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1.CO TO JEST GRANDEX?

Grandex to solidny, nieporowaty materiat do wykonczenia powierzchni, sktadajgcy sie w
catoSci z £1/3 zywicy akrylowej (znanej rowniez jako polimetakrylan metylu - PMMA) i £2/3
trojwodzianuglinu (ATN) - naturalnegowypetniaczamineralnego pochodzgcego zboksytu.
GRANDEX stosowany jest jako materiatdekoracyjny owszechstronnych zastosowaniach, w
pomieszczeniach mieszkalnych i komercyjnych. Jego zalety to réznorodnoS¢ wzornictwa,
funkcjonalno&¢ i trwatoSC. Wystepuje w postaci arkuszy oraz gotowych form zlewowych.
Mozemy nada¢ mu niemal dowolny ksztatt przy uzyciu konwencjonalnych narzedzi do
obrobki drewna GRANDEX to oryginalny materiat wykonczeniowy typu solid surface,
produkowany w Korei Potudniowej przez Lion ChemTech. Z powodzeniem znajduje
zastosowanie na blaty kuchenne i zlewozmywaki, Dblaty fazienkowe z wbudowanymi
umywalkami, Sciany fazienek i kabin prysznicowych czy blaty do stotdw laboratoryjnych.
W prywatnych mieszkaniach, ale rowniez placéwkach stuzby zdrowia, bankach, butikach,
restauracjach i wielu innych.

2. SRODOWISKO

Dbanie o Srodowisko to gtdwna zasada firmy Lion ChemTech, ktéra odnosi sie do
wszystkich jej produktdow. Opracowali wiele sposobdw na zbudowanie udanego biznesu,
jednoczes$nie starajgc sie zredukowal do zera produkcje odpaddw i emisji gazdw do
atmosfery. Wdrazajgc system recyklingu materiatdw, oszczedzajg energie i zasoby, tym
samym nie stwarzajgc zagrozenia dla przysztych pokolen. GRANDEX mozna uznaC za
“zielony” materiat, poniewaz jest:

m  Trwaty i mozna go odnawiaC: jego zywotnoS¢ jest dfuga, fatwo podlega regeneraciji.
Nadaje sie do recyklingu. W procesie produkcji materiatu GRANDEX powstaje do 1/3
mniej odpadow, niz w przypadku obrobki kamienia.

m  Chemicznie obojetny i nieszkodliwy dla Srodowiska: nie reaguje z innymi chemikaliami
lub substancjami, powodujgc niskie szkody dla Srodowiska. GRANDEX spetnia rowniez
najsurowsze normy w obszarze gastronomii i przechowywania zywnosci. Wszystkie
pigmenty uzyte do zabarwienia materiatu sg dopuszczone do kontaktu z zywnoScig.

m  Nietoksyczny: w temperaturze pokojowej GRANDEX jest nietoksyczny i catkowicie
nie uwalnia lotnych zwigzkdw organicznych. W przypadku pozaru pali sie czysto i
wytwarza niewielkg ilo§¢ dymu. Rowniez kleje i uszczelniacze do GRANDEX podczas
przetwarzania tworzg bardzo mate iloSci lotnych zwigzkdw organicznych, znacznie
mniej niz przewidziane w normach USA i UE.

Zasady bezpieczenstwa:

1. Dla wtasnego bezpieczenstwa przed rozpoczeciem pracy, nalezy przeczytac uwaznie
ponizszg instrukcje i postepowac zgodnie z jej zaleceniami.

2. UpewnicC sig, ze wszystkie narzedzia zostaty uziemione.
3. OdtgczycC wszelkie niepotrzebne akcesoria od narzedzia pracy.



4. Utrzymywac swoje miejsce pracy w porzadku i czystosci.

5. Nie dopuszczac dzieci i goSci do miejsca pracy.

6. Nie przecigzaC narzedzi.

7. Uzywac odpowiednich narzedzi.
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Do pracy nosi¢ odpowiednig odziez robocza.

Podczas pracy z narzedziami recznymi zawsze uzywac Srodkdw ochrony osobiste;:
okularéw ochronnych i zatyczek do uszu.

Aby zapewniC bezpieczng i wygodng prace, nalezy korzystac z zaciskow lub innych
urzgdzen blokujgcych.

Utrzymywac narzedzia w dobrym stanie.

Uzywac zalecanego dodatkowego wyposazenia.

UnikaC przypadkowego wtgczenia narzedzi.

Nigdy nie stawac na narzedziach.

SprawiC narzedzia pod kgtem awarii i w razie potrzeby wymieni€ uszkodzone czeSci.

Nigdy nie pozostawiaC narzedzia wtgczonego, zwtaszcza podczas pracy z ptytami
GRANDEX i jego komponentami.

Ptyty GRANDEX przenosi¢ zawsze w dwie osoby. Nigdy nie probowac nosic ptyt
samemu. Nie zginaC. NosiC rekawice ochronne, a w razie potrzeby wspomoc sie
pasami roboczymi.

Nie przechowywac materiatu w pudetku zbyt wysoko lub w niebezpiecznym miejscu.

Nie stosowac polerowania na mokro, gdy narzedzie jest podtgczone do zasilania. W
sklepach dostepne sg specjalistyczne narzedzia do polerowania na mokro.

Substancje czyszczgce (aceton, metanol i alkohol etylowy), kleje i wszelkie inne
toksyczne Iub tatwopalne substancje nalezy przechowywaC w bezpiecznym,
przewiewnym miejscu.

Pytyiopary powstajgce podczas szlifowania, nie powodujg zadnych niebezpiecznych
konsekwenciji. Zalecamy jednak uzywanie narzedzi, ktére mozna podtgczyC do
odkurzacza, aby zminimalizowaC powstawanie kurzu.

Podczasklejeniawciasnychpomieszczeniach (np.tazienkaitp.) zapewniCodpowiednig
wentylacje pomieszczenia; w przeciwnym razie uzy€ masek ochronnych.



3. NARZEDZIA | OSPRZET

WiekszoSC stolarni posiada sprzet niezbedny do pracy z ptytami GRANDEX. Nie ma
konkretnych zalecen dotyczgcych wyboru konkretnych marek narzedzi, z ktérych nalezy
korzystaC. Niemniej jednak, aby zapewniC dobrg jakoSC obrdbki, wazne aby byty one
trwate i umozliwiaty ciggtg prace. Tarcze tngce i frezy, najlepiej jesli bedg wykonane z
weglika wolframu, naostrzone i odpowiedniej wielkoSci.

Ponizej znajduje sig lista urzgdzen do obrdbki drewna, ktore zapewniajg wydajng prace z
materiatami Grandex

3.1. PILY I TARCZE

Do ciecia i obrobki wymiarowej GRANDEX mozna stosowacC pity tarczowe wszystkich
typow. Najbardziej akceptowalne typy to:

«  Przecinarki poziome z ruchomym wozkiem

+  Pita zanurzeniowa z mozliwoScig ustawienia kata 45 stopni

+  Mocna przeno$na pita tarczowa

+  Centrumtngce i obrobcze

«  Przecinarki pionowe

+  Pita diamentowa chtodzona wodg

«  Przecinarka promieniowa

Niezaleznie od rodzaju, wszystkie pity musza:

1. by€ mocneitrwate;

2.  mieC tarcze z zebami z weglikdw spiekanych o roznych wysokoSciach, ktore bedg
uzywane tylko do ciecia GRANDEX;

3. posiadajg ostrza o ksztatcie zeba prostego / trapezowego o kacie nachylenia od -5
do -10 stopni, z oznaczeniem “do cigcia twardego plastiku” lub “metali lekkich”;

4. mie€niskipoziomhatasu, mate wgtebieniamiedzy zebami, grubosS¢ zebdw mieszczaca
sie w marginesie bezpieczenstwa;

5. Zeby pity tarczowej nalezy regularnie ostrzy¢ na tarczy do ostrzenia z ziarnem od
400 do 600. Tarcze powinny mie€ 6-8 zebow na 25 mm dtugosci obwodu.
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W wyborze najbardziej odpowiedniego typu tarcz do ciecia na sucho pomoze ponizsza
tabela.

Sr.tarczy, | Szerokosé Grubosé Srednica | llosc zebow, | Wysokosé
mm ciecia, mm | podstawy, mm | otworu, mm szt zebow, mm
200 2.8 2.2 30 64 9.8
250 3.2 2.6 30 80 9.8
300 3.2 2.6 30 96 9.8
350 3.6 3.0 30 12 10.2
400 4.4 3.6 30 128 10.5
450 4.4 3.6 30 144 9.8
500 4.4 3.6 30 160 9.8

3.2. URZADZENIA DO FREZOWANIA

Narzedzie do frezowania jest nieocenione podczas pracy z ptytami GRANDEX.

Nalezy uzywac frezdw z twardego stopu i utrzymywac je ostre. Tarcze i frezy diamentowe
Swietnie sprawdzajg sie podczas pracy z materiatem GRANDEX. JeSli nie jeste§ pewien co
dowyboru narzedzia, nalezy skontaktowac sie z dostawcg urzgdzen lub przedstawicielem
marki GRANDEX.

Ponizej przedstawiono zalecang moc urzgdzenia i rodzaj frezu w zaleznoSci od
przeznaczenia.

PRZEZNACZENIE MIN. MOC NARZEDZIA/FREZU

Ogolne prace: 1600 W Frez10 mm z 2 nozami (typ double flet), z

Np.: wykaAczanie, obrobka weglikiem spiekanym z trzpieniem 12mm

szwow i otworow

Pracaw trybie 2200 W Frez10 mm z 1 nozem (typ single flute), z
intensywnym: weglikiem spiekanym z trzpieniem 12 mm
Np.: liczne wyciecia,
perforacja, wykrawanie.

Szczegotowe prace: 900 W Frez ksztattowy, ostrze do prac
dekoracyjnych z z weglikiem spiekanym

Np.: obrébka krawedzi




3.3. URZADZENIA SZLIFUJACE

Szlifowanie ptyt GRANDEX to najwazniejsza czeSC procesu, ktory wptywa na odczucie
docelowego uzytkownika.

Narzedzia do efektywnego wykonczenia obejmuja:

m  Szlifierki obrotowo-mimosrodowe
[ Pneumatyczne szlifierki mimosrodowe

[ Papier $cierny z ziarnem R100, R120, R180, R240, R360, R400 (R600, R800, R 1200, R1500
i R2000) (Papier o drobnym ziarnie powinien by¢ przeznaczony do prac ha mokro i na sucho)

[ Tarcze polerskie Scotch-Brite™7447, 7448 lub Jost Superpad S/ G 600
[ | IMF™ - tarcze wykonczeniowe M100, M60, M30, (M15, M9) mikrondw

Wiecej informacji na temat szlifowania mozna znalez¢ w instrukcji obrobki GRANDEX,
Rozdziat 6.11. Wykanczanie i szlifowanie.

3.4. URZADZENIA ZACISKOWE

Do pracy z materiatem GRANDEX zalecamy uzycie nastepujgcych rodzajow urzadzen
zaciskowych

[ Zacisk sprezynowy

m  Zacisk stolarski typu G

[ | Zacisk poprzeczny

Tabela zawiera informacje o zalecanych urzgdzeniach w zaleznoSci od wykonywanej pracy

RODZAJ ZACISKU
Laczenie katowe na krawedziach Zacisk sprezynowy lub zacisk poprzeczny
Listwy przyscienne
Mocowanie szablonow G-zacisk lub zacisk poprzeczny
Laczenie ptyt do siebie Zacisk poprzeczny

3.5. SZABLONY

Przygotowanie szablondw jest bardzo pomocnym narzedziem. Jest wiele metod
na wykonanie szablonu, najlepiej wybraC taki rodzaj materiat ktory nam najbardziej
odpowiada. Najprosciej szablon wykonac w formie kartonowej. DoktadnoS¢ w wykonaniu
szablonu utatwi nam pozniejszy montaz. Przygotowanie odzwierciedlenia gornej
ptaszczyzny blatu, bedzie rowniez pomocne dla klienta, realnie bedzie mdgt zobaczy€
wielkoS€ przysztego blatu, co utatwi nam okreslenie ewentualnych zmian.

Taki kartonowy szablon mozna pozostawiC dla klienta w celu zabezpieczenia blatu
GRANDEX, gdy prace bedg kontynuowali inni fachowcy.



4. SPRAWDZANIE STANU GRANDEX

Dokfadamy wszelkich staran, aby dostarczyC kupujgcemu towar najwyzszej jakosSci,
pomimo to bezpoSredni wykonawcy sg odpowiedzialni za sprawdzenie otrzymanego
towaru. Przedrozpoczeciem pracy nalezy ocenic stan ptyt oraz gotowych form. Sprawdzic
czy nie wystepujg uszkodzenia mechaniczne oraz skontrolowaC numery seryjne ptyt.

Nie uzywac wadliwych produktdw, poniewaz moze to znacznie wydtuzycC czas pracy. Wazng
czeScig kontroli stanu produktu jest sprawdzenie dopasowania koloru. Sktadniki uzyte w
Grandex powodujg niewielkie roznice kolorystyczne, ktére wystepujg na roznych etapach
produkcji. Wynika to ze ztozonego procesu mieszania naturalnych mineratdw i sztucznych
akryli. W rezultacie roznice kolorystyczne sg nieuniknione (na jednym arkuszu lub réznych
arkuszach tego samego dekoru). Dlatego, aby zapewniC najlepsze mozliwe dopasowanie
kolorow GRANDEX, nalezy postepowac zgodnie z nastepujgcymi wskazowkami:

Krok 1: Uzy¢ ptyty z jednej serii;
Krok 2: Sprawdzi€ kod naniesiony na kazdej ptycie

Krok3: Przeprowadzi€ probne potgczeniekawatkow ptytzapomocgklejuszybkowigzgcego
i wyszlifowania ptaszczyzny w celu sprawdzenia zgodnoSci odcieni i uziarnienia.

Jesli na jednym z arkuszy na petnej palecie nie ma numeru, najprawdopodobniej pochodzi
on z tej samej partii, co pozostate arkusze na palecie. Mozna wykonaC krok 3 przed
rozpoczeciem pracy z tg ptyta.

Jedli zauwazysz wyrazne niedopasowanie kolorow po wykonaniu wszystkich trzech
krokow, nalezy skontaktowac sie z dostawcg GRANDEX.

5. MAGAZYNOWANIE | TRANSPORT

Nie nalezy samodzielnie roztadowywac, ani przenosic arkuszy GRANDEX.
Ptyty nalezy przenosic wytgcznie w pozycji pionowej przy wspdtpracy dwoch osdb.

Produkty sg delikatne, ciezkie iwymagajguwagi w obstudze, aby najwyzszejklasy materiat
dotart na st6t warsztatowy w nienaruszonym stanie.

Ptyty nalezy przechowywac tak, aby zachowana byta pozioma ptaszczyzna, bez ugiecC i
deformaciji.

Ptytyiformy GRANDEX najlepiej przechowywac w temperaturze od +15 do + 23°C i powinny
znajdowac sie w suchym, dobrze wentylowanym pomieszczeniu.

Zlewy i umywalki przechowywac¢ w tatwo dostepnym miejscu z widoczng informacjg o
zawartoSci pudetek. Nie ktadz niczego cigzkiego na kartonach. W zadnym wypadku
pudetka z formami nie powinny by€ przechowywane na zewngtrz.

JeSli GRANDEX zostat wystawiony na dziatanie bardzo niskiej temperatury, przed
rozpoczeciem pracy z materiatem powinien przyjgC temperature pokojowg (okoto +18



to +20°C). Klej powinien by¢ przechowywany w ciemnoS§ci, w pomieszczeniu o Statej
temperaturze miedzy + 12 i +15°C. Okres trwatoSci wszystkich klejow GRANDEX wynosi 2
lata. Prosimy o sprawdzenie daty waznoSci przed uzyciem kleju.

6. OBROBKA

Ponizszy akapit zawiera podstawowe informacje o zasadach obrdbki, ktdore umozliwig
wydajng prace z materiatem GRANDEX. JeSli potrzebujesz bardziej zaawansowanych
technologii, prosimy o kontakt z przedstawicielem technicznym GRANDEX, w celu
uzyskania wigcej informacji.

6.1. CIECIE GRANDEX

Przed rozpoczeciem cigcia nalezy doktadnie zapoznac sie z rysunkiem i opracowac plan
ciecia. Nalezy zaplanowac szczeling dylatacyjng, aby zapewni€ miejsce narozszerzalnos¢
termiczng GRANDEX. Nalezy pozostawi€ odstep co najmniej 3 mm miedzy Scianami, aby
uzyskac ostateczne dopasowanie blatu.

Uwaga: GRANDEX 6mm jest przeznaczony wytgcznie do zastosowan pionowych

6.2. LACZENIA PLYT

Opracowujgc plan instalacji blatu z GRANDEX, nalezy wzig€ pod uwage dwa punkty:

1.  Potgczenia ptyt nalezy zlokalizowaC w takich miejscach, aby zminimalizowac iloS¢
uzytych ptyt i powigzanych materiatow.

2. Potaczenia powinny byE& utozone w taki sposdb, aby maksymalnie wykorzystac
wszystkie zalety produktu.

6.2.1. WYBOR LOKALIZACJI POLACZEN

Wszystkie fgczenia powinny by¢ ustawione prostopadle lub réwnolegle do dtugoSci
arkusza. Wszystkie potgczenia powinny by¢ wzmocnione od dotu paskiem materiatu o
szeroko§ci 50-100 mm.

Abywybrac najlepsze miejsce dotgczen, nalezy postepowac zgodnie z ponizszginstrukcja:

1. Ptyte kuchenna i urzagdzenia wytwarzajgce ciepto.

Jesli to mozliwe, biorgc pod uwage projekt i oszczednoSC materiatdw, tgczenia nalezy
umiesciC rownolegle do przedniej krawedzi ptyty kuchennej lub zainstalowanego sprzetu.
Minimalny odstep ptyty kuchennej od tgczenia blatu powinien wynosi¢ 250 mm.

2. Lokalizacja zmywarki

Jesli to mozliwe, biorgc pod uwage konstrukcje i oszczednoSC materiatdw, nie nalezy
tgczyC€ ptyt nad zmywarka.

Uwaga: Zawsze nalezy uzy¢ materiatu izolacyjnego miedzy blatem z GRANDEX, a
zmywarka.



3. taczenie w naroznikach =
wewnetrznych

Jesli to mozliwe, biorgc pod
uwage konstrukcje i oszczednos¢
materiatdw, umieS€ wzmocnione
potgczeniaw odlegtosci 35 mmod
wewngtrznego rogu. Wszystkie
wewnetrzne rogi powinny by¢

zaokrgglone do promienia 5 mm.
R=5mm
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kaczenie w naroznikach wewnetrznych

4. Rozmieszczenie potgczen w miejscu montazu i wymiary sekcji transportowych.

Nalezy doktadnie zastanowi¢ sie nad wymiarami, ciezarem przewozonych sekcji i
rozmieszczeniem potgczen, aby nie byty zlokalizowane sprzecznie do zalecen. Trzeba
zebraC szczegbtowe informacje o miejscu montazu, aby zapewniC wtasSciwg rownowage
pomigedzy wymienionymi cechami.

6.3. WYKONYWANIE POLACZEN

Podczas tgczenia dwdch
elementdw z GRANDEX bardzo
wazne jest, aby w petni do siebie
pasowaty.

ldealnym przygotowaniem dwoch
krawedzi do pofgczenia jest ich
sfrezowanie (ciecie lustrzane).
Technika ta polega na uzyciu
standardowego frezu z dwoma
ostrzami (typu double flet), ktory
symetrycznie obrabia krawedzie
dwoch kawatkdw GRANDEX, aby
stworzyc idealne dopasowanie.

Po cieciu nalezy delikatnie TECHNIKA CIECIA LUSTRZANEGO.

przeszlifowaC wyfrezowane krawedzie papierem Sciennym gradacji 150/180 (prowadzic
papier wzdfuznie do przodu i wstecz 6-7 razy), jednoczeSnie uwazajgc by nie zaokragli¢
wierzchniej krawedzi. OczySci€ starannie obie krawedzie wraz powierzchnig. Moze miec
to p6zniejszy wptyw na widocznoS€ miejsca potgczenia.

Do odttuszczenia nalezy uzyC bezbarwnego denaturatu na czystej biatej szmatce lub
reczniku papierowym.



Uwaga: Zaleca sie usuniecie papierem sciernym oznaczen natozonych z tytu ptyt, w
poblizu miejsc klejenia. Warto z+gczy¢ na sucho do siebie oba elementy, aby upewnic
sie ze w petni do siebie pasujg.

Nalezy zabezpieczyé plastikowg tasme klejgcg podtoze bezposrednio pod linia
tgczenia, aby mozna byto poruszy¢ ptytami. Dopasowacé ptyty tak, aby powierzchnia
wygladata jednolicie. Ustawi¢ dwie tgczone do siebie ptyty w odlegtoSci okoto 3 mm.
Uzy¢ dopasowanego kolorystycznie kleju GRANDEX, wype#ni¢ powstatg przerwe i uzyé
zaciski bez zbytniego dokrecania.

Uwaga:

Wszystkie potgczenia ptyt GRANDEX powinny zostaé wzmocnione. Wzmocnienie
zapewni mu wytrzyma+oS¢ jednolitej ptyty. Wzmacniacz - najlepiej wykonany z ptyty
o tej samej grubosci, szerokos¢é 50-100mm. pasek powinien byé mocowany na catej
dtugosci tgczenia, a klej powinien przylegac na catej powierzchni wzmocnienia.

[ J3112 mm [ = = B| i 12 mm
—] E o =
somm 50 mm
WZMACNIACZ STANDARDOWY WZMACNIACZ TRAPEZOWY

Wszystkie wzmocnienia znajdujgce sie w poblizu zrodet ciepta powinny by¢€ fazowane pod
kagtem 450

Przymocowal mate drewniane ptytki do
tgczonych elementdbw za pomocy kleju
na ciepto. Uzywajgc Sciskow stolarskich,
nalezy ScisngC ptyty do siebie jak na
powyzszej ilustracji. UpewniC sie, aby
klej wystawat rownomiernie z tgczenia na
catej dtugosci.

Gdy klej wyschnie i stwardnieje, usungc
jego nadmiar za pomocg dfuta lub strugu.
Do wykonczenia potgczenia ptyt, uzyC
szlifierki obrotowo-mimoSrodowej lub
szlifierke taSmowg o SciernoSci materiatu
LISTWY NA MATERIALE + szlifierskiego P100 (M100). Po zakoAczeniu
PRZYRZADY ZACISKOWE pierwszego etapu szlifowania, uzy¢




materiatu szlifierskiego z gradacjg P120 (M60). W celu osiggniecia powierzchni matowej,
uzy¢ papieru P180 (M60) i przeszlifowac catg powierzchnie za pomocg bordowej tarczy
szlifierskiej Scotch-Brite™ 7447.

6.4. POLACZENIA KATOWE | KRAWEDZIE BOCZNE

Istnieje kilka rodzajow wykonania obrobki krawedzi bocznych blatu.

1. Krawedz prosta (metoda rowkowa)

Spdd arkuszy moze posiadac inny odcien i czasami zawieraC pecherzyki powietrza, aby
unikng¢ niedoskonatoSci w potgczeniu ptyt, zalecamy podjecie nastepujgcych krokow.

Potrzebne narzedzia:
[ Frezarka 1600 W

[ Frez tarczowy (jak pokazano na ponizszym rysunku).

Na spodzie ptyty nalezy wykonac¢ rowek o wysoko$ci 2mm i szerokosci doklejanego elementu
powiekszonego o 1-2 mm. Element przyklei¢ w miejscu rowka.

Trzpien lozysko prowadzace
— y p q

2mm

GRANDEX

I IiiI @‘

Cwier¢ 2x13.8mm

Tak wykonane potgczenie wzmacnia szew oraz gwarantuje precyzyjny montaz listwy
bocznej.



2. Krawedz prosta

Mozliwe jest réwniez potgczenie listwy bocznej bezposrednio pod spodem ptyty
GRANDEX. Korzystajgc z tej technologii, nalezy upewnic sie ze nie ma zadnych wad na
spodzie arkusza. Zawsze nalezy przeszlifowaC krawedz listwy bocznej i spodu arkusza
przed ich potgczeniem.

v\ /
Usuwanie
wszystkich wad

< Niewielkie klocki z
drewna lub GRANDEX
przymocowane klejem na ciepto

3. Krawedz kaskadowa

Krawedzie kaskadowe majg zastosowanie do czeSci czotowej blatu, gdy krawedz
wystaje ponad blat o 2-3 mm, za pomocg frezu profilowanego mozemy stworzy¢ bariere
zatrzymujgcg wode.

Krawedz moze
by¢ wstepnie

_j mml(__S).S mm / obrobiona na frezarce
i )
* 14 mm
GRANDEX 7 mm *
Powierzchnia
robocza 6.5 mm
A

<1— Wstepnie obrobiony panel

4. Inne opcje wykohczenia krawedzi

Ponizej przedstawiamy liste innych rozwigzan do dekoracyjnej obrobki krawedzi
bocznych blatu, ktére pozwolg na stworzenie unikalnych projektow.

m  Zaokraglony ksztatt “Nos byka” (Bull nose)

[ Koniec otéwka (Pencil Round)



m  Krzywa w ksztalcie litery S (Ogee)
[ Fazowana krawedz o 15 stopni (Chamfered 15 degree)

Technologia zastosowana we wszystkich opcjach obrobki krawedzi jest taka sama.
Wykorzystuje sie do tego frezy o roznych ksztattach.

6.5. PANEL SCIENNY
6.5.1. Panel Scienny prosty

Jest to najprostsza metoda potgczenia panelu Sciennego z blatem. Pionowy panel z
GRANDEX oparty jest prostopadle catg krawedzig na blacie. Potgczenie wykonujemy za
pomocy prostego potgczenia klejonego lub silikonu w odpowiednim kolorze.

6.5.2. Panel Scienny z wyobleniem
PrzejScie tagodnym fukiem z panelu Sciennego na blat, jest mozliwe dzieki przyklejeniu

dodatkowego paska pomigedzy nimi.

Istniejg trzy sposoby osiggnigcia tego wyniku:

1. Wpuszczanie w blat.

Aby zastosowal tg technike, nalezy
przygotowaC listwe z materiatu o
wymiarach 12 mm x 25 mm, ktora bedzie
zamocowana W wgtebieniu na blacie
0 wysokoSci 2mm. Bedzie to stuzyto
jako podstawa do zamocowania panelu
Sciennego. Po sklejeniu elementow, za
pomocg ukosowarki nalezy wykonac tuk
0 zgdanym promieniu.

2mm

2. Metoda sklepienia (alternatywna)

Metoda sklepienia wymaga dodatkowej 2mm
listwy 12 mm x 60 mm, ktorg wczesniej
obrabiamy frezem o promieniu 10 mm.
Listwa ta jest nastepnie przyklejana
do tylnej czeSci blatu. Tylna Sciana
z wycieciem o gruboSci 2 mm jest CRANDEX
montowana pionowo na listwie. 60mm

podtoze




3. Metoda nacie¢ » V-Groove”

Jest to najlepsza metoda jeSli chodzi o ostateczny wyglad potgczenia tagodnym
tukiem panelu Sciennego z blatem. Szczegdinie polecana metoda w przypadku dekorow
metalicznych.

Niestety najbardziej czasochtonna, polega ona na przeprowadzeniu nacieC po catej
dtugoSciarkusza. Powstate naciecia nalezy wyczysci¢ bezbarwnymdenaturatem, nanieS¢
klej i zwingC.

6.6 MONTAZ NIEWIDOCZNY ZLEWOW i UMYWALEK

Montaz gotowych komor GRANDEX nalezy wykonaC z nalezytg staranno$cig, aby
zapewni¢ doktadne dopasowanie podczas montazu. Nalezy pamietac aby uzywac tylko
odpowiednich i sprawnych narzedzi. Ostre frezy i doktadny szablon zapewnig nam
precyzje i wygode pracy. W przypadku wszystkich gotowych komér, potrzebne bedg nam:

Ksztatt “S” (dolne mocowanie)

1. Solidny stdt warsztatowy umozliwiajgcy

przymocowanie zlewu do blatu. =)
2. Frezarka o mocy co najmniej 1600 W z E

szablonem prowadzgcym 30 mm i tulejg 2

12 mm.

Doktadny szablon do wyciecia otworu Counter

top

2 frezy zalecane do pracy z modelem “S”:

[ Frez z jednym nozem, 10 mm
(np. Titman XC001-10*12)

[ Frez ksztattowy do obrobki krawedzi
(np. Titman RU-127-15)




Ksztatt “A” (Scieta krawedz):

—_—

Doktadny szablon do wyciecia otworu.

oD

3 frezy zalecane do pracy z modelem "A’:

[ Frez z jednym nozem, 10 mm (np. Titman XC001-10*12)

[ Frez stozkowy 15 stopni (np. Titman XC101*12)

Solidny stot warsztatowy umozliwiajgcy przymocowanie zlewu do blatu.

Frezarka o mocy co najmniej 1600 W z szablonem prowadzgcym 30 mm i tulejg 12 mm.

[ | Frez konturowy, jezeli stosuje sie metode sekwencyjnego obnizania (np. Titman

XC206/12)

==

=)

=)

GRANDEX \
GRANDEX \ Counter top GRANDEX 3
Counter top Countertop i  sap
down
bowl
TITMAN XC001-10*12 TITMAN XC101*12 TITMAN XC206/12

6.6.1 Ksztatt “S” (wgtebienie):

Komora w Kksztatcie “S” jest przyklejona
od spodu blatu. tgczenie znajduje sig na
pionowej ptaszczyznie komory, jak pokazano
na ponizszym rysunku:

z




Kolejnos¢ dziatania:

1. OdwrdciC ptyte i przeszlifowac obszar w ktorym bedzie mocowana komora.

2. Za pomocy urzgdzenia zaciskowego docisngc szablon do miejsca instalacji (ptyta
nadal musi by¢ odwrdcona).

3. Przypomocy frezarki o mocy co najmniej 1600 W wyposazonej w szablon prowadzacy
i frez z jednym nozem, wykonacC nacigcie.

4. UsungcC szablon i przymierzy¢ komore do miejsca wyciecia. WySrodkowac komore
wzgledemwycieciaiza pomocg kleju topliwego, przyklei€ tymczasowo listwy oporowe
wzdtuz krawedzi komory.

5. Zlewy i umywalki GRANDEX przy metodzie wpuszczanej mogg byC przyklejane
bezposSrednio do ptyty bez zadnych mechanicznych podpor, jesli ptyta i komora
zostaty odpowiednio przeszlifowane i wyczyszczone przed klejeniem.

6. Sprawdzi¢ obrecz komory pod katem jakichkolwiek wad.

OczySC obrecz i klejone obszary
bezbarwnym denaturatem.

®

Natdz grubg warstwe odpowiedniego
kleju po obreczy zlewu, okoto 5 mm od
krawedzi. Podobnie jak na ponizszym
rysunku:

9.  Odwrdcic zlew i umieSci€ go na
elementach oporowych. UpewnicC sie, ze
pasuje dokfadnie.

10. Mocno docisng€ zlew do miejsca
instalacji. Ciggty pasek kleju Linia radialna

1. Nalezy uzy¢ zacisku do zlewu (lub podobnego
sprzetu), aby przytrzymac zlew do momentu
utwardzenia kleju.

12.  Po utwardzeniu kleju usuna€ uchwyty zaciskowe i odwrocic blat.



13.  Za pomocy frezarki z frezem okragtym (np.
Titman PL-127-15) przycig€ wystajgce obszary
ptyty do poziomu zlewu.

e

4. przeszlifowaé starannie komore oraz blat.

Counter
top

6.6.2. Ksztatt “A " (Scigtakrawedz):

W przypadku zlewdw w Kksztatcie
litery .A” wymagana jest Scieta
krawedz zlewu pod kgtem 15 stopni.
Pozwala to na opuszczenie go do
Srodka blatu tak, aby byt precyzyjnie
osadzony na jego powierzchni.

—

Uwaga: Nie wszystkie zlewy

GRANDEX majg krawedz fazowang o 15 stopni. Prosimy wstepnie sprawdzié¢ zlew. Jesli
nie ma skosu 15 stopni, zapoznaj sie z punktem 6.6.3., gdzie wyjasniono, jak przerobi¢
mocowanie w ksztat#cie litery “S “ na mocowanie w ksztafcie litery “A”.

Istniejg dwie metody instalacji zlewow w ksztatcie litery “A’:

1. Metoda wpuszczana: ' N

Zlew ze ksztattem ,A” mozna przymocowac na rowni
z blatem. Krawedzie komory ustawiamy réwno z
powierzchnigblatu, jakpokazanonaponizszymrysunku.

Zlew ze skosem o kgcie 15°, mocowany za pomoca kleju

SINK

KolejnosS¢ dziatania:

1. Ostroznie umieSci¢ arkusz na stole, pamietajgc aby od spodu ptyty zachowac
miejsce na przechodzgcy na wylot frez. Komora musi by¢ zabezpieczona na catej
wysokoSci. Nalezy zapewniC podparcie pod obszarem wyciecia lub zastosowac listwy
przyklejone za pomoca kleju na ciepto.



Zamocowac odpowiedni szablon na swoim miejscu, pamigtajgc ze Srodek kranu lub
Srodek zlewu niekoniecznie znajduje sie na Srodku wyciecia.

Przy uzyciu frezarki z tulejg prowadzgcg 30mm, wykonaC nacigcie w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara wzdtuz konturu wnetrza szablonu.

ZapewniC podparcie wycinanego elementu za pomocg listewek przymocowanych za
pomocy Kleju topliwego, aby wyciecie nie wpadto do Srodka.

Zatozy€ 10 mm frez o kacie 15 stopni.

UstawiC gtebokoSC frezowania w taki sposdb, aby prawie catkowicie przecigc
materiat, czyli okoto 12 mm.

RozpoczgC frezowanie i prowadzi€ urzgdzenie zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
UtozyC komore w wycieciu. Mozliwe, ze nie bedzie ona przylegata idealnie do blatu.

Kontynuowac frezowanie, za kazdym razem stopniowo powiekszajgc wyciecie. Mogg
byC potrzebne dwa lub trzy podejscia, aby w kofcu dopasowac zlew.

Jest to kluczowy etap doktadnego dopasowania

10.

1.

12.

13.

14.

15.

2.

UsungC szablon, doktadnie sprawdzic¢ pozycje zlewu w wycieciu, sprawdzi€ poziom i
wszelkie szczeliny.

Uzywajgc taSmy maskujgcej lub taSmy na bazie folii, wykonaC uszczelke wokot
spodniej strony wyciecia, aby zapobiec wyciekowi kleju ze fgczenia.

Przed klejeniem wyczySci¢ doktadnie krawedzie zlewu oraz blatu biatg szmatkg z
bezbarwnym denaturatem.

Przygotowac kleji poprosi¢ wspdtpracowania, aby podtrzymat zlew podczas aplikacji
kleju.

NatozyC klej na zlew oraz ptyte, a nastepnie opusciC forme w przygotowane wyciecie,
na koniec delikatnie dociskajgc zlew od gory.

Gdy klej stwardnieje, usungC jego nadmiar i przeszlifowaC zlew wraz blat do
wyréwnania powierzchni.

Metoda stopniowego obnizania: Metoda stopniowego obnizania

Technika stopniowego obnizania wymaga maksymalnie
1,5 mm wystepu w ptycie, po obwodzie komory.
s~

Ta technologia powinna byC stosowana wyfgcznie

podczas instalowania zlewu w tym samym kolorze co blat.

Dzieki tej technologii wszelkie drobne roznice
kolorystycznemiedzyblatem, azlewemniebgdgzwracaty
na siebie uwagi, poniewaz na linitgczenia powstaje uskok.

SINK SECTION Zlew

Kolejnosc dziatania:

1.

Ostroznie umieSci¢ arkusz na stole, pamietajgc aby od spodu ptyty zachowac
miejsce na przechodzacy na wylot frez. Komora musi by¢ zabezpieczona na catej



wysokoSci. Nalezy zapewni€ podparcie pod obszarem wyciecia lub zastosowac listwy
przyklejone za pomoca kleju na ciepto.

Zamocowac odpowiedni szablon na swoim miejscu, pamigtajgc ze Srodek kranu lub
Srodek zlewu niekoniecznie znajduje sie na Srodku wyciecia.

Przy uzyciu frezarki z tulejg prowadzgcg 30mm, wykonaC nacigcie w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara wzdtuz konturu wnegtrza szablonu.

ZapewniC podparcie wycinanego elementu za pomocg listewek przymocowanych za
pomocy kleju topliwego, aby wyciecie nie wpadto do Srodka.

Zatozy€ 10 mm frez o kacie 15 stopni.

UstawiC gtebokoSE frezowania w taki sposdb, aby prawie catkowicie przecigc
materiat, czyli okoto 12 mm.

Rozpoczgc frezowanie i prowadzi€ urzgdzenie zgodnie z ruchem wskazowek zegara.
UtozyC komore w wycieciu. Mozliwe, ze nie bedzie ona przylegata idealnie do blatu.

Kontynuowac frezowanie, za kazdym razem stopniowo powiekszajgc wyciecie. Mogg
by€ potrzebne dwa lub trzy podejscia, aby zlew zagtebit sie maksymalnie 0 1,5 mmw
stosunku do blatu.

Jest to etap niezbedny do uzyskania precyzyjnego dopasowania

10.

1.

12.

13.
14.

15.

16.
17.

Nie usuwajgc szablonu, doktadnie sprawdzi€ potozenie komory w otworze, sprawdzi¢
poziom i czy nie ma jakichkolwiek szczelin.

Za pomocg taSmy maskujgcej lub taSmy foliowej wykona€ uszczelke wokdt spodniej
strony otworu, aby zapobiec wyciekaniu kleju z tgczenia.

Przed klejeniem wyczySciC¢ doktadnie krawedzie zlewu oraz blatu biatg szmatkg z
bezbarwnym denaturatem.

Przygotowac klej i poprosi¢ pomocnika, aby podtrzymat zlew podczas aplikacji kleju.

NatozyC klej na zlew oraz ptyte, a nastepnie opusci€ forme w przygotowane wyciecie,
na koniec delikatnie dociskajgc zlew od gory.

Uzywajgc frezu konturowego, wykonczyC powierzchnie wokot zlewu. Moze okazac
sie ze trzeba wykonac wiecej niz jeden cykI.

Ostroznie usungc szablon.

PrzeszlifowaC wszelkie niedoskonatosci pozostawione przez frez.

Przydatne informacje:

Nie nalezy probowaC montowal zlewdw w ksztaitcie litery ‘A" bez odpowiedniego
wyposazenia.

Frezy muszg by¢€ ostre i w dobrym stanie. Uwazac¢ aby nie uszkodzi¢ krawedzi skoSnych
komorwksztatcielitery A’ poniewaz moze tomieC decydujgce znaczeniedlaostatecznego
dopasowania.

Nalezy doktadnie sprawdzi€ zawartoS¢ pudetka. Upewnic sig, ze zawartoS¢ jest w dobrym
stanie.



Podczas transportu blatu z zamontowang komorg, nalezy unikac uginania sie blatu oraz
nacisku na miejsce, w ktdrym znajduje sig zlew.

Nalezy zapewni€ odpowiednig liczbe 0sdb do dostarczenia i zainstalowania tej delikatnej
czeSci konstrukciji.

6.6.3 Zamiana zlewu typu “S” na zlew typu "A”:

Aby wycig€ kat 15° wokot krawedzi komory w celu umozliwienia instalacji metodg typu ‘A’
mozna skorzystac z:

m frezarki recznej

m frezarki stacjonarnej

m frezarki CNC

Uzycie frezarkirecznej
Wymagane narzedzia:

[ ] Frezarka reczna o mocy min. 1600 W,
m  Szablon prowadzgcy 830 mm,

m  Pret gwintowany = g M10,

[ ] Podktadki zabezpieczajgce,

[ Nakretki = M10

m  Wspornik wykonany z drewna,

m  Klucz 2 M10,

[ | Skrzynka mocujgca do montazu komory na podporach.

Wykonanie krawedzi skosSnej

1. przygotowanie frezarki

m Zainstalowac szablon prowadzacy @ 30 mm

[ ] Zainstallowa¢ frez  dwunozowy
(Titman nr ref. XC 111 * ga

m Ustawi¢ wysokosé na +/- 35 mm

GRANDEX /




2. Przygotowanie komory

] Umiesci¢ komore na szablonie do frezowania,

Zabezpieczy¢ za pomocg preta gwintowanego,

m  Zamontowac na gorze nakretke zabezpieczajgca,
[ | Zamontowac i dokreci¢ nakretke za pomoca klucza,

Docisngc¢ zlew w skrzynce montazowej do powierzchni blatu

nakretka szablon tulejka prowadzaca 30 mm
1 " ! [
Y

prok{adkagj -t ir 15° angle 235 MM

Flexible

buffer Titman
ref. xc 111%12

| an aen e o amms g

pret gwintowany

\\\

zlew skrzynka mocujaca

3. Frezowanie krawedzi

. Wiaczy¢ frezarke

. Poczekac az zacznie pracowac na petnych obrotach

. Umiesci¢ frezarke na powierzchni, ktéra bedzie obrabiana

. Powoli prowadzi¢ frez wzdtuz szablonu, ruchy powinny by¢ ptynne.

. Sprawdzi¢ czy na frezowanej krawedzi nie ma nierdwnosci

. W razie potrzeby powtérzy¢ frezowanie

. Wytgczyc frezarke

. Zdemontowac komore z skrzynki montazowej, zdejmujgc nakretki i pret
. Oddzieli¢ szablon od komory

Uwaga: Zawsze uzywac rekawic ochronnych, aby unikng¢ urazow.

Krawedzie o kacie 15° sg ostre i kruche, nalezy uwazac¢ aby ich nie uszkodzi¢!

6.7 Wykonywanie wyciec pod ptyte kuchenng

Zdecydowanie zalecamy, aby wyciecia pod ptyty kuchenne byty realizowane przez



wykonawce bezpoSrednio w zaktadzie produkcyjnym. Poniewaz skomplikowanie tej
czynno&ci, nie kiedy nie pozwala na wykonywanie takich prac w miejscu montazu

A. Standardowe wyciecie: (dla wszystkich modeli z katem naroznym o wymiarach
60 mm lub wigcej)

1.

Uzywajgc szablonu o odpowiednich wymiarach, wykona¢ wyciecie w blacie z
uwzglednieniem przedniej i tylnej powierzchni noSnej. Do wykonania ciecia nalezy
uzyC listwy prowadzgcej i frezarki o mocy co najmniej 1600 W, z frezem prostym 12x50
mm. Wyciecia powinny by¢€ o co najmniej 3 mm wigksze od planowanej podstawy
kuchenki.

Zamontowac specjalny frez okragty (gorny i doiny promien 1,5 mm) Uzywajgc kleju na
gorgco, przyklei€ pasek z ptyty lub sklejki z kazdej strony wyciecia i dopasowac go
rowno z krawedziami wyciecia.

WyszlifowaC nagtadkowyciete brzegi, upewniajgc sig, ze po szlifowaniunie pozostang
Zzadne niedoskonato&ci, ani rysy.

Przyklei€ po krawedzi aluminiowg taSme izolacyjng np. 3M™Scotch lub Kaowool™.
Pozostaw 3 mm odstepu na catym obwodzie.

Nalezy odcig¢ nadmiar aluminiowej taSmy na catym obwodzie kotnierza lub kuchenki

B. Metoda intensywnego cigcia: (obowigzkowa dla ptyt prostokatnych)

1.

Ciecie nalezy wykonaC za pomocg ostrego frezu prostego 10-12mm z weglikiem
spiekanym. Jest to jedyna zalecana metoda tej pracy. Zawsze nalezy uzyC
odpowiedniego szablonu do montazu elementdw kotnierzowych o rdéznych
rozmiarach.

Dokfadnie wyszlifowaC wszystkie wewnetrzne powierzchnie, tak aby nie byto zadnych
nierdwnosci. Gorne i dolne krawedzie nalezy przeszlifowaC do uzyskania gtadkiej i
zaokrgglonej powierzchni o promieniu co najmniej 1,5 mm.

Nalezy zwrdciC szczeglblng uwage podczas szlifowania naroznikdw, poniewaz jest
to miejsce bardzo wrazliwe. Pomiedzy wycieciem a urzadzeniami nalezy pozostawic
szczeling o szeroko§ci 3-6 mm. Jes§limozna zostawiC wiecej miejsca, nalezy to zrobic.

Zamocowac aluminiowg taSme izolacyjng na catymobwodzie wycigcia. TaSma powinna
by€ utozona wzdtuz gornej krawedzi wyciecia i powinna znajdowac sie w miejscu,
gdzie znajdujg sie boki kuchenki, a pozostata czeS¢ taSmy powinna by¢ wsunieta do
Srodka otworu.

Zaleca sie stosowanie taSmy izolacyjnej Kaowool™.

5.Wszystkie cztery rogi nalezy ponownie zabezpieczyC taSmg. Upewnic sig, ze taSma na

rogach jest utozona jedna na drugiej.
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C. Ptyta kuchenna wpuszczona w blat

1.

Ciecie nalezy wykonaC za pomocg ostrego frezu prostego 10-12mm z weglikiem
spiekanym. Jest to jedyna zalecana metoda tej pracy. Zawsze nalezy uzycC
odpowiedniegoszablonudomontazuelementdwkotnierzowychordznychrozmiarach.

Dokfadnie wyszlifowa€ wszystkie wewnetrzne powierzchnie, tak aby nie byto zadnych
nierdbwnosci. Gorne i dolne krawedzie nalezy przeszlifowaC do uzyskania gtadkiej i
zaokraglonej powierzchni o promieniu co najmniej 1,5 mm

Nalezy zwrdciC szczeg0blng uwage podczas szlifowania naroznikdw, poniewaz jest
to miejsce bardzo wrazliwe. Pomiedzy wycieciem a urzgdzeniami nalezy pozostawic
szczeling o szerokoSci 3-6 mm. JeSli mozna zostawi€ wiecej miejsca, nalezy to zrobic.

Przymocowac wsporniki profilowe wykonane z drewna lub sklejki do wnetrza szafek.
ZaizolowacC wsporniki aluminiowg taSmg 3M™Scotch jak na rysunku ponize;.

Wykorzystac taSme piankowg zapewniong przez producenta kuchenkii zamontowac
ptyte w Srodku otworu. Szczeling o szerokoSci 2 mm nalezy wypetni€ uszczelniaczem
silikonowym lub elastycznym PU (poliuretanowym).

2 mm uszczelniacz tasma piankowa
silikonowy lub poliuretanowy (w zestawie z kuchenka)

~_/

GRANDEX

COOK-TOP

3M™ Scotch® kuchenka
tasma aluminiowa ——

wspornik wkonany z drewna lub
sklejki przymocowany do wnetrza
szafek i do innych elementéw
Pozostawi¢ 2 mm szczeline
miedzy Grandex a kuchenka




Uwaga: Za kuchenkg nalezy pozostawi¢ wolng przestrzen o szeroko$ci co najmniej
50 mm. Jezeli za ptytg kuchenng znajduje sie wysoki panel Scienny, zaleca sie
pozostawienie odstepu 100 mm. Moze to wymagacé wprowadzenia pewnych zmian w
konstrukcji szafek. Kaowool™ jest zalecany w przypadku instalacji w pomieszczeniach
gastronomicznych.

6.8 Ramy i konstrukcje nosSne

Ptyty GRANDEX muszg byC umieszczone na stabilnej, mocnej ramie noSnej. Taka
konstrukcja zwiekszy wytrzymatoSC i umozliwi proste zamocowanie blatu do szafek
kuchennych. Cata rama musi by¢ przyklejona do ptyty GRANDEX za pomocg elastycznego
kleju, np. kleju silikonowego lub poliuretanowego. Przed przyklejeniem nalezy upewnic sie,
ze szafki kuchenne oraz rama podkfadowa sg wypoziomowane. Jako podktad pod ptyty
GRANDEX mozna wykorzystac roznego rodzaju materiaty drewnopochodne:

m  Wodoodporne sklejki

= MDF

m  wodoodporne ptyty widrowe

Konieczne jest zamocowanie ramy z przodu, z tytu i po bokach

6

%‘1

W miejscach potgczen ptyt musimy zastosowaC wycigcia w ramie lub podktadzie pod
wzmacniacz, tak jak przedstawiono na ponizszym rysunku.

wzmachniacz szwow Grandex

podktadka elastyczny klej




6.9 Termoformawanie

Dzieki wtaSciwoSciom materiatu GRANDEX mozemy poddac go termoformowaniu i nadac
mu dowolny ksztatt, Nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi wytycznymi.

Materiat nalezy podgrzac do temperatury od 150°C do 175°C (az stanie sig elastyczny).

Nizsze temperatury mogg spowodowac, ze GRANDEX peknie lub odbarwi sie na przegieciu.
Wyzsze temperatury mogg spowodowal utworzenie sie pecherzy i przebarwien na
ptycie. Czas nagrzewania zalezy od modelu pieca i wielkoSci formowanego panelu. W celu
okre§lenia czasu nagrzewania nalezy zapoznac sie z ponizszg tabely:

GruboS¢ materiatu Temperatura pieca Czas nagrzewania

6 mm 150°C (302°F) 30-60 min
175°C (347°F) 15-30 min

12 mm 150°C (302°F) 45-80 min
175°C (347°F) 25-60 min

Uwaga: Temperatura pieca wyzsza niz 175°C moze spowodowal przegrzanie
powierzchni ptyty, zanim jej wnetrze osiggnie temperature formowania. Nie nalezy
przekraczaé tej temperatury. Przed rozpoczeciem procesu termoformowania, piec
nalezy przetestowac w celu ustalenia idealnego czasu i temperatury.

Wtasciwe przygotowanie materiatu jest kluczem do pomysinego przebiegu procesu.
Istotnym elementem jest zachowanie bezpiecznego promienia giecia. W tym zadaniu
moze pomoc ponizsza tabela:

GruboS¢ materiatu Minimalny promien Seria materiatu
wewngtrzny

6 mm 25 mm Wszystkie oprocz E

12 mm 75 mm Wszystkie oprocz E

12 mm 180 mm E

6.10. Oktadziny Scian

Ptyty GRANDEX nadajg sie do montazu pionowego, jako okfadziny Scian lub mebli

GRANDEX moze by¢ montowany do niemal kazdego stabilnego materiatu:

[ ] Sklejka odporna na wilgo¢
[ ptyta G-K odporna na wilgo¢
s MDF

[ | ptyty z tworzywa sztucznego



P+yty GRANDEX o grubo$ci 6 mm sg zalecane wytgcznie do montazu pionowego.

1. PrzycigC panel na oktadzing Scienng odpowiedniego do rozmiaru i przymierzyC jg w
miejscu montazu. Aby spetni€ warunki gwarancyjne GRANDEX, nalezy pozostawic
odstep 3 mm Sciany (1 mm na kazdy metr biezacy).

2. WyczySC tylng strone okfadziny Sciennej GRANDEX za pomocag bezbarwnego
denaturatu i czystej szmatki.

3. NanieSC klej silikonowy lub elastyczny klej poliuretanowy na tylnig czeSC ptyty
GRANDEX w nastepujgcy sposob:

m  NatozyC ciggta linie kleju w odlegtosci 25 mm od krawedzi

m  Wykonac Sciezki kleju w rownomiernych odstepach co ok. 200 mm. Wszelkie
wyciecia, np. na gniazdka elektryczne, wymagajg zastosowania uszczelki
silikonowej o dtugosci 20 mm wokdt otworu.

m  Opcjonalnie na panele mozna nanieSC klej na gorgco lub przykleic taSme
dwustronng piankowg w celu ustabilizowania potozenia na czas wigzania kleju.

m  Ostroznie docisngcC ptyte do Sciany, uzyC katownika, aby unikng€ krzywizny.

Klej na panele

Uwaga: Nie nalezy wykorzystywac ptyt GRANDEX w saunach, basenach, tazniach lub
pod ziemia.



6.11 Wykonczenie powierzchni

Wykonczenie powierzchni ptyt jest odpowiedzialnym etapem, ktéry ma wpityw na
ostateczng oceng Klienta.

W celu przygotowania powierzchni GRANDEX do szlifowania, nalezy usung¢ wszelkie
zabrudzenia i zanieczyszczenia za pomocg wilgotnej Scierki oraz wody z mydtem.

Rodzaj powtoki moze sie rozni¢ w zaleznoSci od wymagan Kklienta. Aby jednak uzyskac
wykonczenie, ktoére jest tatwe do utrzymania w codziennym uzytkowaniu, zalecamy
wykonczenie matowe lub potbtyszczace.

Po wyczyszczeniu powierzchni nalezy przejS¢ do szlifowania. Zaczynamy od papierdw
gruboziarnistych zgodnie z ponizszg tabelg. Nalezy usung¢ nadmiar pyfu pomiedzy
poszczegoblnymi fazami szlifowania, pozostawienie go spowoduje zarysowania podczas
kolejnego etapu.

Nalezy unikaC nadmiernego nacisku narzedzia na szlifowang powierzchnie. Najlepszg
metodg jest witgczenie urzadzenia i przesuwanie nim po ptycie z takg sama sitg nacisku
na catej powierzchni.

Szlifierke prowadzimy matymi okreznymi ruchami postepujgc zgodnie z kierunkiem gora-
do4, zboku na bok oraz okreznymi ruchamiwedtug wskazowek zegara, ze statg predkoScia.
Wykonujgc te czynnoSciw

Nalezy uwazac na krawedzie ptyty, aby unikngc€ ich przypadkowego zaokraglenia.

___________________

-——

Do szlifowania papierem Sciernym o ziarnisto$ci 100/80 u lub 100 P nalezy uzywac trybu
ekscentrycznego, jezeli jest dostepny. W przypadku drobniejszych tarcz szlifierskich
nalezy uzyc trybu polerowania.

Pomiedzy kolejnymi szlifowaniami nalezy zawsze czyscic tarcze i powierzchnieg ptyt.

Przesuwaj narzedzie szlifujgce matymi ruchami okreznymi w kierunku pétnoc-
potudnie-zachod-wschod, tak aby obszary szlifowania zachodzity na siebie.

Podczas doktadniejszego szlifowania nalezy zmienic kierunek ruchu z pétnoc-
potudnie-zachod-wschod na “6semke” w ruchu ukoSnym wzgledem powierzchni.

Wazne wskazowki:

[ Podczas szlifowania nie nalezy naciska¢ zbyt mocno.

m  Takg samg site nacisku nalezy zastosowac na catej powierzchni.
[ ] Nalezy uzywac tego samego ustawienia predkosci.

[ Nalezy uzywac odpowiednich narzedzi.

m  Zmieniaj dyski.

W przypadku powierzchni poziomych zaleca sie prace na twardym podtozu



Stopien Matowa Pol-potysk Potysk
FILM
Etapy robot
Krok 1 100/80 m 80/100 P 100/80 80/100 P 100/80
Krok 2 60 m 120 P 60 u 120 P 60 u
Krok 3 Bordowy 180 P 30/40 180 P 30
Scotch-
Brite™7 447
lub useit™
super Koto
szlifierskie
S/IG 240
Krok 4 Bordowy Szary 240P 15
Scotch- Scotch-
Brite™7 447 | Brite™74 48
lub useit™ lub useit™
Super Koto | Super Koto
szlifierskie szlifierskie
S/G 240 S/G 600
Krok 5 Recznik 320/360 P Su
papierowy
Krok 6 Szary Finesse-it™
Scotch- mieszanka
Brite™74 48 | powlekajgca
lub useit™
Super Kofo
szlifierskie
S/G 600
Step 7 Recznik
papierowy

Odpornosc materiatu GRANDEX na warunki chemiczne

Klasa odczynnikow |

Substancje chemiczne | klasy nie pozostawiajg trwatych Sladow na ptycie GRANDEX nawet
po 16 godzinach kontaktu. PozostatoSci chemiczne mozna usung€ za pomocg wilgotnego
padu Scotch-Brite™ i Srodka wybielajgcego. W niektorych przypadkach moze pozostac
prawie niewidoczny Slad.

Niektore substancje chemiczne klasy | odczynnikdw to: aceton, amoniak, benzen,
wybielacz, kwas cytrynowy, nikotyna, barwniki spozywcze i benzyna.



Klasa odczynnikow Il

Nie zalecamy stosowania GRANDEX-u w miejscach, gdzie mozliwy jest kontakt z
odczynnikami klasy .

Dziesiecioletnia gwarancja na produkt i montaz nie bedzie obowigzywac, jesli GRANDEX
jest wykorzystywany w takich miejscach.

Plamy, ktore mogg pojawicC sie na powierzchni GRANDEX w rezultacie przypadkowego
kontaktu z odczynnikami klasy Il, mozna usung€. Drobne plamy mozna usung¢ za pomocg
Srodkdw czyszczgcych stosowanych do czyszczenia w domu. Mocniejsze plamy na
powierzchni wymagajg szlifowania, zardwno drobnym, jak i grubym papierem szlifierskim.

Niektore z substancji zaliczanych do odczynnikdw klasy Il to: kwas do czyszczenia rur
kanalizacyjnych, fluorowodor (48%), chloroform (100%), substancje na bazie chlorku
metylenu, kwas azotowy (25, 30, 70%), kwas fosforowy (75, 90%) i kwas siarkowy (77, 96%).

ARCHITYPE

more than stone

architype.pl






