ARCHITYPE

more than stone

< Keralini

INSTRUKCJA TECHNICZNA
do obrébki ptyt



DANE TECHNICZNE

Ptyty ceramiczne - Gruppe Bia UGL (UNI EN 14411_G)

Ustalone normy

Wyniki FONDOVALLE

Standardy

Dtugosc¢ i szerokosé +0,6% + 0,9 mm
Grubosc + 5% + 3%
Err;’\i,t"éizniiowosc 4 0,5% + 0,6 mm

& UNI EN ISO 10545-2
Prostokatnosc +0,6% + 2 mm
Ptaskosc + 0,5% Zgodny
Jakos¢ powierzchni > 95% Zgodne

< 0,5% <0,1% UNI EN ISO 10545-3

Absorpcja wody

0,1% srednia

ASTM C373

Wytrzymatosc na

Jginanie Wytrzymatoéé na zginanie > 45 N / mm? UNI EN ISO 10545-4
> 35 N/mm?

Mrozoodpornosc Odporne Mrozoodporne UNI EN ISO 10545-12

Odpornosé na wstrzasy |5q0me Odporne UNI EN 1SO 10545-9

termiczne

Odpornosc nasilne | 175 3 < 145 mm? UNI EN ISO 10545-6

Scieranie

Odpornosc na SjWi.aﬂo Odporne Odporny DIN 51094

pod wptywem Swiatta

Odpornosé chemiczna [Minimum UB UA; ULA; UHA UNI EN ISO 10545-13
. Minimum klasa 3 Klasa 3-5 UNI EN ISO 10545-14

Odpornosé na plamy

Odpornos¢ ogniowa Odporne Odporne EN 13501 (rev. 2005)




OBROBKA

Przed rozpoczeciem obrdbki ptyte Keralini nalezy wyczysci¢ i wizualnie sprawdzi¢ pod katem zgodnosci z
wymaganiami jakosciowymi. Reklamacje dotyczace ptyt gotowych do montazu lub juz zainstalowanych nie s3
przyjmowane, jezeli wady ptyty zostaty wykryte jeszcze w momencie dostawy i odbioru ptyty. Przed obrdbka
zalecamy przeprowadzenie wstepnych badan prébki ptytowej w celu dobrania odpowiednich parametréw obrdébki.
Ptyty Keralini sg dostarczane w petnym rozmiarze, z nieobrzynanymi krawedziami. Przed rozpoczeciem obrdbki
odetnij krawedzie na catym obwodzie ptyty.

Powierzchnia uzytkowa ptyty wynosi 1600x3200 mm. Ptyty Keralini mozna przetwarzaé za pomocy chtodzonego
wodg sprzetu czesci tnacej, ktéry jest wyposazony w odpowiednie narzedzia i nadaje sie do obrébki ptyt
porcelanowych. Podczas korzystania z tarczy diamentowej nalezy zmniejszy¢ jej predko$é o 50% na poczatku i po
zakonczeniu ciecia ptyty. Stét roboczy powinien byé czysty, trwaty, stabilny i idealnie ptaski. Przyssawki maszyny
powinny by¢ umieszczone pod powierzchnig catej ptyty. Zwrd¢ szczegblng uwage na mocowanie przyssawek w
miejscach w poblizu otwordw (otwory na zlew i ptyte kuchenng). Nalezy obchodzi¢ sie z obrobiong ptytg ze
szczegblng ostroznoscig, w szczegdlnosci w przypadku wycieé lub wewnetrznych wgtebien. Podczas przenoszenia
obrobionej ptyty nalezy unika¢ jej zginania lub krzywizny.

OBROBKA WYCINANEK

Zachowaj minimalng odlegtos¢ 50 mm od zewnetrznej
krawedzi ptyty do otwordéw, miedzy otworem kranu a Q
otworem zlewu, miedzy rowkami i sgsiednimi otworami.
Wszystkie narozniki wyciecia powinny mieé¢ minimalng
$rednice promienia 6,35 mm.

POtACZENIA POZIOME

Potgczenia w ksztatcie litery L powinny by¢ wykonane z dwéch ptyt
pofaczonych w linii prostej. Szew miedzy nimi powinien by¢
wypetniony klejem silikonowym lub epoksydowym. Potgczenia uko$ne
nie sg zalecane. Minimalna odlegto$¢ od scian powinna wynosi¢ 3 mm.
Podczas wykonywania pofaczenia w ksztatcie litery L za pomoca jednej
ptyty kat wewnetrzny powinien mieé promien 6,35 mm.

© ®
WZMOCNIENIE Z TYLU
Montaz blatéw o prostych krawedziach powinien odbywac sie wraz )

z instalacjg elementéw wzmacniajgcych na catym obwodzie miejsc
podparcia blatu na szafce i wokét otwordw na zlew i ptyty kuchennej.
Wszystkie przednie krawedzie blatu potgczone pod katem 45 stopni
nalezy wzmocni¢, taczac tylne narozniki pretami przyklejonymi
elastycznym klejem. Szczeliny (wyciecia, otwory na ptyte kuchenng
lub otwory na mikser) powinny by¢ wzmocnione paskami, ktore
mocujg sie z tytu blatu. Nigdy nie uzywaj elementéw wzmacniajacych
o roznej rozszerzalnosci cieplnej (takich jak kwarcowe, drewniane lub
kamienne), ktére mogg uszkodzi¢ blat i potgczenia pod katem 45 stopni.




WYSTEPY

W przypadku blatéw bez podparcia panelu tylnego zalecana szeroko$¢ wystepu nie powinna przekracza¢ 152 mm -
203 mm. Podczas instalowania blatéw z otworami szeroko$¢ wystepu powinna zostaé¢ zmniejszona do 76-101 mm
W przypadku montazu blatu z szerszym wystepem konieczne jest zamontowanie tylnego wspornika lub
przymocowanie go do konstrukcji wzmacniajgce;.

CIECIE STRUMIENIEM WODY

Parametry obrébki

Cigcie strumieniem L . .
wody Ciecie Wiercenie
L Predkos¢ Cisnienie Scieralnos¢ Cisnienie Scieralnosé
Grubosc ptyty (mt/min) (Bar) (gran/min) (Bar) (gran/min)
12 mm 0,7-1,0 3000 - 3500 350 90 150 - 200
° Stét roboczy powinien by¢ ptaski, bez nachylenia, sprawny i czysty.
° Ptyta Keralini powinna by¢ bezpiecznie przymocowana do powierzchni roboczej.
° Obrdbka rozpoczyna sie od przyciecia w obwodzie 19 mm od zewnetrznych krawedzi.
° Minimalny promien wszystkich naroznikdw wewnetrznych powinien wynosi¢ 3 mm.
° Cisnienie i podawanie materiatu Sciernego nalezy zmniejszy¢ podczas wiercenia otwordw i profili pod katem.
° Podczas wycinania otwordéw najpierw wykonaj otwér wewnetrzny, a nastepnie wytnij wzdtuz obwodu
planowanego otworu.
° Po zakonczeniu obrébki optucz ptyty Keralini czystg woda.
Parametry obrdébki
. s s . < . Predkos¢
Pita mostowa Ciecie proste Ciecie narozne Srednica tarczy tarczy
Grubosé ptyty z:‘?‘t‘;::‘o:s z:ﬁ;:::?s mm obr./min.
12 mm 1.0-1.5 0,7 300 2500
12 mm 1.0-15 0,7 350 2200
1,0-1,5
12 mm 0,7 400 1900
° Do ptyt porcelanowych uzywaj tylko tarcz diamentowych.
° Rozpocznij proces ciecia ze zmniejszong predkoscig posuwu i ciecia o 50%.
° Do regulacji obrotéw tarczy polecamy frezarke z wariatorem czestotliwosci.
° Podczas ciecia narzedzia nalezy schtodzi¢ woda.

° Wszystkie miejsca wycie¢ powinny mie¢ wstepnie wywiercone otwory (minimalna $rednica 3 mm).




° Podczas ciecia pod katem 45 stopni nalezy ograniczy¢ wibracje za pomocg tarcz diamentowych o najwiekszej
grubosci i zmniejszajgc predkosc¢ o 50%. Zakrzywione gérne krawedzie powinny by¢ fazowane.

° Obrot tarczy powinien zawsze znajdowad sie w tym samym kierunku, jak ciecie.

° Podczas ciecia w ksztatcie litery L rozpocznij wiercenie otworu pod wewnetrznym katem (Srednica wiertta
6,35 mm), a nastepnie kontynuuj ciecie prosto.

MASZYNA CNC

Parametry obrébki

Maszyna CNC Obr./ min. Predkos¢
mm/min
Wiertto koronowe 4500 - 5500 500
Wiertto palcowe 4500 - 5500 100-200
° Maszyna CNC stuzy gtéwnie do wycinania otwordéw na zlewy i ptyty

kuchenne, do wykanczania krawedzi, do wiercenia krawedzi i otworéw oraz do
wykonywania blatéw do montazu podtynkowego.

° Maszyna musi by¢ wyposazona w narzedzie diamentowe odpowiednie do obrdbki

ptyt porcelanowych.

° Przyssawki na stole roboczym powinny byé przymocowane pod catg powierzchnig

ptyty i w poblizu miejsca, ktére zostanie wyciete podczas procesu ciecia.

° Podczas obrdébki narzedzie musi byé chtodzone woda.

° Podczas wykonywania cie¢ najpierw wywieré otwory wewnatrz wierttem diamentowym, a nastepnie odetnij

obwdd wierttem w ksztatcie palca, jednoczesnie zmniejszajgc predkos¢ o 50% po zakorczeniu obcinania. Zakoncz
obrébke profili, fazujgc ostre gdrne rogi i szlifujgc prostg krawedz.

° Wszystkie narozniki wewnetrzne muszg byé obrabiane wierttem o srednicy co najmniej 12,7 mm.

° Nigdy nie uzywaj opcji kotysania podczas obrdbki ptyty wierttem palcowym.



OBROBKA KRAWEDZI

Obrdbka réznych rodzajow krawedzi (krawedzi prostych lub cietych) odbywa sie zaréwno przy uzyciu sprzetu
automatycznego, jak i recznie. Krzywe krawedzie krawedzi powinny by¢ fazowane za pomocg 5-osiowej szlifierki

CNC. Gérne rogi powinny byé zawsze ciasne o co najmniej 3 mm.

PROSTE KRAWEDZIE

Podczas wykonywania prostej krawedzi gérne
rogi (kwadratowe lub zaokrgglone) powinny by¢
Scisniete o co najmniej 3 mm.

Okragte i potokragte krawedzie moga by¢ -
maszyny CNC,

Wyposazonego w rézne
narzedzie do szlifowania.

Wszystkie widoczne krawedzie wzdtuz
blaty kuchennej lub otwory na zlew mozna obrabiac -
Srodkami zabezpieczajgcymi.

Polerowanie krawedzi moze by¢ wykonane za
pomocg spojnej obrébki Sciernej narzedziem
diamentowym na szlifierce lub maszynie CNC.

UKOSNE KRAWEDZIE
(POD KATEM 45°)

Laminowane krawedzie w ksztatcie litery L
mogg mieé¢ wiele zastosowan, na przyktad do
tworzenia przegrdd o réinych wysokosciach,
wgtebien, ciaggtych potgczen lub podczas tworzenia
wbudowanego zlewu ceramicznego.

Aby nie tworzy¢ ostrych krawedzi, przy
cieciu uko$nych krawedzi zatrzymaj proces
ciecia w odlegtosci 1 mm od koricoweo
powierzchni.

Ukosna krawedz powinna by¢ przyklejona
dwusktadnikowym klejem epoksydowym, biorgc pod
uwage cechy instalacji i wytrzymujac czas
utwardzania kleju.

Po zakonczeniu tworzenia krawedzi fazuj
uzyskang goérng krawedz na 3 mm. Wszystkie
przednie krawedzie powinny by¢ wzmocnione przez
potgczenie z tytem blatu,
za pomocg desek.

obrobione za pomoca
Kwadratowa Okragta
krawedz krawedz
pod katem 45°  pod katem 45°
Gtadka Gtadka
kwadratowa okragta
krawedz krawedz
Podwodjna Podwdjna
gtadka gtadka okragta
kwadratowa

Kwadratowa
krawedz w
ksztatcie
literv L

Okragta
krawedz w
ksztatcie
litery L



SKLEJANIE

WBUDOWANY ZLEW

W celu nadania kuchni jednolitego wyglagdu ptyty mozna
rowniez wykorzystac do
produkcji zlewozmywakdw ceramicznych.

Aby to zrobi¢, wykonaj nastepujace kroki:
1. Zmontuj podstawe zlewu za pomocg wodoodpornych i
zaroodpornych paneli wsporczych, ktére wytrzymujg duze
obcigzenie. Lub uzyj aluminiowej podstawy do zlewu.

2. Zréb nachylenie dla odptywu wody.

3. Obréb podstawe zlewu uszczelniaczem, aby bylta
wodoodporna.

4, Przykryj podstawe zlewozmywaka wstepnie wycietymi

paskami z ptyty Keralini, upewniajac sie, ze wszystkie
wewnetrzne otwory majg srednice 6 mm.

5. Wykonaj skosy wszystkich gérnych krawedzi.

6. Zainstaluj i zablokuj system spustowy.

TR

!
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i

ptyta Keralini
I

Wodoodporna podstawa

System
spustowy



TRANSPORT | MONTAZ BLATU

Wykonany blat powinien by¢ zapakowany w odpowiednig drewniang rame. Szczegdlng uwage nalezy
zwrdcié na ochrone wyciec i otwordw na ptyte kuchenng i zlewy. Uzywaj do tego miekkich materiatéw ochronnych
(takich jak styropian lub guma). Podczas przenoszenia blat powinien znajdowac sie w pozycji pionowej. Nie pozwdl,
aby blaty zginaty sie i zakrzywiaty. Podczas transportu nie nalezy umieszcza¢ na produkcie innych ciezkich
przedmiotow.

MONTAZ BLATU

° Ptyty Keralini s3 samonosne, wiec montaz podpér z tytu blatu nie jest konieczny. Montaz podpdr z tytu ptyty
jest wymagany tylko w przypadku produkcji blatdw o srednicy wiekszej niz 149 mm.

° Podstawa szafki powinna by¢ stabilna i idealnie ptaska.

° Blat powinien by¢ przymocowany silikonem do szafki na catym obwodzie.

° Jesli blat jest wykonany z 2 lub wiecej ptyt, pozostaw minimalng szczeline w potaczeniach i wypetnij ten szew
silikonem lub zaprawg epoksydowa.

° Wszystkie gdrne rogi powinny mie¢ minimalny skos 2 mm, podobnie jak wszystkie krawedzie w potgczeniach
2 ptyt (blat w ksztatcie litery L).

° Pozostaw minimalng odlegtos¢ od $cian o wielkosci 6 mm, ktdra zostanie nastepnie wypetniona silikonem.

° Wiszace umywalki powinny spoczywac na belkach nosnych zamocowanych wewnatrz podstawy.

Roéwnomiernie natéz silikon




CZYSZCZENIE | KONSERWACIA

Ptyty Keralini sg bardzo praktyczne i nie wymagajg zadnych specjalnych metod czyszczenia. Charakteryzujg
sie doskonatg odpornoscig na plamy, ciepto, zarysowania i uszkodzenia materiatéw sciernych. Codzienne sprzatanie
odbywa sie wytgcznie przy uzyciu gorgcej wody lub neutralnych detergentédw natozonych gabkga lub szmatks. W celu
usuniecia niektérych rodzajéw plam moze by¢ konieczne uzycie niektérych detergentéw. Aby uzyskaé wiecej
informacji na temat takich detergentdw, skontaktuj sie ze swoim menedzerem.

Bardzo wazne jest prawidtowe i terminowe czyszczenie ptyty pod koniec jej obrdbki, szczegdlnie w
przypadku ptyt o btyszczgcej powierzchni. W szczegdlnosci ptyte nalezy sptukac czysta wodg i wysuszyé.

Wszystkie pozostatosci obrébki, takie jak szpachle, mastyksy lub silikony, nalezy usuna¢ z powierzchni ptyty
przed ich ostatecznym stwardnieniem. Unikaj bezposredniego stosowania kwasu fluorowodorowego lub jego
pochodnych. Nie uzywaj ggbek sciernych na btyszczgcej powierzchni.
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