

Produkt musi by¢ przechowywany i obstugiwany bez cyrkulacji powietrza oraz bez kurzu i drobnych
czgstek. Podczas przetwarzania paneli nalezy je ostroznie uktadaé, aby zapobiec wgnieceniom i
peknieciom na krawedziach i naroznikach.

Podczas transportu i przenoszenia w trakcie przetwarzania ptyty muszg by¢ przesuwane bez ocierania
sie o siebie.

* Podczas przetwarzania paneli nalezy je ostroznie uktadaé, aby zapobiec wgnieceniom, zadrapaniom i
peknieciom na krawedziach i naroznikach. Aby zapobiec deformacji, czesci nie powinny by¢
przechowywane przez diuzszy czas.

e Oprdécz gornej i dolnej ptyty opakowania, inne ptyty w opakowaniu szybciej reagujg na zmieniajgce
sie wptywy srodowiska (klimat). W zwigzku z tym nalezy stosowac ptyty ostonowe.

e Podczas przenoszenia produktu w fazie transportu, produkty muszg by¢ podnoszone bez ocierania
sie o siebie.

e Gdy ptyty sg przechowywane poziomo w magazynie, nalezy upewnic sie, ze sg one utozone na
podktadkach w regularnych odstepach.

e Podczas przechowywania stoséw jeden na drugim, podktadki powinny byé wyréwnane i w

tej samej ilosci dla kazdego opakowania.

Podkfadki muszg miec jednolitg grubos$é i gtadka powierzchnie.

Ich dtugos¢ musi by¢ zgodna z szerokoscig pakietu ptyt.

Jesli ptyta ma grubos¢ wiekszg niz 15 mm, nalezy uzy¢ co najmniej 4 podktadek, zachowujac taka
samg odlegto$é miedzy nimi.

Jesli grubos¢ ptyty jest mniejsza niz 15 mm, nalezy uzy¢ co najmniej 5 elementéw dystansowych,
zachowujac takg samg odlegto$¢ miedzy nimi.

Nie zaleca sie przechowywania wiecej niz 6 opakowan jedno na drugim.
Przechowywanie w pionie jest mozliwe w przypadku niewielkiej liczby ptyt, a kat miedzy $ciang a
pionowymi stojakami musi wynosi¢ co najmniej 10 stopni.

Temperatura przechowywania/przetwarzania ptyt powinna by¢ wyzsza niz 10°C, a wilgotnos¢ powietrza
powinna wynosi¢ 50-60%.

Klimat musi by¢ stabilny, bez duzych rdéznic temperatur i wzrostu wilgotnosci powietrza. Ptyty
drewnopochodne nie powinny by¢ przechowywane w miejscach narazonych na dziatanie otwartego
powietrza i bezposredniego swiatfa stonecznego. Nie powinny by¢ przechowywane w poblizu
grzejnikdw i innych zrédet ciepfta.



13



32E www.kronospan.com

r

o

-
/7

© |«

©

Kronospan Butgaria EOOD
Severozapadna Promishlena Zona

8000 Burgas

Butgaria /
T +359 56 805 200 |

E sales@kronospan.bg



