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CHARAKTERYSTYKA MATERIALU

Kompakty to warstwowe ptyty wysokocisnieniowe (High Pressure Laminate) ktére powstajg poprzez sprasowanie
wielu warstw papieru z zywicg w warunkach wysokiego cisnienia i temperatury. Ptyta kompaktowa jest
materiatem o duzej gestosci, jednolitym w swojej strukturze, dzieki czemu jest bardzo odporna na zarysowania,
uderzenia, dziatanie srodkéw chemicznych i detergentéw. Wykazuje odpornos$¢ na dziatanie wody i pary wodnej,
co pozwala na stosowanie tych elementéw w mokrej strefie pomieszczen.

® ®
OROBCNO

Powierzchnie blatow kompaktowych sg odporne na dziatanie najczesciej wystepujgcych srodkow i substancji
chemicznych. Substancje jak np. ocet, kawa i krew nie pozostawiajg na powierzchni zadnych $ladéw.
Zabrudzenia i plamy powstate podczas codziennego uzytkowania mozna usung¢ za pomocg powszechnie
dostepnych $rodkéw czyszczacych. Zalecamy uzycie tagodnych s$rodkéw czyszczgcych nie zawierajgcych
srodkow sSciernych. Blaty kompaktowe sg bezpieczne pod wzgledem fizjologicznym i mogg by¢ stosowane
w pomieszczeniach, w ktérych przechowywane, uzywane i spozywane sg produkty spozywcze

PRZECHOWYWANIE

- do przechowywania ptyt kompaktowych nalezy stosowac palety ptaskie i sztywne, ktére majg co najmniej takie
same rozmiary co ptyty, pozwala to unikng¢ przesuwania sie¢ materiatu i ich niestabilnego utozenia

- maksymalny odstep miedzy ptytami wspierajgcymi to 600 mm

-panele przechowywa¢ w zamknietych pomieszczeniach zabezpieczonych przed wilgocia i wysokimi
temperaturami (10 do 30 ° C - 40 do 60% wilgotnosci wzglednej)

-w przypadku przechowywania ptyt poziomo na paletach nalezy umiesci¢ papier zabezpieczajacy
o odpowiedniej wielko$ci pomiedzy paletg a panelami oraz na panelu wierzchnim

- przechowywanie paneli na ptasko zapobiega ich deformacji

Sezonowanie

-przed instalacjg zaleca sie przechowa¢ pityty kompaktowe przez okoto 3 dni w
pomieszczeniach o nastepujacych warunkach srodowiskowych:

- temperatura od 18 do 25 ° C.

- wilgotnos¢ wzgledna w zakresie od 40 do 60%

- podczas montazu ptyty kompaktowej nalezy usung¢ folie ochronng z obu stron jednoczesnie

- w celu uzyskania optymalnych rezultatéw nalezy zapewni¢ identyczng wentylacje z obu stron ptyty.

Plyta zabezpieczajgca
Folia ochronna

4 60 cm ’34 60 cm ’,
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OBROBKA MECHANICZNA

Blaty kompaktowe obrabiamy przy uzyciu tradycyjnych narzedzi stolarskich. Ze wzgledu na twardos¢ materiatu
i wystepujgce w zwigzku z tym duze obcigzenia zalecamy stosowanie narzedzi z ostrzem diamentowym.
Aby zachowa¢ najwyzszg jakos¢ obrobki narzedzia muszg byc¢ ostre.

W celu uzyskania jak najlepszych efektéw obrobki ptyt nalezy spetni¢ nastepujgce warunki:

— zapewni¢ ptaski, stabilny podkiad

- nie dopusci¢ do wibracji lub drgania piyt

—wazne sg ostro$¢ i prawidtowy ruch narzedzi. Wytamania, odpryski i wybrzuszenia na powierzchni
dekoracyjnej sg najczesciej spowodowane nieprawidlowg obrobkg lub uzyciem nieodpowiednich
narzedzi.

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

b=

kierunek posuwu ostrza

CIECIE WIERCENIE FREZOWANIE
Do ciecia blatéw kompaktowych stosuje sie maszyny takie jak do obrébki ptyt meblowych, np.

- pity tarczowe

- frezarko — kopiarek
- frezarki do drewna
- wiertarki

- urzgdzenia cnc

Optymalng jako$¢ ciecia uzyskamy poprzez zastosowanie ostrej pity z zebami trapezowo — ptaskimi lub
naprzemiennymi z weglika wolframu lub diamentowymi, o duzej Srednicy (np. 240 mm) posiadajgcej przynajmniej
80 zebow.

Predkos¢ obrotowa od 4 000 — 9 000 obr./min. Zaleca sie wolniejszy posuw elementu. Aby uzyskac dobrg jako$¢
ciecia po obu stronach mozna uzy¢ pity podcinajgcej. Potozenie ptyty podktadowej np. ze sklejki lub ptyty HDF
znacznie poprawi jakos$¢ ciecia od spodniej strony.

SUPPORT  VISIBLE SIDE a E

ROTATION DIRECTION

18 mm

o

E VISIBLESIDE  SUPPORT

1
biuro@hplservice.pl ul. Pokrzywno 3A + 48 61 872 92 60
www.hplservice.pl 61-315 Poznan + 48 61877 2048

ROTATION DIRECTION

gdansk@hplservice.pl  katowice@hplservice.pl  warszawa@hplservice.pl
+48 58 301 98 85 +48 3220523 52 + 48 22 247 70 0%



M Wilsonart MWRESOPAL mpolyrey

HPL
Service

Do wiercenia najlepsze sg wiertta do metalu HSS. Wiercenie otworéw przelotowych nalezy wykonywa¢ nowymi
lub ostrymi narzedziami z zastosowaniem elementu podktadowego.

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

=15mm

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

Do wiercenia w ptycie kompaktowe] najbardziej odpowiednie sg wiertta o kacie wierzchotkowym 60°- 80°
wykonane z:

> VHM - wiertta z weglika spiekanego (standardowe prace),
>  DIA — wiertta z materiatéw super twardych (wymagajaca i doktadna obrébka).

S

Wiercenia nalezy wykonywac¢ ptynnie, z posuwem wiertta i predkoscig obrotowg dostosowang do twardosci
materiatu oraz do oczekiwanej jakosci obrobki.

W blatach kompaktowych mozna bez problemu wykonywaé gwinty i wkrecaé samo nacinajgce wkrety.
Podczas wycinania otworéw przelotowych nalezy wykona¢ wyciecia z zaokrggleniami naroznikéw z promieniem
min. 6mm. Nie nalezy stosowa¢ wycie¢ ,na prosto”, ktére bedg powodowaé pekanie materiatu w okreslonych
warunkach uzytkowania (np. niska wilgotno$¢) lub podczas wykonywania obrébki. Wraz ze wzrostem dtugosci
ciecia (powyzej 250 mm) promien srodka musi by¢ powiekszony. W przypadku obrébki na maszynie CNC zaleca
sie

predkos¢ obrotowg frezu od 20 000 — 28 000 obr./min.
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Ostre katy szkodzg panelom Compact i panelom laminowanym i mogg powodowa¢ pekniecia w okreslonych
warunkach (np. niska wilgotnos$¢) lub w podczas obrébki. Katy zewnetrzne i otwory muszg byé zaokraglane.
Promien $rodka powinna wynosi¢ co najmniej 5 mm w przypadku Reysipur® a 8 mm w przypadku
Monochrom®. Ten promien musi by¢ powiekszony dla dtugosci ciecia powyzej 250 mm.

Skalowanie Ukosowanie

<&

Fazowanie Potwalek / éwieréwatek

G ==

LACZENIE BLATOW

\J

Po docieciu i dopasowaniu elementéw zalecane jest tgczenie blatow za pomocg specjalnych tgcznikéw lub
na obce pioro. Przy klejeniu potgczen najlepiej sprawdzajg sie dwusktadnikowe kleje epoksydowe.
taczac blaty na obce piéro zaleca sie stosowanie frezarki czotowej tzw. lamelownicy.

Nalezy zawsze pamieta¢ o zachowaniu kierunku wzoru tgczonych plyt.

UNIAN
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MONTAZ BLATOW

Przed przystgpieniem do prac prosimy o zapoznanie sie z kartg techniczng kleju i stosowanie sie do wytycznych
podanych przez producenta. Zaleca sie wykonanie prob tgczenia elementéw np. z odpadu. Klejenie nalezy
zawsze przeprowadzaé¢ w temp. powyzej 18°C. Konieczne jest dokladne odkurzenie i odttuszczenie klejonych
powierzchni za pomocg acetonu Ilub benzyny lakowej. Klejone powierzchnie powinny by¢ réwne.
Plamy klejowe powstate podczas montazu nalezy niezwlocznie wyczyscié za pomocg odpowiedniego
rozpuszczalnika (acetonu, benzyny lakowej lub $ciereczek nasgczonych alkoholem izopropylowym).
Zitgcza klejone nalezy wykonywac¢ w taki sposob, aby nie utrudniaty zmian wymiaréw blatéw kompaktowych.
Nalezy pamietaé, aby klej posiadat odpowiednie wiasciwosci oraz odpornosé termiczna.

Blaty nalezy klei¢ do konstrukcji szafek w catej dtugosci blatu, miejsca ,wrazliwe” narazone na zmienne warunki
np. okolice zmywarek i zlewéw, a takze krawedzie nalezy dodatkowo zabezpieczy¢é mechanicznie poprzez
przykrecenie blatu przez konstrukcje szafek. Zaleca sie wykorzystanie srub z gwintem metrycznym wkrecanych
w otworze pilotazowym 0,5 mm mniejszym niz docelowa $rednica Sruby

Dla uzyskania najlepszych efektéow polecamy uzycie barwionych klejéow ColorJoint, w dobranym dla
materiatu kolorze.

WwEZ  WWEZ

PANELE SCIENNE

Blaty kompaktowe mozna wykorzystac jako panele Scienne ptyty kompaktowe muszg mie¢ zapewniong swobode
ruchu (rozszerzania i kurczenia sie, nalezy zapewni¢ odpowiednig dylatacje (ok. 4-5 mm). Klejenie panelu nalezy
wykonac¢ w pionowych przerywanych pasach w odstepach 300 mm.

Zaleca sie jednak wykorzystanie panelu laminowanego, laminatem na rdzeniu MDF / HDF ~ 5 mm

Wedges on panels
15 mm thickress)

Strings of polyurethane mastie glie
(5 mm minimum thickness)

JASNO SZARY

ColorJoint
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WYKONCZENIE KRAWEDZI

W celu nadania blatom waloréw estetycznych i uzytkowych wymagane jest wykonanie fazowania miejsca styku
ptaszczyzny z krawedzig.

Zalecana minimalna faza wynosi 1 x 1 mm.

Slady skrawania na powierzchni sg nieuniknione. Mozna je zmniejszyé przy mechanicznym prowadzeniu poprzez
frezowanie wspoétbiezne. Reszte sladéw po cieciu mozna usungc¢ przez szlifowanie i polerowanie. W pierwszym
etapie (szlifowanie wstepne) sprawdzi sie papier $cierny o granulacji P180, nastepnie (szlifowanie
koncowe)papier o granulacji P240. Szlifowanie najlepiej wykona¢ za pomocg odpowiednich elektronarzedzi.
Szlifowang krawedz zaleca sie zaolejowac, tj. przetrze¢ czystg $ciereczkg nasgczong np. oliwkg lub olejem
wazelinowym lub olejem Inianym.

PO OBROBCE KRAWEDZI
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MOCOWANIA | SYSTEMY MONTAZU

KEEP-NUT

KEEP-NUT® to wciskane samo kotwiczace taczniki gwintowane z gwintem metrycznym M6. Dzieki niespotykanie
niskiemu profilowi ( 6mm) mozliwa jest instalacja w blatach o grubosci od 10 mm. Pojedyncza wktadka moze

utrzymad ciezar do 200 KG

Otwor do osadzenia mocowania nalezy wykona¢ wierttem 12 mm o mozliwie jak najwiekszym kacie

wierzchotkowym w celu unikniecia przebicia. Wktadka osadzana jest ,,na wcisk” bez uzycia dodatkowych klei.

Grubosé Sredniasifa Srednia sita

KOD sl . .. . L. . otrzebna potrzebna do
minimalna Gwint Dtugos¢ widadu | Srednica otworu | Glgbokos¢ otworu |  Liczba koron cﬂ: instalacji wycagniecia
CODE Min. Thread Insert lenght Hole diameter Hole depth Crown number Average Average
thicknesses assembly pull-out
press-in force strenght
(d2) (12)
S; el H kN kN
(sr= () () voorez | 12040 (kN) ()
M4
IM1S/_{H5 8 Ms 5 12 5,5 1 02 0,9 v
Ma,
M4 Q/
IM2S/_/H6 8,5 M5 6 12 6,5 2 04 2,5
Meé

KEEP-NUT* MONTAZ POPRZEZ WCISNIECIE

-~

A

| v \ Whiadka jest gotows do montai. Whisdka jest konstrukcyjnie zamocowana
| " _ i L g I zamontowana.
| -__h'—_“‘—"—-——-_._’ )

e

e otworny w materiake

CZYSZCZENIE | PIELEGNACJA

Kompaktowe panele spetniajg najwyzsze wymagania higieniczne: Materiat nieporowaty, o gtadkich krawedziach,
tatwy do czyszczenia i konserwacji. Produkt nie ulega degradacji pod wptywem zwyklych srodkéw odkazajacych
i rozpuszczalnikéw organicznych, takich jak aceton lub alkohole.

Panele kompaktowe sg dopuszczone do kontaktu z zywnoscia,

Panele kompaktowe sg fatwe w utrzymaniu i stosowanie odpowiednich srodkéw czyszczacych pozwoli usungé
najczestsze plamy.

Codzienna pielegnacja jest tatwa - za pomocg namydlonej gabki lub miekkiej szmatki. W przypadku uporczywych
plam, nalezy uzy¢ odpowiedniego rozpuszczalnika organicznego ( benzyna lakowa, aceton, alkohol spozywczy
itp.),sptuka¢ ciepta wodag i wytrze¢ recznikiem papierowym.

Nie uzywa¢ materiatdw $ciernych (proszku do szorowania, drucianej myjki, czarnego mydta) ani $rodkéw
wybielajgcych, srodkéw do polerowania mebli zawierajgcych wosk, srodkéw zawierajgcych silne zasady, kwasy
i ich sole (srodki do wusuwania kamienia kotlowego, kwas solny, $rodki czyszczace, itp.)
Slady kleju nalezy natychmiast usungé. Pozostatosci neoprenu lub silikonu powinny byé usuniete za pomoca
odpowiedniego rozpuszczalnika, a plamy kleju winylowego za pomocg gorgcej wody. Resztki kleju mozna usunaé
acetonem.

Monochrom® White nie zmienia sie po kontakcie z wieloma rodzajami plam (soki owocowe, olej, 30% nadtlenek
wodoru, aceton itd.), jednak jest bardziej wrazliwy na niektére kolorowe srodki barwigcych, takie jak wino, eozyna
itd. Zaleca sie natychmiastowe usuniecie takich plam.
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Przestrzeganie pewnych zasad gwarantuje dituzsze zycie kompaktowych paneli laminowanych:

Regularnie uzywaé deski do krojenia i mat/ podktadek zaroodpornych do ochrony powierzchni.
Natychmiast wytrze¢ rozlane plyny i nie zostawia¢ stojacej wody. Plamy po kawie i herbacie przy dtuzszej
ekspozycji moga pozostawi¢ przebarwienia.

Nie przesuwac ostrych przedmiotéw po powierzchni.

Rodzaj plamy Domowy srodek czyszczacy Benzyna lakowa Aceton
Dtugopis kulkowy X X
Klej X
Kawa X
Szminka X X
Lakier do paznokci X
Nikotyna
Olej X X
Rdza X
Pasta do zebow X X
Herbata X
Farba X
Smar X X X
Flamaster X
Odciski palcéw X X
Sok owocowy X
Wosk X X
Wino X
biuro@hplservice.pl ul. Pokrzywno 3A + 48 61 872 92 60
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DANE TECHNICZNE
Produkt Blat kompaktowy HPL
Rozmiar 3070 /3050 x 1320 mm 2600 x 2050 mm
B170 FA ROC
Grubosc¢ 4-6-8-10-12-125 6-10-125mm
Stopien
ognioodpornosci Euroclass Klasa M Produkt Grubos¢é Opis Certyfikat
B-s1,d0 Blat Standard >6 mm Ptyta kompaktowa CGF FCBA
opozniajgca dziatanie ognia
Ognioodporny M1 nie dotyczy Blat Standard 4 mm Ptyta kompaktowa CGF LNE
opozniajgca dziatanie ognia
B-s2,d0 | Blat Monochrom biaty | > 8 mm Ptyta kompaktowa BCF FCBA
opdzniajgca dziatanie ognia
Blat Monochrom
Standardowy M2 C-s1,d0 czarny >8 mm | Ptyta kompakt standard FCBA
CGS
Wiasciwosci dla zdrowia i sSrodowiska
Bezpieczenstwo dla zywnosci EN 13130-1 Tak Tak
Emisja
Formaldehydu EN 717-2 Klasa E1 El
Emisja lotnych zwiazkow
organicznych ISO 16000-9 Klasa A A
Whasciwosci redukcja
antybakteryjne JIS Z 2801 % >99.9 >99.,9
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WELASCIWOSCI FIZYCZNE |

WYMIARY

Gestosc¢ objetosciowa EN ISO 1183-1 g/cm” 21,35 >1.35

Tolerancja grubosci EN 438-2-5 mm 4 mm: +0,30/6 mm: + 0,40 4 mm: +0,30/6 mm: + 0.40

8-10 mm: £0,50/12,5 mm: +
8-10 mm: £ 0,50/ 12,5 mm: + 0,60 0,60

Tolerancja dtugosci i szerokosci EN 438-2-6 mm -0/+10 -0/+10

Tolerancja prostoliniowosci EN 438-2-7 mm/m <15 <15

Tolerancja prostopadiosci EN 438-2-8 mm/m <15 <15

Tolerancja ptaskosci EN 438-2-9 mm/m 4 mm:<8,0/6-8 mm: <5,0 4 mm:<8,0/6-8 mm: <5.0

10-12,5mm: < 3,0 10-12,5mm: < 3.0

Stabilno$¢ wymiarowa w wysokich

temperaturach
4mm:<0,40/6-8-10-125mm:< 4 mm:<0,40/6-8-10-12,5
» Wzdtuzna EN 438-2-17 % 0,30 mm : <0.30
4mm:<0,80/6-8-10-125mm:< 4 mm:<0,80/6-8-10-12,5
* Poprzeczna 0,60 mm : < 0,60
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