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Fundermax

Niezaleznie od tego, czy chodzi o meble, elewacije czy wystroj
whetrz, Fundermax stoi na styku pomystu i materiatu. Jako
Swiatowy lider na rynku kompaktowych paneli oraz producent
wysokiej jakosci materiatow drewnopochodnych i laminatow,
firma moze pochwali¢ sig 130-letnig historig. Swoj ciagty
sukces zawdzigcza doskonatej jakosci, szerokiej gamie
innowacyjnych produktéw i zrownowazonej produkcji. ,Made
in Austria” z zamitowaniem do naturalnego surowca drewna,
ktory wyzwala kreatywnosSc¢ i pomystowosc.

Nowoczesne zaktady produkcyjne w Austrii, Norwegii i
Niderlandach

Ok. 1400 pracownikow

Cztonek Constantia Industries AG

Zintegrowany system zarzgdzania certyfikowany zgodnie z
normami ISO: 9001 - jakos¢, 14001 - Srodowisko, 50001 —
efektywnos¢é energetyczna, 45001 - bezpieczenstwo pracy.
Certyfikaty FSC, PEFC i SURE
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1 Jakosé

Laminat Max - HPL

Max HPL to duroplastyczne laminaty wysokociSnieniowe zgodne

z norma EN 438-3, typ HGS, idealne dla elementow dekoracyjnych
szczegoblnie narazonych na zuzycie (np. meble, wyposazenie wnetrz itp.).
Wyro6zniajg sie wysokg odpornoscig na Scieranie, udar i zarysowania, a
takze dobrg odpornoscig na ciepto.

Formaty: 2140 x 1060 mm*, 2800 x 1300 mm, 4100 x 1300 mm
Grubosé: 1,0 mm

Powierzchnia Aptico

Pozostawia wrazenia, a nie Slady: opatentowana technologia nie tylko
zapewnia estetyczne, matowe wykonczenie, ale efekt zapobiegajacy
powstawaniu odciskow palcow, co gwarantuje, ze pozostanie ono
piekne przez dtugi czas. Powierzchnia Aptico jest przyjemna w dotyku,
tatwa w pielegnaciji i niewrazliwa na odciski palcow. Wiemy jednak, ze
zycie pozostawia swoje Slady. Jesli wiec pojawig sie powierzchowne
mikrozarysowania, mozna je usung¢ za pomoca naprawy termicznej.

* Wytacznie z bragzowym rdzeniem

Ptyty Max HPL moga by¢ stosowane rowniez w poziomych aplikacjach. W codziennym uzytkowaniu
na mocno strukturalnych lub gteboko matowych powierzchniach moga pojawic sie optyczne potyski
spowodowane obcigzeniami mechanicznymi, takimi jak przesuwanie przedmiotow (talerzy, szklanek,
filizanek itp.). Efekt ten jest szczegodlnie widoczny w potaczeniu z ciemnymi dekorami i stanowi typowy
proces starzenia sig materiatu, ktory nie jest uwazany za odchylenie od normy.

Fundermax



5 Technik Max HPL & Aptico

Zalety

Anti-Fingerprint

niski stopien odbicia Swiatta

matowa struktura o cieptym dotyku
odpornoS¢ na zarysowania i Scieranie
tatwa obrobka

tatwe w utrzymaniu

odporny na rozpuszczalniki i
popularne domowe Srodki czyszczace




Wtasciwosci materiatu

2 \W+tasciwosci materiatu

Cechy:

- anti-fingerprint (Aptico)

- odporny narozpuszczalniki

- neutralny w kontakcie z zywnoscig

- tatwy w utrzymaniu

- higieniczny

- przydatny dla wszelkich
zastosowan wewnetrznych

- dekoracyjny

- odporny na zarysowania

W+tasciwosci fizyczne

- odporny na Scieranie

- odporny namr6z i ciepto

- trwate obcigzenie termiczne HPL
od -80°C do +80°C

- tatwy w obrébce

- trwaty

- odporny na udar

- odporny na chemikalia

Fundermax

Wartosc typowa?

DU . Wartosc
W+asciwosci Metoda badania Ocena normatywna? Max HPL Aptico (HDS)"
(HesHep) P
Tolerancja dtugosci EN 438-2:2016, 6 mm +10/-0 +10/-0 +10/-0
( ) 05=t=10: 05=t=10: 05=t=10:
Tolerancja grubosci (t = grubosé . max + 0,10 max = 0,10 max = 0,10
standardowy rdzen EN 438-2:2016,5 mm 10<t<20: 10<t<20: 10<t<20:
max = 0,15 max = 0,15 max = 0,15
05=t=10: 05=t=10: 05=t=10:
Tolerancja grubosci (t = grubosc) . max = 0,10 max = 0,10 max = 0,10
kolorowy rdzen EN 438-2:2016,5 mm 1,0<t<20: 10<t<20: 10<t<20:
max = 015 max = 0,15 max = 0,15
Gestosc EN ISO 1183-1 g/cm?2 =135 =147 =145
W+tasciwosci mechaniczne
P . . . . . =150 (HGS/HGP) N N
Odpornosé na Scieranie powierzchni EN 438-2:2016, 10 Obroty = 350 (HDS) =185 =480
Odpornosé na uderzenie kulkg matej Srednicy EN 438-2:2016, 20 N z gg ((ESSS)/HGP) =25 =30
Odpornos¢ na pekanie pod naprezeniem EN 438-2:2016, 23 Wyglad 4 5 5
& ; . = stopien 3 (HGS/HGP) _ _
Odpornos¢ na zarysowania EN 438-2:2016, 25 Wyglad = stopien 4 (HDS) =4-5 =5
Zdolnosé¢ do formowania EN 438.2:2016, 32 mm HGP : = 10x grubosc =10x grubos¢ -
Wtasciwosci termiczne
Odpornos¢ na dziatanie pary wodnej EN 438-2:2016, 14 Wyglad 4 4
P . . Potysk:= 3
Odpornosé na suche ciepto EN 438-2:2016, 16 Wyglad Inne wykonczenia: = 4 4 4
dtugosc: = 0,55 (HGS/HGP)

S o . . =045 (HDS)
Stabilnos§¢ wymiarow w podwyzszonej EN 438-2:2016. 17 % d+ugosc; 9,23 d+ugosc; 9,20
temperaturze szerokosc: = 105 (HGS/HGP) szerokosc: 0,60 szerokosé: 0,43

=090 (HDS)

o . . . Potysk:= 3
Odpornos¢ na wilgotne ciepto EN 438-2:2016, 18 Wyglad Inne wykonczenia: = 4 4-5 4-5
Odpornosé na powstawanie pecherzy EN 438-2:2016, 33 s HGP:= 15 20 -
WHtasciwosci optyczne

a i . Grupal/2:5
Odpornosé na zaplamienie EN 438-2:2016, 26 Wyglad Grupa 3:= 4 5 5
Odpornos¢ na dziatanie Swiatta EN 438-2:2016, 27 Skala szarosci 4-5 4-5 4-5
Poziom potysku przy kacie pomiaru 85 EN ISO 2813 GE -4 -9 7

1) Zgodnie z norma EN 438-6

2) Typowe wartosci sg przedstawiane wytgcznie jako przyktady i nie moga by¢ wykor-
zystane do dochodzenia roszczen wobec Fundermax (nie sg to gwarantowane
wartosci). Fundermax gwarantuje jedynie zgodnoS¢ z wartosciami normatywnymi.

3) Dostepne tylko w gtadkich dekorach.

typ HDS. Jednak ze wzgledu na specjalng strukture powierzchni, moze ona nie byé

4) W zaleznosci od struktury powierzchni

Powierzchnia Aptico spetnia wymagania normy EN-438 dla zastosowan poziomych,

odpowiednia do wszystkich zastosowan poziomych, szczegdlnie w potgczeniu z
ciemnymi dekorami. W razie potrzeby uzytkownik powinien podda¢ odpowiedni dekor
odpowiedniemu testowi przydatnosci przed potencjalnym uzyciem.
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Technik Max HPL & Aptico Fundermax

Typ HGS (standardowa jakos¢)

OFI CERT HPL EN 438 HGS

Typowe wartosci sg przedstawiane wytgcznie jako przyktady i nie
moga by¢ wykorzystane do dochodzenia roszczen wobec Fundermax
(nie sg to gwarantowane wartosci). Fundermax gwarantuje jedynie
zgodnos§¢ z wartosciami normatywnymi.

Typ HGP (jakosé postformowalna)

OFI CERT HPL EN 438 HGP

Ten gatunek zasadniczo odpowiada typowi S (HGS), ale moze byé
odksztatcany (proces postformingu) w okreslonych warunkach, takich
jak temperatura, czas nagrzewania itp.

Podczas formowania na zimno, niezaleznie od wielkosci promienia, na
ptytach laminowanych HPL moga pojawic sie peknigcia.

OFI CERT potwierdza zgodnosS¢ z normg EN 438.

Typ HDS (wysoka wytrzymatosé¢)

HPL EN 438 HDS

Gatunek ten rézni sie od typow HGS i HGP tym, ze ma bardzo wysokg
odpornos¢ na zarysowania, bardzo wysokg odpornosé na uderzenia

i Scieranie powierzchni. Dzigki tym wtasciwosciom typ HDS idealnie
nadaje sig do wszystkich rodzajow zastosowan poziomych, w ktorych
spodziewany jest wysoki poziom obcigzenia powierzchni.
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3 Max HPL i Srodowisko

Ptyty HPL, ktore chronig Srodowisko i zasoby
naturalne

Specjalizujemy sie w przetwarzaniu surowcow odnawialnych - i robimy to
od ponad 130 lat. Nasze cykle produkcyjne sg zamknigte, a pozostatosci
produkcyjne sg albo ponownie wtgczane do procesu produkcyjnego,

albo wykorzystywane do generowania energii w naszych ekologicznych
elektrocieptowniach. Dziata to tak dobrze, Ze jako prywatna firma
dostarczamy obecnie ciepto do ponad 8 500 gospodarstw domowych.

Zarzadzanie jakosScia

Fundermax dostosowat swoje zaktady produkcyjne i procesy do
uznanych migdzynarodowych standardow, takich jak ISO 9001, ISO
14001, ISO 50001 i ISO 45001. Oznacza to, ze wszyscy klienci moga
by¢ pewni, ze pracujg z wysokiej jakosci produktem budowlanym. Przy
zakupie surowcow i potproduktow Fundermax przestrzega réwniez
aktualnych standardow, takich jak FSC® C101966 i PEFC*.

Zrownowazona produkcja

Max HPL sktada sig z pasdw naturalnych w+okien, ktore stanowig okoto
65% catkowitej masy. Sg one wykonane g+dwnie z drewna, ktére zostato
przetworzone na ,papier Kraft”. Drewno to jest produktem ubocznym
tartakdw. Surowce te kupujemy od dostawcow posiadajacych certyfikaty
FSC® C101966 lub PEFC. Normy te potwierdzajg, ze drewno jest
pozyskiwane zgodnie z obowigzujgcymi miedzynarodowymi zasadami
zrownowazonej gospodarki lesnej.

Papiery Kraft sg nasgczane syntetycznymi zywicami w kanatach
impregnacyjnych, nastepnie suszone i prasowane pod wysokim
cisSnieniem oraz w wysokiej temperaturze, dzieki czemu powstajg trwate,
odporne na wilgo¢ ptyty. Ptyty Max HPL nie zawierajg organicznych
zwigzkow halogenowych, takich jak te wystepujace w gazach pednych
czy PVC — w tym zwigzki chloru, fluoru i bromu. Ponadto nie zawierajg
azbestu ani srodkéw ochrony drewna (fungicydow, pestycydow itp.) i sg
wolne od siarki, rteci oraz kadmu.

Powietrze zasysane podczas suszenia jest poddawane regeneracyjnemu
utlenianiu termicznemu, a wytworzone ciepto jest ponownie
wprowadzane do procesu. W zaktadzie produkcyjnym pozwala to
zaoszczedzi¢ okoto 10 000 ton CO2 rocznie. Fundermax otrzymat
nagrode ,Klima:aktiv” od Austriackiej Agencji Energii i Federalnego
Ministerstwa Srodowiska za zainstalowanie tego wydajnego systemu
oczyszczania powietrza wylotowego.

Fundermax

Trwate i bezobstugowe

Szeroko zakrojone testy potwierdzity
dtuga zywotnosé paneli Max HPL. Proces
produkcji gwarantuje wysokg odpornosc¢
powierzchni. Panele Max HPL nie wymagajg
konserwacji, aby zapewnic¢ im dtugg
zywotnosc¢. Powierzchnia paneli ulega
trudno zabrudzeniom. W razie potrzeby
mozna je czyscic standardowymi Srodkami
czyszczgcymi. Wytrzymata powierzchnia jest
rowniez idealna do zastosowanh narazonych
na duze zuzycie, takich jak fronty meblii
elementy wyposazenia wnetrz.

Utylizacja

Podczas cigcia i frezowania ptyt Max HPL
powstajg wiobry, ktore nie stanowig zagrozenia
dla zdrowia. Odpady te moga by¢ zatem
utylizowane termicznie w nowoczesnych
cieptowniach, bez generowania toksyn
srodowiskowych, takich jak kwas solny,
chlorowane zwigzki organiczne czy dioksyny.
Przy odpowiednio wysokiej temperaturze,
wystarczajgcej ilosci tlenu i czasie przebywania
gazow spalinowych w komorze spalania, Max
HPL rozktada sie na dwutlenek wegla, azot,
wode i popiét. Wytworzona w ten sposob
energia moze by¢ wykorzystana na przyktad
do ogrzewania miejskiego. Utylizacja na
regulowanych sktadowiskach odpadéw
przemystowych rowniez nie stanowi problemu.
Zasadniczo nalezy zawsze przestrzegac
przepisbw i rozporzadzen dotyczacych utylizacji
obowigzujgcych w danym kraju.

*Szczegotowe informacje mozna
znalez¢ na stronie www.fundermax.com.
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Fundermax

4 Transport i przechowywanie

Wytyczne dotyczace obstugi
ptyt HPL Max

Transport i manipulacja

Aby unikng¢ uszkodzenia krawedzi i powierzchni wysokiej jakosci
materiatu, nalezy obchodzi¢ sig z nim ostroznie. Pomimo doskonatej
twardosci powierzchni lub folii ochronnej uzywanej do transportu,
cigzar stosu Max HPL jest mozliwg przyczyng uszkodzen. Dlatego
nalezy unika¢ zanieczyszczen migdzy ptytami. Ptyty Max HPL muszg
by¢ zabezpieczone przed przesuwaniem podczas transportu;
podczas zatadunku i roztadunku nalezy unosi¢. Niedopuszczalne jest
przesuwanie i przecigganie ptyt po krawedziach! (Patrz rysunek 4 O1)

W pewnych okolicznosciach podczas sktadowania przyczepnosc
opcjonalnych folii ochronnych moze ulec wzmocnieniu. Z tego powodu
moze by¢ konieczne uzycie wigkszej sity podczas ich usuwania.

Nie ma to wptywu na jakos¢ produktu i nie stanowi powodu do
reklamacji. Folia ochronna na czas transportu nie moze by¢ wystawiana
na dziatanie ciepta lub bezposredniego Swiatta stonecznego.

Przechowywanie i klimatyzacja

Ptyty Max HPL nalezy zawsze przechowywac w oryginalnym
opakowaniu. Panele nalezy uktadac poziomo na ptaskich, stabilnych
podktadach. Jesli nie jest to mozliwe, panele mozna przechowywac w
krotkim czasie, jak pokazano na rysunku 4 O3. Towar musi spoczywac
na catej swojej powierzchni. Po wyjeciu paneli nalezy przywraocic
oryginalne opakowanie.

Pokrywy muszg zawsze pozostawac na stosie (patrz rysunek 4 02).
Gorna pokrywa musi by¢ obcigzona. Ta sama zasada dotyczy stosow
docinanych.

Nieprawidtowe przechowywanie moze prowadzi¢ do trwatego
odksztatcenia paneli.

Panele Max HPL powinny by¢ przechowywane w zamknigtych
pomieszczeniach, w normalnych warunkach klimatycznych, w

temperaturze okoto 15° - 25°C i wilgotnosci wzglednej okoto 40 - 60%.

Nalezy unikac roznic klimatycznych miedzy dwiema powierzchniami
paneli.

Czyszczenie koficowe

Nalezy pamigtac, ze wszelkie obce substancje
(np. oleje wiertnicze i maszynowe, smary, resztki
kleju, kremy do opalania itp.), ktore osadzajg
sig ha powierzchni paneli Max HPL podczas
przechowywania, montazu i uzytkowania,
nalezy natychmiast usung¢ bez pozostawiania
Sladow. W przypadku nieprzestrzegania tego
wymogu, zadne roszczenia dotyczace koloru,
potysku i powierzchni nie bedg akceptowane/
uznawane. Szczegotowe informacje na temat
prawidtowego czyszczenia paneli Max HPL
mozna znalez¢ na stronie 18.
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5 Zalecenia dotyczgce obrobki

Obrobka ptyt Max HPL i Aptico

Zasady ogolne

Powierzchnia ptyt Max HPL sktada sie z
wysokogatunkowych zywic melaminowych

i jest niezwykle trwata i odporna. Zasady
obrobki ptyt Max HPL sg podobne do tych

dla twardego drewna. Prosze uwzglednic
zalecenia optymalnej obrébki ptyt Aptico.
Najlepiej sprawdzajg sie i sg nieodzowne

w obrébce narzedzia z utwardzonymi
powierzchniami roboczymi. W razie wymogu
zachowania dtugotrwatej zywotnosci zalecane
sa narzedzia utwardzane diamentem (PDC). Do
bezproblemowej obrobki konieczne sg ostre
narzedzia oraz ich spokojne prowadzenie.
Odtamywanie, odpryskiwanie i szczerbienie
warstwy dekoracyjnej jest wynikiem ztej
obrébki lub niewtasciwych narzedzi. Blaty
maszynowe powinny by¢ gtadkie i w miarg
mozliwosci bez tgczen, w ktérych mogg
gromadzi¢ sig widry powodujgce uszkodzenie
powierzchni obrabianych ptyt. Zasada ta
dotyczy rowniez blatoéw i prowadnic maszyn
recznych.

Obroébka ptyt nieprzyklejonych powinna
odbywac sig na ptaskim i stabilnym
podktadzie. Unika¢ nalezy wibracji i topotania
obrabianej ptyty. W przeciwnym wypadku
podczas obrobki mogg powstawac karby,
ktore przy obciazeniu elementow (naprezenie
migdzy nosnikiem a ptytg HPL przy wahaniach
temperatur lub wilgotnosci) prowadzg do
powstawania peknigc i rys naprezeniowych.

Zasady bezpieczehrstwa
Jest to jedynie zestawienie zalecanego, osobistego

wyposazeni

a ochronnego. Stosowac nalezy réwniez

Srodki ochronne zalecane przepisami BHP, a zwigzane z
wykonywaniem okreslonej czynnosci (ubranie robocze,
obuwie robocze, nakrycia gtowy itp.).

Rekawice

Niefazowane krawedzie ptyt sg ostre.

Istnieje ryzyko skaleczenia. Do manipulac;ji
Swiezo docigtymi ptytami Max HPL zalecamy
stosowanie rekawic ochronnych kategorii II z
minimalng odpornoscia na przeciecie 2.

EN 388
Ryzyka mechaniczne
Im wyzsza cyfra, tym lepsza ochrona
Kryterium Stopien
ochrony
4121 . . .
Ly Odpornosc¢ na scieranie 0-4
I Odpornos¢ na przecigcie 0-5
Podatnos¢ na rozprucie 0-4
Odpornos¢ na przektucie 0-4

Okulary ochronne

Podczas obrobki ptyt Max HPL tak jak przy
obrébce innych materiatow drewnopochodnych
nalezy stosowa¢ mozliwie szczelne okulary
ochronne.

Maska pytowa

Podczas obrobki ptyt Max HPL podobnie jak
podczas obrdbki materiatow drewnopochodnych
dochodzi¢ moze do powstawania pytu. Nalezy
zadba¢ o odpowiednig ochrone przeciwpytowa.

Stuchawki ochronne

Podczas obrobki mechanicznej ptyt Max
HPL tak jak przy obrébce innych materiatow
drewnopodobnych poziom hatasu moze
przekroczy¢ 80dB(A). Nalezy zadbaé o
wystarczajgcg ochrone stuchu.

Fundermax
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Ogoblne zalecenia dotyczace obrdobki

W trakcie obrobki ptyt Max HPL zachowac nalezy
odpowiednig proporcje miedzy iloscia zebow (z),
predkoscig ciecia (vc) i predkoscig posuwu (vf).

Ve fz

m/s mm
Ciecie 40,0-60,0 0,02-0,1
Frezowanie 30,0-50,0 03-05
Wiercenie 0,5-20 01-06

Obliczenie predkosci ciecia

Vg =D-m-n/60

Vg~ predkosc ciecia

D - Srednica narzedzia [m]
n — obroty [min-1].

Obliczenie predkosci posuwu

v§ = f,-n-z/1000

v§ — predkos¢ posuwu [m/min]
f, — posuw na zgb

n — obroty [min-1]

z —ilos¢ zebow

Ciecie ptyt Max HPL

Prostoliniowe cigcia ptyt przy uzyciu pilarek
recznych wykonuje sig z uzyciem prowadnic.
W urzadzeniach tych nalezy stosowac tarcze
z utwardzonymi powierzchniami roboczymi.
Proces ciecia od strony spodniej ptyty.
Zalecane uzebienie:

-WZ/FAdo cige¢ zgrubnych
-FZ/TR do cig¢ koncowych ptyt Max HPL oraz
ptyt obu-stronnie okleinowanych

Podczas cigcia przy pomocy pilarek stotowych,
formatyzerek, pit do doktadnego cigciaitp do
uzyskania dobrych wynikdéw nieodzowne sg;

- stronawidoczna do gory;

- bardzo stabilne prowadzenie pity;

- dostateczne podparcie ptyt Max HPL w
obrebie tarczy;

- wi+asciwe ustawienie tarczy pity.

Wraz ze zmiang ustawienia wystepu tarczy zmieniajg sig katy wejscia
i wyjscia pity, co powoduje zmiane jakosci krawedzi. W wypadku ztej

jakosci gornej krawedzi nalezy zwigkszy¢ wystep tarczy. Przy ztej jakosci

dolnej krawedzi ptyty nalezy obnizy¢ wystep tarczy. W ten sposob
optymalizuje sie ustawienie tarczy.

Ptyty Max HPL mozna docinac w pakietach. Najlepszg jakos¢ krawedzi
cigcia materiatow obustronnych uzyskuje sig przy pomocy narzedzi z
podrzynarka. Ciecie przeciwbiezne z podrzynarkg

Wskazowka: Obrdbka przy pomocy wyrzynarek powoduje zawsze
odpryski!

Pity tarczowe
Do obrobki ptyt Max HPL lub elementdw oklejonych ptytami Max HPL
stosuje sig ponizsze rodzaje tarcz.

W2Z/FA (naprzemienne fazowane)
Profil alternatywny dla uzebienia FZ/TR.

FZ/TR (trapezowo/ptaskie)
Profil do obrobki ptyt Max HPL.

- WZ/FA do cie¢ zgrubnych
- FZ/TR daje wysokiej jakosci krawedzie i posiada dtugg zywotnosc.

Uwzgledni¢ nalezy nieco wiekszg site ciecia.

Jakos¢ krawedzi ciecia obok ustawien narzedzia zalezy od doboru
rodzaju tarczy i parametrow obrdobki. W zwigzku z ogromnag iloscig
rodzajow maszyn oraz roznym wymogom dotyczgacym obrébki
zalecamy, aby konkretne zadania skonsultowac z dostawcag narzedzia.

Do osiggnigcia optymalnej jakosci obrobki Aptico zalecamy te same

rodzaje tarcz, jednak ze zwigkszong iloscig zebow, ktére muszg by¢ na
biezgco ostrzone.

502 503

501 Formatyzerka
502 W2Z/FA
503 FZ/TR

Fundermax
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Obrobka krawedzi i profilowanie

Reczna obrobka krawedzi

Do obrébki recznej krawegdzi mozna stosowac pilniki. Kierunek szli-
fowania od dekoru w strong ptyty nosnej. W celu ztamania ostrych
krawedzi stosowa¢ mozna drobnoziarniste pilniki, papier scierny
(granulacja 100-150) lub cykliny. Powierzchnie po frezowaniu nalezy
przeszlifowagé, a ostre krawedzie ztamac przy pomocy papieru
Sciernego.

Obrébka krawedzi przy pomocy elektronarzedzi

W celu zlicowania wystajgcych ptyt Max HPL stosowa¢ mozna frezarki
reczne. W celu ochrony powierzchni ptyty Max HPL nalezy obtozy¢
powierzchnig przylgows frezarki odpadami ptyty. Powstajgce widry
nalezy usuwac na biezaco.

Zalecamy stosowanie utwardzanych frezow, ktore sg dostgpne takze z
wymiennymi ptytkami. Frezy z regulacjg wysokosci pozwalajg ha lepsze
wykorzystanie narzedzia. Ostre krawedzie nalezy ztamac.

Aby zbytnio nie obcigzac narzedzia podczas obrdobki licowania, wystep
ptyty oklejanej nalezy dobiera¢ w zakresie nie wigekszym niz rzeczywiscie
konieczny (s5 mm).

Obrobka krawedzi przy pomocy maszyn stacjonarnych

Podczas frezowania ptyt oklejonych laminatem. Max HPL nalezy
zachowac optymalne proporcje miedzy uzebieniem narzedzia,
predkoscig ciecia oraz posuwem. Zbyt mate wibry Swiadczg o
skrobaniu narzedzia (paleniu), ktére bardzo szybko ulegnie stepieniu.
Zbyt duze widry powodujg pogorszenie jakosci (falowanie) krawedzi.
Wysokie obroty narzedzi nie sg jedynym kryterium uzyskania idealnej
jakosci krawedzi!

W celu uzyskania optymalnej jakosci krawedzi ptyt Aptico
zalecamy zawsze stosowaé narzedzia z nowymi lub swiezo
regenerowanymi powierzchniami thagcymi.

W zwigzku z wyzszymi wymogami co do jakosci oraz specjalnymi
witasciwosciami powierzchni Aptico nalezy liczyc sig z krotsza
zywotnosciag narzedzi w porownaniu do tych stosowanych do
obrobki Max HPL.

Fundermax

Wiercenie

Do wiercenia stosowac nalezy wiertta z
metali twardych (VHW) spiralne lub dyblowe.
Predkos¢ wyjscia wiertta nalezy dobra¢ w
ten sposob, aby nie uszkodzi¢ melaminowej
powierzchni ptyty Max HPL. W tym celu

na krotko przed wyjsciem petnej srednicy
wiertta z materiatu nalezy zredukowac
posuw o ok. 50%.

Podczas wiercenia otworow przelotowych
nalezy stosowac¢ podktadki z drewna
twardego itp., ktore zapobiegaja
powstawaniu odpryskéw powierzchni
melaminowe;j.

Do wiercenia ptyt Max HPL najbardziej
przydatne sg wiertta do tworzyw sztu-
cznych. Sg to wiertta spiralne z ostrym
katem = 90°, duzym skokiem oraz dobrg
mozliwoscig odprowadzania widrow.

Ostry czubek wiertta powoduje rowniez, ze
sg one idealne do wykonywania otworow
przelotowych minimalizujgc ryzyko
odpryskow przy wyjsciu wiertta na spodniegj
stronie ptyty.

504
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Montaz bez zakleszczen

Sruby osadzane z luzem odksztatceniowym w kazdym kierunku tak, aby
przy zmianach temperatur i wilgotnosci materiat mogt pracowac.

W ten sposo6b eliminuje sie ryzyko powstawania rys w obszarze
otworow.

W przypadku elementéw oklejonych HPL niedopuszczonym jest

stosowanie srub ze stozkowymi tbami. W wypadku koniecznosci

zastosowania takich srub nieodzownym jest uzycie podktadek

(rys.5 05). 505

teb sruby musi zawsze zakrywac otwor (rys. 5 06)

Frezowanie

Wyciegcia i narozniki wewnetrzne

Przy wykonywaniu wycig¢ i wyztobien nalezy zawsze zaobli¢
narozniki. Promien zaoblenia powinien by¢ mozliwie duzy (min.
promieni 5 mm). Wykonujac wycigcia i wyztobienia o dtugosci
wigkszej niz 250 mm promien zaoblenia nalezy stopniowo zwigkszyc
odpowiednio do dtugosci tego wycigcia.

Wycigcia mogg by¢ wykonywane przy pomocy frezowania lub po
wczesniejszym nawierceniu naroznikéw odpowiednim promieniem
wycigete miedzy tymi nawierceniami. Ostre narozniki sg niezgodne

z wtasciwosciami materiatu, prowadza do zaggszczenia naprezen

i powstawania peknigec¢. Wszystkie narozniki muszg by¢ wolne od
karbow. Jezeli z jakichs wzgledow konieczne jest wykonanie ostrych
narozy wewnetrznych, to jest to mozliwe jedynie poprzez potgczenie
docigtych elementow z ptyt Max HPL.

Narzedzia tngce, wiercace i frezujace, przystosowane do wykonania
wyciec i wyztobien opisane sg w poprzedniej czeSci.

507
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Charakterystyka materiatu
W zwigzku z stosowanym do produkcji rdze-
nia ptyt Max HPL papierem Kraft typowa
dla drewna lub papieru wtasciwos¢ roznej
rozszerzalnosci wzdtuzneji poprzecznej
przechodzi do charakterystyki tych ptyt.

W zwigzku z tym mozna stwierdzic:

Jezeli podczas stosowania i obrébki ptyt Max
HPL stosowane bedg te same zasady jak dla
drewna, twardego drewna to z reguty nie doj-
dzie do jakichkolwiek problemow.

Ptyty Max HPL wymagajg nosnikow bez
wewnetrznych naprezen, ktore pracujg

w mozliwie waskim zakresie oraz majg
ptaskg powierzchnie. Jest to wazny wymog
pozwalajgcy uzyskac gtadkg powierzchnie
naniesionej na nosnik ptyty Max HPL.

Jakos¢ powierzchni klejonego materiatu
kompozytowego zalezy rowniez od doboru
wtasciwego Kkleju, jego ilosci, ciShienia i tem-
peratury prasowania. Szczegolnie podczas
stosowania materiatu w potysku nalezy
uwazacC na ponizsze parametry:

a) gtadki nosnik

b) mata zawartos¢ wody w kleju

c) krotki czas wigzania

W zwigzku z budowg ptyty Max HPL podlegajg
zmianom wymiarow liniowych wraz ze
zmianami temperatury i wilgotnosci oto-
czenia, ktore sg czesto przeciwstawne do

tych wystepujacych w materiatach nosnych.
W+tasciwosci te muszg by¢ uwzglednione
podczas obrobki.

Zalecenia dotyczace obrobki Fundermax

Przygotowanie

Z uwagi na mozliwg rozng prace ptyt Max HPL i materiatu
nosnego przed obrobka nalezy je wspblnie kondycjonowac,
aby oba materiaty zrownaty swojg wilgotnos¢ z warunkami
otoczenia. Materiaty ze zbyt duzg wilgotnoscig podczas
obrobki majg sktonnos¢ do obkurczania, ktore prowadzi

do powstawania peknig¢ i wypaczen. Materiaty zbyt suche
podczas obrobki mogg sig rozszerzy¢ powodujgc rozsadzenie
lub wypaczenie.

W+tasciwe kondycjonowanie mozna uzyskac¢ w warunkach
otoczenia tzn. przy ok 15 - 25°C i 40 - 60% relatywnej
wilgotnosci. W tym celu zapewni€ nalezy przez okres ok.
tygodnia wystarczajgcg cyrkulacje powietrza wokot kazdej
ptyty. Innym sposobem jest pouktadanie w stosy na okres co
najmniej 3 dni ptyt Max HPL i noSnikow w sposdb w jaki bede
po6zniej klejone. Relatywna wilgotnos¢ powinna by¢ zblizona
do tej panujgcej w miejscu zastosowania.
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Wyréwnanie naprezen

Miedzy dwoma ze sobg potgczonymi roznymi materiatami powstajg
zawsze naprezenia. W zwigzku z tym nosnik musi by¢ obustronnie
pokryty materiatem podlegajgcym identycznym zmianom wymiarow
przy wahaniach temperatury i wilgotnosci. Jest to szczegdlnie wazne
gdy gotowa ptyta kompozytowa ma by¢ samonosng bez sztywnego
potaczenia z konstrukcjg nosna np. skrzydto drzwiowe. Im wigksza
powierzchnia klejonych materiatow tym bardziej koniecznym jest
dbaty dobor materiatu przeciwpreznego oraz szczegoblna uwaga na
symetryczna budowe, gestosé i sztywnose nosnika.

Najlepsze wyniki mozna osiggnac stosujac tg sama ptyte Max HPL po - Podczas oklejania ptytami Max HPL nalezy
stronie wierzchniej i spodnigj. Oba elementy klejone muszg by¢ wycigte z zawsze stosowac:
tym samym kierunkiem szlifu z ptyty Max HPL. Btedem jest odwracanie - ten sam typ ptyty (fabrykat) po obu
kierunku klejonych ptyt. stronach tak jak dla fornirow!

- identyczny kierunek (szlif) okleiny
Ptyty Max HPL nakleja sig rownoczesnie po obu stronach nosnika po obu stronach
z zachowaniem kierunku szlifu. Dobre wyniki uzyskuje sig rowniez - identyczna grubosé ptyt po obu
stosujac tzw. ptyty przeciwprezne o tej samej grubosci. Nalezy zwrocic stronach
uwage aby ptyta przeciwprezna byta identycznie kondycjonowana jak - ten sam stopien kondycjonowania
ptyta wierzchnia. po obu stronach.
W szczegolnych przypadkach mozliwym jest stosowanie innych Ptyty noSne np:
materiatow jak: folie, forniry, powtoki lakiernicze, papiery impregnowane - ptyta wiorowa
itp. jako warstwy przeciwprezne. W takich przypadkach nalezy wybrac - MDF
materiat ktdrego wtasciwosci fizyczne sg mozliwe bliskie ptycie Max - HDF
HPL. Konieczne jest wykonanie prob. Takie rozwigzanie jest wskazane - sklejka

tylko dla elementow, ktbre sg konstrukcyjnie zamocowane. Praktyka
pokazuje, ze wynik takich rozwigzan nie jest zawsze i z pewnoscig do
przewidzenia. W zwigzku z tym nie zalecamy takich rozwigzan.

Pryta Max HPL (8 ~ Fornir

Typ ptyty, kierunek, grubosé i stopien kondycjonowania 508
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Klejenie

Kleje
Kleje dyspersyjne
np. PVAc = Kleje biate
Kleje zywiczne kondensacyjne
np. kleje mocznikowe, rezorcy-nowe, fenolowee
Kleje kontaktowe
np. kleje polichloroprenowe
Kleje reakcyjne
np. kleje epoksydowe, nienasycone poliestrowe i poliuretanowe
Kleje topliwe
do klejenia obrzezy na bazie EVA, poliamidu lub poliuretanu.

Proces klejenia

Przed klejeniem obie ptyty Max HPL jak i materiat nosny muszg byé
doktadnie oczyszczone. Nalezy je odpyli¢, odttuscic i odplamié. Usungé
nalezy drobne czgstki, ktore moga by¢ widoczne po klejeniu na powierz-
chni. Klejenie nalezy wykonywaé w warunkach temperatury pokojowej
15-25°C i wilgotnosci wzglednej 40-60 Zz.

Jakosé spoiny klejowej musi by¢ odpowiednia do jakoSci materiatu
nosnego oraz przewidywanych obcigzen. Zwigkszona wodoodpornosé
spoiny klejowej nie zwigksza wodoodpornosci materiatu nosnego!

Nalezy przestrzega¢ zalecen producenta kleju. Zaleca sig wykonanie
prébnego klejenia w warunkach docelowych. Podczas pracy z klejami,
rozpuszczalnikami i utwardzaczami nalezy przestrzegac przepisow BHP.

Fundermax

Temperatura prasowania

Elementy klejone bez naprezen najlepiej
wykonywaé w temperaturze 20°C, czyli
w temperaturze pokojowej. Wyzsze
temperatury umozliwiajg wprawdzie
skroécenie czasu wigzania, jednak zmiany
wymiarow liniowych ptyt Max HPL zalezg
rowniez od temperatury i moga by¢ rozne
niz nosnika. Aby unikng¢ podwyzszonych
naprezen, mogacych doprowadzi¢ do
wypaczen elementdw nie nalezy przekraczac
temperatury 60°C. W przypadku klejenia
ptyt Max HPL z folig ochronng zalecamy
temperature 20°C. Klejenie w wyzszych
temperaturach (60°C) moze wptywac na
pozniejszg tatwosC usuwania tej folii.

Promienie giecia

W przypadku formowania na zimno
najmniejszy mozliwy promien gigcia dla ptyt
0 grubosci 0,8 mm wynosi 180-200 mm, dla
ptyt o grubosci 1 mm najmniejszy mozliwy
promien wynosi 250 mm.

Postforming

Zalecana temperatura giecia to 160°C do
170°C. Najmniejszy mozliwy promien giecia
dla postformingu HPL wynosi 10-krotnosé
grubosci ptyty przy gieciu rownolegtym do
kierunku szlifu i 20-krotnoS¢ grubosci ptyty
przy gieciu prostopadtym do kierunku szlifu.
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Zalecenia dotyczace czyszczenia ptyt Max HPL i Aptico

6 Zalecenia dotyczace czyszczenia
ptyt Max HPL i Aptico

W przypadku plam niewiadomego pochodzenia czyszczenie nalezy rozpocza¢ od czyszcze-
nia podstawowego, a nastepnie po kolei wykonywac czyszczenie A do G, az do osiggnigcia
pozadanego efektu. Aby zapobiec powstawaniu smug, nalezy rowniez przeprowadzi¢ czy-

szczenie koncowe.

Uwzglednié nalezy og6lne wskazowki dotyczace Aptico zawarte na stronie 19.

Czyszczenie podstawowe

Wyczysci¢ powierzchnig czystg goracg wodg
i migkka gabka - NIE szorowaé (nie uzywac
»Zielonej” strony gabki) - miekkg szmatka lub
miekka szczotka (np. nylonowa).

Czyszczenie A

Jak czyszczenie podstawowe, dodatkowo
uzy¢€ powszechnie stosowanych

Srodkow czyszczgcych bez substancii
Sciernych, np. ptynu do mycia naczynh
(Palmolive, Fairy), sSrodkow do czyszczenia
szkta (Ajax, Frosch).

Czyszczenie B

Jesli zabrudzenia nie mozna usung¢ w wyniku
czyszczenia A, uzyC roztworu szarego mydta
z wodg (1:3). Pozostawic na powierzchni
zaleznie od stopnia zabrudzenia.

Czyszczenie C

Jak czyszczenie podstawowe, dodatkowo
uzy¢ rozpuszczalnikdéw organicznych (np.
acetonu, spirytusu, rozcienczalnika nitro,
terpentyny). Mochiejsze zabrudzenia usunaé
mechanicznie.

UWAGA: aby unikng¢ zadrapan, uzy¢
plastikowej lub drewnianej topatki.

Czyszczenie D

Jak czyszczenie podstawowe, dodatkowo
uzy¢ powszechnie stosowanych

srodkow dezynfekcyjnych. Mozliwe jest
czyszczenie parowe. Uwazad, aby nie

przemoczy¢ materiatu nosnego (np. nosnikow

z drewnopochodnych, oktadzin Sciennych,
izolacji itp.).

Czyszczenie E

Natychmiast usungc! W razie potrzeby
przeprowadzi¢ czyszczenie C i czyszczenie
koncowe.

Czyszczenie F

Wytrze¢ powierzchnig do sucha miekkg
szmatkg lub miekkg ggbka. Jesli nie mozna
usungC zabrudzenia w ten sposob, uzyc
srodka do usuwania silikonu (np. marki Molto).

Czyszczenie G

W razie uporczywego kamienia mozna
rowniez zastosowac srodki czyszczace
zawierajgce kwas (np. ocet 10% lub kwas
cytrynowy).

Czyszczenie Koncowe

Sptukac pozostatosci Srodka czyszczacego
duzg iloscig wody, aby zapobiec powstaniu
smug. Nastepnie zmy¢ czystg gorgcg wodg i
osuszyC. Wytrze¢ powierzchnig do sucha
chtonng szmatkg lub recznikiem papierowym
(kuchennym).

Fundermax
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Ogolne uwagi i zalecenia
gol giizal
W celu uzyskania najlepszych wynikdw podczas Przy stosowaniu rozpuszczalnikow
czyszczenia ptyt Aptico zachowac nalezy uzywana Scierka musi byC zawsze czysta
nastepujgce zasady: aby unikng€ powstawania smug na powierz-
chni Aptico
Mimo niezwykle trwatej i odpor nej powierz- Zawsze wykonac czyszczenie koncowe z
chni nie nalezy nigdy stosowac¢ produktéw zastosowaniem cieptej wody Unika¢ nalezy
zawierajagcych maczki polerskie. Nie wolno politur i sSrodkéw zawierajacych woski
uzywac rowniez szorujgcych gabek (ziel- poniewaz powodujg one utrate niezwyktych
ona strona) lub srodkéw pomocniczych jak wtasciwosci powierzchni Aptico.
papier scierny, polerski lub zmywaki do garn-
kow.
Unika¢ nalezy mocno kwasnych lub zasado-
wych substangciji, ktére mogg zmieni¢ wyglad
powierzchni.
Sposob Sposob Sposob
Rodzaj zabrudzenia czyszczenia Rodzaj zabrudzenia czyszczenia Rodzaj zabrudzenia czyszczenia
Bejca C Klej rozpuszczalny w wodzie A Pianka PU E
Dtugopis C Kreda A Pisak C
Eﬁg?gggfﬂgggz e D Kredka swiecowa [¢] Politura woskowa (6]
Farba dyspersyjna C Krew D Pozostatosci mydita A
\Ijvagg;;ozpuszozalna w A Kurz A Pozostatosci wosku (6]
Farba w sprayu C Lakier (graffiti) C Rdza G
Herbata A Lakier dwusktadnikowy E Slady po wodzie G
Kat D Marker C Smota (z papierosa) C
Kamien G Masa uszczelniajgca (np. silikon) F Sok owocowy A
Kawa A Mocz D Szminka (6]
Klej C Odciski palcow A Ttuste zabrudzenia A
Klej dwusktadnikowy E Otowek A Ttuszcz, olej A,B,C
Klej dyspersyjny (PVAc) C Pasta do butow C Tusz do stemplowania C
Klej hybrydowy E Pasta do podtog B gg?{iﬁggé%zzﬂga D
Klej mocznikowy E Pianka montazowa E Zywica syntetyczna E

Uwzglednic€ nalezy, ze niektore systemy klejowe po utwardzeniu
mozna usungé tylko mechanicznie. (Istnieje ryzyko uszkodzenia
powierzchni ptyt Max HPL!).
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Fundermax

7 Max HPL z powierzchnig Aptico

DosSwiadcz Aptico

Ptyta Max HPL z powierzchnig Aptico jest innowacyjnym produktem
przeznaczonym do rozwigzan designerskich we wnetrzach.
Opatentowana technologia powierzchni nowej generacji taczy
estetyczne rozwigzania z najwyzszymi wymogami. Powierzchnia
posiada niepowtarzalne wtasciwosci jak: bardzo maty stopien odbicia
Swiatta dzieki ekstremalnie matowej strukturze, przyjemna haptyke
oraz wtasciwosci Anti-Fingerprint. Inng pozytywng wtasciwoscig
jest mozliwosc¢ termicznej naprawy ewentualnych powierzchniowych
mikrozarysowan.

Dzigki niepowtarzalnej ochronie nowej technologi powierzchnia ptyty
posiada wysokg odpornos¢ na zarysowania i Scieranie, optymalng
odpornosé na plamienie oraz chemikalia.

Obszary zastosowania

Dzigki szczegblnym wtasciwosciom Aptico
nadaje sie w wieloraki sposob zastosowac

w rozwigzaniach designerskich zaréwno do
elementéw poziomych jak i pionowych w
pomieszczeniach prywatnych lub publicznych:
kuchnie, tazienki, powierzchnie robocze,
meble, okleiny drzwi lub oktadziny Scienne.
Wtasciwosci powierzchni stanowig o perfekcji
materiatu i kwalifikujg go jako alternatywe dla
innych materiatow jak Solid Surfaces lub szkto
z dodatkowag zaletg prostej obrébki.

W wypadku normalnych pomieszczen z
temperaturg 15-25°C i relatywng wilgotnoscig
40-607% jako materiat przeciwprezny
stosowaé mozna standardowgq ptyte HPL

w tym samym dekorze. Dla pomieszczen

0 zaostrzonych warunkach z bardzo

wysokg lub bardzo niskg wilgotnoscia jak:
pomieszczenia wilgotne, pomieszczenia
mocno klimatyzowane nalezy zawsze
stosowac symetryczng budowe - obustronnie
ptyta Aptico
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11
odporne chemicznie —M odporne na szok
termiczny
25, 8
— '
tatwe w utrzymaniu — } odporne na wysokie
temperatury
/ I
===
—

odporne na Scieranie

neutralne w kontakcie
Z Zywnoscig

Anti-fingerprint

INs
e

szybki montaz

9

odporne na zarysowania

odporne na udar

N2

odporne na zuzycie

Zalety Aptico

- Anti-Fingerprint
- niski poziom odbicia Swiatta dzieki mocno matowej strukturze
- matowa struktura z cieptg haptyka
- mozliwa termiczna naprawa powierzchniowych mikrozarysowan
- odporne na zarysowania i Scieranie
odporne na rozpuszczalniki i domowe srodki czystosci
tatwe w pielegnacji i proste w obrobce
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Termiczna naprawa
mikropeknieé

Naprawa przy pomocy zelazka

Jedng z innowacyjnych wtasciwosci ptyt Aptico jest mozliwosé na-
prawy termicznej powierzchniowych mikrozarysowan (rys. 7 O1).
Ponizsza instrukcja naprawy dotyczy laminatow HPL i ptyt Compact
HPL z powierzchnig Aptico.

Papierowy recznik kuchenny nalezy mocno nawilzy¢ wodg przy
pomocy spryskiwacza (rys. 7 02)

Wilgotny recznik umiesci¢ na uszkodzonym migjscu. Zelazko rozgrzac
do ok.180°C i kotowymi ruchami przesuwac nad uszkodzo-nym miej-
scem. W jednym miej-scu nie dtuzej niz 10 sekund. (rys. 7 03).

Po zakohczeniu osuszy¢ powierzchnig czystg suchg Scierkg (rys. 7 04 i
rys.7 05)

Wskazowka: zalecanym jest wykonanie naprawy mikrozarysowan w
przeciggu 48 godzin od momentu ich powstania.
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Wytgczenie odpowiedzialnosci

Przedstawione w niniejszym dokumencie dane stuzg jedynie ogélnym celom informacyjnym.

Nie wszystkie systemy nazwane i przedstawione w tym dokumencie sg odpowiednie dla
wszystkich rozwigzan i obszarow zastosowan. Wszyscy klienci i osoby trzecie sg zobowigzane do
zasiegnigcia szczegotowej informaciji na temat produktéw Fundermax oraz ich przydatnosci do
konkretnych zastosowan. Ponadto zalecamy jednoznacznie, aby Pafistwo oraz inni uzytkownicy
tego dokumentu zasigegneli niezaleznej informacji na temat zgodnosci z lokalnymi przepisami
dotyczacymi projektowania, stosowania, obowigzujacymi przepisami, normami wytycznymi oraz
standardami badan. Fundermax nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci w zwigzku z uzytkowaniem
tego dokumentu. Odpowiedzialnos¢ za prawidtowe planowanie i wykonanie cigzy na planiscie

i wykonawcy. Wszystkie nasze ustne i pisemne oSwiadczenia, oferty, transakcje sprzedazy,
dostawy i/lub umowy, a takze wszystkie czynnosci z nimi zwigzane podlegajg ogolnym warunkom
handlowym Fundermax GmbH w obowigzujagcym brzmieniu, ktore sg dostepne na naszej stronie
www.fundermax.at.

Prawo autorskie

Wszystkie teksty, fotografie, grafiki, pliki audio i video podlegajg prawom autorskim oraz innym
przepisom dotyczacym ochrony wtasnosci intelektualnej i nie moga by¢ w celach handlowych
powielane, zmieniane lub wykorzystywane na innych stronach internetowych.
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www.fundermax.com

Fundermax India Pvt. Ltd.
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www.fundermax.in

Fundermax Italia s.r.l.

Viale Venezia 22

I-33052 Cervignano del Friuli
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www.fundermax.com

Fundermax GmbH

Klagenfurter StraBe 87-89, A-9300 St. Veit/Glan
T: +43 (0)5 9494-0, F: +43 (0)5 9494-4200

office@fundermax.at
www.fundermax.com
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Fundermax North America, Inc.
9800 Twin Lakes Parkway, Suite B,
US-Charlotte, North Carolina 28269
contactfna@fundermax.biz
www.fundermax.us

Fundermax Polska Sp. z o.o.
ul. Rybitwy 12
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T:+48 (0)12 65 34 528
infopoland@fundermax.biz

Fundermax Swiss AG
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www.fundermax.com
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