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Popis produktu

PET laminovana MDF je vysoko kvalitna MDF doska pokrytda matnou alebo lesklou PET
foliou. Dekorova skala zahfna nase najpredavanejsie jednobarevné odtiene a je 100 %
zladena s kolekciou Kronodesign”.

Obe strany dosiek su vyrobené v rovnakej farbe.

Technoldgia tavného polyuretanového lepidla zarucuje vynikajucu prilnavost a zabezpecuje
rovny povrch s ochranou proti vihkosti.

Vsetkych 15 matnych a 10 lesklych vzorov je k dispozicii na sklade.

PET fdlia
(s ochrannou féliou)

Matnd texttra (UM)

ef\esS

ultra matt
PP félia

MDF Zrnité

vyhotovenie BS (rovnakd farba

ako na prednej strane)

PET félia
(s ochrannou féliou)

Matnd textara (UM)

e]NesSrM

ultra matt PET félia

(s ochrannou féliou)
Matna textara (UM,

PET fdlia
(s ochrannou féliou)
Leskld textura (HG)

_e]Ness

high gloss PP félia
Zrnité vyhotovenie
BS

(rovnaka farba ako na prednej
strane)




Technickeé a ké ;eNeSS eNesS Technicke eNess
parametre S N parametre

Hrabka [mm] Hrabka [mm]
Technické charakteristiky Jednot Standard Technické charakteristiky Jednot Standard
ka >6+9 >9+12 | >12+19 | >19+30 | >30+40 ka >6+9 >9+12 | >12+19  >19+30 | >30+40
Vseobecné poziadavky Vseobecné poziadavky
3 3
1 | Hustota ke/m 740 720 710 EN 323 1 | Hustota ke/m 740 720 710 EN 323
7% 7%
2 | Tolerancia hrubky mm +0,2 +0,3 EN 324-1 2 | Tolerancia hrubky mm +0,2 +0,3 EN 324-1
EN 622-1 EN 622-1
3 | Tolerancia dizky a Sirky mm/m +2 mm/m; maximalne + 5 mm EN 324-1 3 | Tolerancia dizky a Sirky mm/m +2 mm/m; maximalne + 5 mm EN 324-1
EN 622-1 EN 622-1
4 | Tolerancie pravouhlosti mm/m 2 EN 324-2 4 | Tolerancie pravouhlosti mm/m 2 EN 324-2
EN 622-1 EN 622-1
5 | Tolerancia rovinnosti hran mm/m 1,5 EN 324-2 5 | Tolerancia rovinnosti hran mm/m 1,5 EN 324-2
EN 622-1 EN 622-1
Vseobecné poZiadavky — mechanické vlastnosti Vseobecné poziadavky — mechanické vlastnosti
6 | Nabobtnanie v hribke 24 h % <17 <15 <12 <10 <8 EN 317 6 | Nabobtnanie v hriubke 24 h % <17 <15 <12 <10 <8 EN 317
EN 622-5 EN 622-5
7 | Pevnost v ohybe N/mm’ >23 >22 >20 >18 >17 EN 310 7 | Pevnost v ohybe N/mm’ >23 >22 >20 >18 >17 EN 310
EN 622-5 EN 622-5
. - . EN 317 x - 2 EN 317
8 | Modul pruznosti pri ohybe N/mm >2700 >2500 >2200 >2100 >1900 EN 6225 8 | Modul pruZnosti pri ohybe N/mm >2700 >2500 >2200 >2100 >1900 EN 6225
9 | Vnatorna pevnost N/mm’ >0,65 >0,60 >0,55 >0,50 EN 319 9 | Vnutorna pevnost N/mm’ >0,65 >0,60 >0,55 >0,50 EN 319
EN 622-5 EN 622-5
10 | Uvolfiovanie formaldehydu — E1 m§/ <35 EN 12460-3 10 | Uvolfiovanie formaldehydu — E1 ng./ <35 EN 12460-3
m'h EN 622-1 m'h EN 622-1
11 | Obsah vihkosti % 4+11 EN 322 11 Obsah vihkosti % 4+11 EN 322
EN 622-1 EN 622-1
12 | Pevnost spoja N/mm’ >0,9 EN 311 12 | Pevnost spoja N/mm’ >0,9 EN 311
Technické vlastnosti Jednotk Hodnota Norma Technické vlastnosti Jednotk Hodnota Norma
a a
13 | Chemicka odolnost miera 1B '36'282';‘/112720 DIN VSeobecné poziadavky — Optické vlastnosti
; . DIN EN 12720 DIN
| - ,
14 Otflo nosii pI:OtI ) % <25 % zmena lesku DIN CEN/:I'S 16611, 13 | Chemicka odolnost hodnota 1B 68861/1
mikroposkriabaniu metdda A
15 Odolnost proti i rieda s DIN CEN/TS 16611, 14 Odolnostproti % <25 % zmena lesku DIN CEN/TS 16611,
mikroskrabancom metéda B mikroposkriabaniu metoda A
16 Odolnost proti N 4D (>1,a7< 15 N) DIN EN 15186, metéda B 15 Odf’kln.ozt proti N <15 DIN EN115186,
poskriabaniu 13225 DIN 68861/4 poskriabaniu metoda B
. X Odolnost proti ,
Odolnost proti g . 16 . drovers Uroven 5 DIN EN 12721
17 vihkej teplote — 70 hodnota Uroven 5 DIN EN 12721 :llhkej teplote — 70
o C
¢ Odolnost proti
, - olnos i .
Odolnost proti . . N 17 . stupen Uroven 5 DIN EN 12722
18 | suchému teplu - 70 stupert Uroveit 5 DIN EN 12722 os:chemu teplu—70
°C
AE<O,5
AE<O0,5 ! DIN 53236
! DIN 53236 1 i i
19 Farebna konzistencia hodnota AL<%0,3 (45/0) DIN 18 ':Ja:iebnfa kc;)nz!s:er:aa b 50ué farb hodnota AL i 0,3 (45/0) DIN
(Jednofarebné biele a bézové farby) Aa<t0,2 6174 (Jednofarebné biele a béZové farby) 4 z ; 0,2 6174
Ab<+0,3 Ab+0,3
o < . Stupen lesku .
Stupen lesku . tmavé / intenzivne farby: 3 +1 19 jednotky >90 DIN EN ISO 2813
20 ednotk DIN EN ISO 2813 i i ° i ie¢
Meracie hlavica 60°C, meranie priecne ! Y svetlé farby: 4 +1 Meracie hlavica 60°C, meranie priecne
DIN EN ISO 4892-2 DIN
— DIN EN ISO 4892-2 DIN 20 | Odolnost vodi svetlu 27
21 | Odolnost voci svetlu >7 EN SO 105 B 02 EN ISO 105 B 02
22 | Definicia vad Optické odchylky sa povazuju za chyby, ak st rozpoznatelné volnym okom zo vzdialenosti 50 21 | Definicia vady Optické odchylkydsa ;Oovailfjudza FZV?DV, ak sd rozlpoznatelne vofnym okom zo vzdialenosti 50
Y c¢m, do 30 sekind pri dobrom osvetleni cm, do 30 sekund pri dobrom osvetien|

Pozndmka:



1. Vynimka tmavé farby (napr. wolframova $eda, tierna) spifiaju 4 E (> 0,5 a7 < 1,0 N)
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Spracovanie
odporucani

Dosky s povrchovou Upravou Feelness sa daju bez problémov spracovavat okruznymi pilami, frézkami

a pasovymi pilami.

Absolutne nevyhnutné je dokonalé odstrafiovanie triesok a odsavanie necist6t priamo v mieste ich vzniku.
Staticky naboj na povrchu sa pocas dalsSieho spracovania musi neutralizovat vhodnymi opatreniami na
zabranenie statickej elektrike (ioniza¢né zariadenia a iné).

Je potrebné zabezpecit dokladné odstranenie cudzich telies a triesok odsavanim.

Pri stohovani nesmie byt na povrchu Feelness ani na zadnej strane dosky Ziadna nedistota, ktora by
mohla poskodit povrch Feelness v dosledku tlakovych zon.

Pred zacatim rezu sa uistite, Ze povrch reznych ndstrojov je rovnobeZny s obrdabanym povrchom. Tym sa
zabrani zmendm geometrie dielu.

Na dosiahnutie najlepsieho pokrytia vyrobku je dolezité dodrziavat nizsie uvedené pokyny na pouzivanie nastrojov:
e Nastroje musia byt ostré s riadne naostrenymi rohmi.

* Najlepsie vysledky poskytuju rezny hrany z volfrdmového karbidu alebo diamantu.

e Pouzivajte rezné normy odporucané autorizovanym doddavatelom nastrojov.

e Nastroj pravidelne bruste v sulade s odporucaniami doddvatela.

e Stroj musi byt stabilizovany, nastaveny a udrziavany v dobrom stave.

e VSetko vybavenie by malo byt ¢o najcistejsie.

e Povrch zakryty ochrannou priehladnou féliou by mal byt pocas rezania otoc¢eny nahor.

e Na Cistejsi rez na spodnej strane by sa mala pouZzit prerezavacia pila.

® Rezanie bez predrezavacej pily sa neodporuca.

e Pred hrani¢nym rezom sa odporuca vykonat predfrézovanie.

e Pocas spracovania musia byt dosky vzdy pevne upevnené k stroju, aby sa zabranilo vibraciam obrobku
pocas rezania.

e Pocas rezania je potrebné kontrolovat odlupovanie hran

Ak sa vyskytne odlupovanie, znamena to, Ze pila je opotrebovana a v rezani by sa malo pokracovat

s naostrenou pilou.

e \/yrobky, ktoré boli rezané pod uhlom 45 stupriov, ¢o najskér dokondite.

e Aby sa predislo poskodeniu povrchu, ochranna félia sa nesmie odstranit, kym nie je instalacia dokoncena.

Pri predformatovani dosky je potrebné pred odstranenim priehladnej félie ponechat na kazdej zo Styroch
stran minimalnu velkost podrezu 10 mm.

Aby bolo mozZné bez problémov rezat vyrobky s PET povlakom, je potrebné dbat na to, aby teplota

okolia bola priblizne 20 stupriov.



Pre jednotlivé fazy spracovania platne platia nasledujice odporucania:

-ﬁ- Frézovanie

Pri pouZiti CNC strojov sa odporuca prisposobit posuv typu obrabacieho nastroja (pozri odporucania
vyrobcu), otackam vretena a poctu zubov.

To bude mat pozitivny vplyv na kvalitu spracovanych povrchov.

Pri frézovani by mal byt uhol a v rozmedzi 2° az 10° a uhol frézovania y by mal byt idedlne v rozmedzi 1° aZ 5°.
Najlepsie vysledky poskytuje rychlost rezu do 33 m/s.

Spravne nastavenie rychlosti frézovania panelu s povrchovou Upravou sa musi stanovit pomocou

skusobnych operacii. Je potrebné zabranit zlomenym hranam, prasklinam a odlupovaniu vrstvy

Feelness.

Na stanovenie optimalnej rychlosti posuvu sa odporucaju predbezné skusky.

Zuby kotucovych pil su Standardne vyrobené z tvrdej zliatiny — HW (karbid volframu).

Na zvySenie Zivotnosti medzi briseniami, resp. kvality rezu, je mozné pouzit kottce s zubami z polykrystalického
diamantu (PCD).

Prikladové hodnoty pre kotucové pily:

Velkost noza Ot/min. Pocet zubov Rychlost posuvu
250x10x60 6 000 24 15-24
250x10x60 6 000 36 25-25
250 x 10 x 60 6 000 48 35-45
250 x 10 x 60 6 000 60 45-55
ffffff a ’/ - llustracia pre frézovanie a rezanie

volny uhol = a uhol

rezu =y

Y

-a-Rezanie

Pri pouzivani kotucovych pilovych strojov ma tvar a geometricky profil zubov kotucéovych pil
kltd€ovy vyznam pre kvalitu obrabanych povrchov.

Délezité su: uhol a a uhol rezania y.

Optimalne hodnoty uhla a su medzi 2° a 10°, uhla y medzi 1° a 5°.

Velmi dobré vysledky sa dosahuju pri rezani kotu¢ovymi pilami s negativnym uhlom rezu: od -1°
do -5°.

S / ffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffff llustracia pre frézovanie a rezanie
volny uhol = a uhol
rezu=y
Y

Rozmery Typ zubov Pocet Rychlost rezu Rozstup
kotucovej pily zubov [m/s] [mm]
300x3,2x2,2 WZ-Hz/DZ-FZ/TR 9% 20-55 10
300x3,0x2,2 WZ-HZ/DZ-FZ/TR 100 20-55 10
300x3,2x2,2 WZ-HZ/DZ-FZ/TR 108 20-55 10
400x3,2x2,2 WZ-HZ/DZ-FZ/TR 120 20-55 10

WZ (krizovy zub) HZ/DZ (duté/hrebienkové zuby) FZ/TR (plochy/trapézovy

zub)

SB SB SB

’\ X/ ’\,/
) e N S e ) , '

SW TDI SW TDI SW TDI

Pri kottcovych pilach s priemerom priblizne 200 mm by vzdialenost medzi zubami mala byt zvyéajne okolo 10
mm. Rychlosti rezania do priblizne 3000 m/min. vedu k optimalnym vysledkom.

Pre optimalne nastavenie sa odporucaju skisobné rezy.

Délezité: Pocet zubov a rychlost posuvu zavisia od vysky rezu a pouZitia pri rezani jednotlivych dosiek alebo stohov.

2-
I 4 [
& \Vrtanie
-
Odporic¢ame nasledujucu geometriu vrtaka.

volny uhol = a (odporucané 5-8°)
rezaci uhol =y (odporucané 3—4°)
Rychlost vitania priblizne 30—60

m/min.




Kontrola povrchu
a vad podla
hormy

Podla bulletinu AMK-MB 009 Obchodnej komory vyrobcov kuchyr v Nemecku, ktory bol vydany na
zaklade noriem EN 14323, EN 14322 a DIN 68930, musia panely spifiat nasledujice poziadavky:

Na 1 ™povrchu nesmie byt viac ako 1 pupienok s priemerom mensim ako 5 mm.

Je potrebné zohladnit, Ze 2 pupienky na 1 ™povrchu st v rdmci toleranénych limitov, za predpokladu, Ze ich
priemer je mensi ako 3 mm a vzdialenost medzi nimi nie je mensia ako 25 cm.

Je potrebné zohladnit vplyv opuchu / nelepenia, najma po rezani, pricom kratka hrana s dizkou min. 5 mm je
v ramci normy.

Mikrodefekt, ktory sa tyka skvin alebo necistét, ako aj vldkien alebo skrabancov, mozno uznat len vtedy,
ak je zisteny za nasledujucich podmienok:

e Hodnotenie sa vykondva pri osvetleni podobnom slneénému svetlu (6500 Kelvinov)

e Viditelnost minimalne 700 mm od povrchu panelu

e Doba pozorovania: maximalne 20 sekind

e Intenzita osvetlenia: 1000 — 2000 lux

e Uhol sklonu vyrobku: 30 stupriov

Po prvé, félia by sa nemala odstrariovat z povrchu. Ak félia presahuje okrajovu listu, nemala by sa odtahovat,
ale odrezat ostrym nozom. V pripade vady, ked félia nie je prilepena k povrchu a oddeluje sa bez dal3ej
namabhy, tieto panely alebo rezané diely by sa nemali pouzivat. Ak je félia prilepenad, ale da sa z povrchu
odstranit s dodato¢nym Usilim a zostdva na nej zvyskova vrstva vlakien MDF, tieto reklamacie nebudu uznané.
Tieto dosky su uréené vyhradne na poutzitie v suchych vnutornych priestoroch a nie si vhodné do vihkého
prostredia ani na dlhodobé vystavenie vodnej pare. Neuzndvame zaruku, ak su dosky poskodené alebo
mechanicky poskodené v dosledku dodatoénej manipulacie.
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Udrzba a Cistenie

Pred odstranenim ochranného filmu z upraveného povrchu sa odporuica dokoncit technologicky
cyklus spracovania dosiek.

Ochranny obal z priehladnej fdlie je potrebné odstranit do 24 hodin po dokonceni instalacie, najneskor do 3
mesiacov od dodania.

¢ \/yrobky su pokryté ochrannou féliou (na ucely ochrany), ktord minimalizuje poskodenia, ku
ktorym moze dojst pocas vyrobného procesu, a chrani leskly panel az do momentu prevzatia
hotového vyrobku.

e Preto by sa ochranna félia nemala odstrarniovat, kym nie je vyrobok hotovy, aby sa minimalizovali
tieto poskodenia.

e Ochranny obal z priehladnej félie je potrebné odstranit po dokoncéeni instalacie.

e Povrch by sa mal utriet vihkou handri¢ckou a mydlovym roztokom.

Na Cistenie sa odporuca pouzit neabrazivnu handri¢ku navihéend mydlovou vodou a povrch

ihned' vysusit.

Ako preventivne opatrenie na overenie vhodnosti Cistiaceho prostriedku naneste prostriedok na nendpadné
miesto, pricom minimalizujte dobu p6sobenia a mnozstvo Cistiaceho prostriedku (zriedeného podla
odporucani dodavatela), aby ste predisli poskodeniu povrchu.

Vseobecne plati: vihké povrchy by sa mali ihned' vysusit, napriklad makkou, dobre absorbujicou $pongiou.
PouZity Cistiaci prostriedok nesmie byt abrazivny, t. j. nesmie obsahovat abrazivne ¢astice, ktoré sa ¢asto
pouzivaju napriklad v Cistiacich praskoch.

Pripravok nesmie obsahovat oxidac¢né latky (chloraty, perboraty alebo iné bieliace prostriedky) ani silné zasady
(koncentrovany amoniak, roztoky hydroxidu sodného).

Cistiaci prostriedok nesmie obsahovat latky, ako st vosky alebo polymérne disperzie, ktoré po vyschnuti
zostanu na povrchu.

Tieto latky mozu zmenit stupen lesku filmu a pri naslednych Cisteniach sa tazko odstrariuju.

Prostriedky na oSetrovanie dreva, ako su pasty a laky, zvyéajne obsahuju oleje a/alebo vosky rézneho
povodu a iné latky, ktoré zvycajne utesnia porézny alebo mierne poskodeny povrch dreva.

Tieto latky mozu spOsobit napucanie plastov a zmenu farby.

V doésledku napucania lepeného spoja mdze dojst k odlupovaniu v blizkosti

okrajov. Navod na Cistenie parou tiez nie je vhodny.

Skvrny, ktoré sa nedaju odstranit zriedenou mydlovou vodou, ako je uvedené vys$ie, mozno odstranit zriedenym
metanolom alebo Cistiacimi prostriedkami na béaze alkoholu (napr. prostriedkom na Cistenie okien, pri¢om je
potrebné najskor vyskusat na nenapadnom mieste).

Doba pbsobenia by mala byt ¢o najkratsia a nemal by sa vyvijat nadmerny tlak. Je potrebné vyhnut sa
pouzivaniu koncentrovanych alkoholov (metylalkohol, izopropanol).
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Pokyny na
skladovanie

Vyrobky s urcené na poutzitie v interiéri a nemali by sa pouzivat vonku ani na miestach, kde budu vystavené
priamemu posobeniu pary, vody alebo sIne¢ného Ziarenia (infracerveného Ziarenia).

Vyrobok sa musi skladovat a manipulovat s nim bez cirkuldcie vzduchu a bez prachu a malych castic.

Pri manipulacii s doskami je potrebné s nimi zaobchadzat opatrne, aby sa predislo deformaciam a
zlomeniam na okrajoch a rohoch.

Pri preprave a manipulacii pocas spracovania sa dosky musia premiestfiovat tak, aby sa o seba neotierali.

e Pocas spracovania panelov je potrebné s nimi zaobchadzat opatrne, aby sa zabranilo deformaciam,
Skrabancom a zlomenindam na okrajoch a rohoch. Aby sa zabranilo deformacii, diely by sa nemali skladovat
po dlhsiu dobu.

e Okrem hornych a spodnych dosiek balenia reaguju ostatné dosky v baleni rychlejsie na meniace sa

vplyvy prostredia (klima). Preto je potrebné pouzivat krycie dosky.

e Pri manipuldcii s vyrobkom pocas prepravy sa vyrobky musia zdvihat bez toho, aby sa o seba otierali.

e Ak sa dosky skladuju horizontélne v sklade, je potrebné zabezpedit, aby boli v pravidelnych intervaloch
uloZzené na podlozkach.

e Pri skladovani stohov na sebe by podlozky mali byt vyrovnané a v rovhakom mnozstve pre

kazdy balik.

Podlozky musia mat jednotnu hrubku a hladky povrch.

Ich dizka musi byt kompatibilna so $irkou balenia dosiek.

Ak je doska hrubsia ako 15 mm, mali by sa pouZzit minimalne 4 podlozky s rovnakou vzdialenostou

medzi nimi.

Ak je doska tensia ako 15 mm, malo by sa pouzit minimalne 5 podloZiek s rovnakou vzdialenostou medzi nimi.

Neodporuca sa skladovat viac ako 6 baleni na sebe.
Pri malom pocte dosiek je mozné vertikalne skladovanie, pricom uhol medzi stenou a vertikalnymi regalmi musi
byt minimalne 10 stupriov.

Teplota, pri ktorej sa dosky skladuju/spracovavaju, by mala byt vyssia ako 10 °C a vlhkost vzduchu by mala
byt 50-60 %.

Klimatické podmienky musia byt stabilné bez velkych teplotnych vykyvov a zvysenej vihkosti vzduchu.
Dosky na baze dreva by sa nemali skladovat na miestach vystavenych posobeniu vonkajsich podmienok

a priamemu sInec¢nému Ziareniu. Nemali by sa skladovat v blizkosti kirenia a inych zdrojov tepla.
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