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GRAFIKI ZAWARTE W NASZYCH BROSZURACH SA SCHEMATAMI POGLADOWYMI BEZ ZACHOWANIA SKALI.
NINIEJSZE WYDANIE ZASTEPUJE WSZYSTKIE DOTYCHCZASOWE WERSJE BROSZUR TECHNIK HPL & APTICO FIRMY FUNDERMAX
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For people who create

Przy pomocy niniejszej broszury chcemy przekazac¢ Panstwu
wszystkie informacje techniczne dotyczace laminatéw Max
HPL i Aptico do zastosowan wewnatrz pomieszczen.

Wiasciwos¢é ptyty pozwala na jej zastosowanie jako element
dekoracyjny w wielu elementach takich jak meble sklepowe,
meble obiektowe, stoty blaty robocze itp.

Dzieki r6znorodnosci wariantéw dekoru i struktury powierz-
chni pltyte Max HPL mozna wykorzysta¢ do niemal kazdego
zastosowania wewnatrz pomieszczen.

Liczne przykiady uzycia mozna znalez¢ takze
na naszej stronie www.fundermax.at.

W razie pytan, na ktore nie znalezli Panstwo odpowiedzi w broszurze, zapraszamy do kon-
taktu z naszym przedstawicielem i dziatem technicznym. Stuzymy pomoca.

FUNDERMAX ¢
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Wszystko co potrafi Max HPL i Aptico

Max HPL sa duroplastycznym laminatem wysokocisnieniowym (HPL) wg EN 438%,
produkowanym w prasach do laminatu w warunkach wysokiego cisnienia i tempera-
tury. Plyty stosuje sie gtownie w elementach dekoracyjnych szczegdlnie narazonych
na zuzycie (np. meble, meble biurowe, wyposazenie pomieszczen itp.).

~NoNl "

I
odporne na tatwe w odporne na odporne na neutralne w szybki odporne na odporne na
zarysowania utrzymaniu rozpuszczalniki temperature kontakcie z montaz udar zuzycie
zywnosciag
Anti-Fingerprint (Aptico)

WEASCIWOSCI**: __odporne na ciagte obciagzenie

__Anti-Fingerprint (Aptico) __przydatne dla wszelkich termiczne HPL -80°C do +80°C

__odporne na zarysowania zastosowan wewnetrznych __ tatwe w obrébce

__odporne na rozpuszczalniki __dekoracyjne __trwate

__neutralne w kontakcie z __odporne na zadrapania __odporne na udar

zywnoscig __odporne na Scieranie __odporne na chemikalia
__ tatwe w utrzymaniu __odporne na mréz i wysokie
__higieniczne temperatury

“W ZWIAZKU Z PROCESEM PRODUKCYJNYM MOZLIWA JEST NIEZNACZNA ODCHYEKA GRUBOSCI W STOSUNKU DO ZAWARTEJ W NORMIE EN 438
TOLERANCJI DLA LAMINATOW DO 1 MM: TOLERANCJA GRUBOSCI -0,2/+0,1 MM
TOLERANCJA TA NIE MA WPLYWU NA WEASCIWOSCI UZYTKOWE DOSTARCZONYCH LAMINATOW.

**DANE TECHNICZNE NA STRONIE 6
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Plyty HPL chroniace
srodowisko i zasoby
naturalne

Od ponad 100 lat jestesmy specjalistami w przetwarzaniu
odnawialnych surowcéw. Nasze procesy produkcyjne sa
zamkniete i wszystkie odpady produkcyjne sg albo pow-
rotnie wprowadzane do produkcji lub sg utylizowane termi-
cznie w naszych ekologicznych spalarniach. W chwili obec-
nej funkcjonuje na tyle efektywnie, ze jako przedsiebiorstwo
prywatne dostarczamy energie cieplng do ponad 8.500
gospodarstw domowych.

SYSTEM KONTROLI JAKOSCI

Firma FunderMax dostosowata swoje zaktady i stosowane w
nich procesy do uznanych miedzynarodowych standardéw jak
ISO 9001, ISO 14001, OHSAS 18001 i EN 16001. Gwarantuje
to wszystkim klientom zakup wysokogatunkowego produktu
budowlanego. Zaopatrzenie w surowce i potprodukty zoriento-
wane jest rowniez na aktualne standardy jak FSC i PEFC*.

ZROWNOWAZONY ROZWOJ

Ptyty Max HPL sktadaja sie z naturalnych witdkien celulo-
zy, stanowigcych ok. 65% ich wagi. Gtéwnym surowcem
do produkciji ptyt jest drewno w formie uszlachetnionego
produktu jakim sg ,,papiery kraft”. Stosowane do produkcji
drewno jest produktem ubocznym powstajgcym przy pro-
dukciji tarcicy. Surowce te kupujemy u dostawcow, ktérzy sa
certyfikowani zgodnie ze standardami FSC lub PEFC. Stan-
dardy te gwarantuja, ze pozysk drewna odbywa sie zgodnie
z miedzynarodowymi zasadami zréwnowazonej gospodarki
lesne;j.

W kanatach impregnacyjnych papiery kraft nasgczane sa

w syntetycznych zywicach i suszone, a nastgpnie w wa-
runkach wysokiego cisnienia i temperatury sprasowane do
formy trwatych i odpornych na wilgo¢ ptyt. Ptyty Max HPL nie
zawierajg organicznych zwigzkéw halogenu z chlorem, fluo-
rem, bromem itp., wystepujacych w PCV lub aerozolach. Nie
zawierajg ponadto azbestu i Srodkéw ochrony drewna (pesty-
cydy, fungicydy), sa wolne od siarki, rteci i kadmu.
Odprowadzane podczas suszenia powietrze podlega odnawi-
alnemu utlenianiu. Powstajgca w tym procesie energia cieplna
wykorzystywana jest ponownie w trakcie produkcji. W wyniku
zastosowania tego procesu roczna emisja COo zakiadu pro-
dukcyjnego zmniejszona zostata o ok. 10.000 t. Za zastosowa-
nie tej niezwykle wydajnej technologii oczyszczania powietrza
firma FunderMax zostata wyrdzniona nagroda ,,Klima:aktiv”
przyznawang przez Austriacka Agencje Energii oraz Ministerst-
wo Ochrony Srodowiska.

FUNDERMAX ¢

UZYTKOWANIE

Liczne badania potwierdzajg duza zywotnos$¢ laminatéw Max
HPL. Technologia produkcji gwarantuje trwatos$¢ i odpornosé
powierzchni. Dtuga zywotnos$¢ ptyt HPL nie jest uwarunkowa-
na jakimikolwiek zabiegami pielegnacyjnymi. Powierzchnia ptyt
ulega trudno zabrudzeniom. W razie koniecznosci mozliwe jest
czyszczenie ptyt przy uzyciu dostepnych w handlu $srodkéw
higienicznych. Odporna powierzchnia sprawdza sie zwlaszcza
w miejscach szczegdlnie narazonych na zuzycie lub uszkodze-
nie jak fronty meblowe wyposazenie obiektowe.

UTYLIZACJA

Podczas ciecia i frezowania ptyt Max HPL powstajg wiéry,
ktére nie stanowig zagrozenia zdrowotnego. W zwigzku z
tym odpady te moga by¢ utylizowane termicznie w nowo-
czesnych spalarniach. W trakcie spalania nie dochodzi do
uwalniania kwasu solnego, organicznych zwigzkéw chloru i
dioksyn. W odpowiednio wysokich temperaturach spalania i
dostatecznie dtugim czasie przebywania gazéw w komorze
spalania oraz przy dostatecznym doptywie tlenu ptyty Max
HPL rozktadaja sie na dwutlenek wegla, azot wode i popidt.
Powstajgca podczas spalania energia moze byé wykorzysta-
na na przyktad do ogrzewania.

Sktadowanie odpadéw na wysypiskach $mieci nie stwarza
zagrozenia dla srodowiska naturalnego. Uwzgledni¢ nalezy
specyficzne dla kazdego kraju przepisy dotyczace utylizaciji i
sktadowania odpadodw.
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Gestoscé

Odpornos¢ na suche ciepto

Odpornos¢ na wilgotne ciepto

Stabilno$¢ wymiaréw w podwyzszonej temperaturze

Odpornos¢ na zarysowanie

Odpornosé na Scieranie

Odpornosé na uderzenie kulka matej Srednicy

Odporno$¢ na dziatanie wrzacej wody

Odporno$¢ na dziatanie pary wodnej

Odpornos¢ na zaplamienie

Stopien potysku dla 85° Poprzeczna geometria pomiaru

TYP HGS

(JAKOSC STANDARDOWA)

OFI CERT HPL EN 438 HGS
Charakterystycznymi cechami tego
rodzaju materiatu sg twarda, w duzej
mierze odporna na zuzycie i zarysowa-
nie powierzchnia, wysoka odpornosé
na udar wynikajgca z grubosci,
odpornosé na wrzaca wode, wiekszosé
chemikaliéw stosowanych w gospo-
darstwie domowym oraz wysmienita
odpornosé na wilgotne i suche ciepto.
Spodnia strona ptyty Max HPL jest
wykonana w sposéb pozwalajacy na
tatwe naklejanie na nosniki (np. ptyta
wiorowa, sklejka itp.).
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EN ISO 1183-1 g/cm3
EN 438-2:2016, 16 wyglad
EN 438-2:2016, 18 wyglad
EN 438-2:2016, 17 %
EN 438-2:2016, 25 wyglad
EN 438-2:2016, 10 obroty
EN 438-2:2016, 20 N
EN 438-2:2016, 12 wyglad
EN 438-2:2016, 14 wyglad
EN 438-2:2016, 26 wyglad

EN ISO 2813
TYP HGP

(JAKOSC FORMOWALNA)

OFI CERT HPL EN 438 HGP

Materia odpowiada zasadniczo
wtasciwosciom typu S (HGS). W
okreslonych warunkach takich jak
temperatura, czas nagrzewania itp.
materiat moze by¢ formowany (techno-
logia postformingowa).

Ksztattowanie na zimno, niezaleznie od
wielkosci promienia moze prowadzi¢
do powstawania mikropeknig¢ ptyt
HPL.

Certyfikat OFI CERT potwierdza zacho-
wania wymogoéw normy EN 438.

>1,35 >1,35 >1,35
> stopien 4 >4 >4
> stopien 4 >4 >4
wzdtuzna:
< 0,55 (HGS/HGP) wzdtuzna: wzdtuzna:
< 0,45 (HDS) < 0,55 <045
poprzeczna: poprzeczna: poprzeczna:
< 1,05 (HGS/HGP) <1,05 <0,90
< 0,90 (HDS)
> stopien 3 (HGS/HGP)
> stopier: 4 (HDS) z3 z4
> 150 (HGS/HGP)
> 350 (HDS) > 150 > 350
> 20 (HGS/HGP)
> 25 (HDS) 220 225
> stopien 4 =4 =4
> stopien 4 >4 >4
> stopien 4 >4 >4
-2 -2 <12
TYP HDS

(JAKOSC NA CIEZKIE WARUNKI)
HPL EN 438 HDS

Rodzaj materiatu, ktéry w poréwnaniu
do typoéw HGS i HGP wyrdznia sie
bardzo wysoka odpornoscia na zaryso-
wania, udar oraz scieranie. W zwiazku
z tymi wtasciwosciami typ ptyt HDS
nadaje sie szczegdlnie do wszelkich
rodzajow zastosowarn poziomych z
przewidywanym duzym obcigzeniem
powierzchni.



TRANSPORT | MANIPULACJA

W celu unikniecia uszkodzen powierz-
chni lub krawedzi ptyt wszelkie mani-
pulacje materiatem nalezy wykonywac
z dostateczna ostroznoscig. Mimo
wysokiej twardosci powierzchni badz
zastosowania folii ochronnej przyczyna
uszkodzen moze by¢ duzy ciezar ptyt
Max HPL znajdujgcych sie w stosie.

Z tej przyczyny nalezy bezwzglednie
unikac zanieczyszczen pomiedzy
sktadowanymi ptytami.

Podczas transportu ptyty Max HPL
musza by¢ zabezpieczone przed
przesuwaniem. W trakcie zatadunku

i roztadunku ptyty nalezy unosicé.
Niedopuszczalne jest przesuwanie

i przecigganie ptyt po krawedziach!
(Patrz rys. 1)

W okreslonych warunkach podczas
sktadowania moze doj$¢ do mocniej-
szego przylegania opcjonalnej folii
ochronnej do powierzchni ptyty. Z
tego powodu podczas jej usuwania
koniecznym jest uzycie wigksze;j sity.
Nie ma to jakiegokolwiek wptywu na
jakos¢ produktu i nie stanowi podsta-
wy do reklamacji. Folie ochronne nie
moga by¢ narazone na bezposrednie
oddziatywanie wysokiej temperatury i
storica.

CZYSZCZENIE KONCOWE

FUNDERMAX ¢

SKELADOWANIE |
KLIMATYZOWANIE

Ptyty Max HPL nalezy zawsze
pozostawia¢ w oryginalnych opakowani-
ach. Ptyty powinny leze¢ na poziomych
réwnych i stabilnych podktadach. Jezeli
jest to niemozliwe dopuszczone jest
krotkotrwate sktadowanie w sposob
pokazany na rys. 4. Niedopuszczal-

ne jest zwisanie ptyt poza krawedzie
podktadéw. Po wyjeciu pojedynczych
ptyt ze sktadowanego stosu nalezy
przywrocic oryginalny sposob zapako-
wania.

Ptyty ochronne nalezy zawsze
pozostawi¢ na stosie sktadowanego
materiatu (patrz rys. 2). Gérna ptyta
ochronna powinna by¢ dodatkowo
obcigzona. Zasady te dotycza réwniez
sktadowania materiatu podczas obréb-
ki.

Niewtasciwe sktadowanie ptyt moze
prowadzi¢ do ich nieodwracalnych de-
formaciji.

Ptyty Max HPL nalezy sktadowac w
zamknigtych pomieszczeniach w nor-
malnych warunkach otoczenia. Tem-
peratura ok. 15°C-25°C i relatywna
wilgotnos¢ 40%-60%. Unikaé nalezy
réznic otoczenia po obu stronach ptyt.

W przypadku wczesniejszego montazu
elementéw mocujacych nalezy zwrécié
uwage na réwnomierne oddziatywanie
otoczenia z kazdej strony. Nalezy
stosowad przektadki z drewna lub two-
rzywa sztucznego (patrz rys. 4).

Nalezy pamietacd, ze substancje obce (np. oleje wiertnicze i maszynowe, smary,
pozostatosci kleju kremy stoneczne itp.), ktére podczas sktadowania, montazu
lub stosowania dostana sie na powierzchnie ptyt Max HPL, nalezy natychmiast i
catkowicie usuna¢. W przypadku nieprzestrzegania nie beda akceptowane/uzna-
wane reklamacje dotyczace koloru, potysku i powierzchni. Szczegéty dotyczace
wtasciwego czyszczenia ptyt Max HPL znajduja sie na stronie 15.
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ZASADY OGOLNE

Powierzchnia ptyt Max HPL skftada

sie z wysokogatunkowych zywic me-
laminowych i jest niezwykle trwata i
odporna. Zasady obrébki ptyt Max
HPL sg podobne do tych dla twar-
dego drewna. Prosze uwzglednié
zalecenia optymalnej obrébki ptyt
Aptico. Najlepiej sprawdzaja sie i sg
nieodzowne w obrébce narzedzia z
utwardzonymi powierzchniami robo-
czymi. W razie wymogu zachowania
dtugotrwatej zywotnosci zalecane sg
narzedzia utwardzane diamentem
(PDC). Do bezproblemowej obrobki
konieczne sg ostre narzedzia oraz ich
spokojne prowadzenie. Odtamywanie,
odpryskiwanie i szczerbienie warstwy
dekoracyjnej jest wynikiem ztej obréb-
ki lub niewtasciwych narzedzi. Blaty
maszynowe powinny by¢ gtadkie i w
miare mozliwosci bez taczen, w ktdérych
moga gromadzi¢ sie wiéry powodujace
uszkodzenie powierzchni obrabianych
ptyt. Zasada ta dotyczy réwniez blatow
i prowadnic maszyn recznych.

Obrdébka ptyt nieprzyklejonych powinna
odbywac sie na ptaskim i stabilnym
podkfadzie. Unikac nalezy wibracji i
topotania obrabianej ptyty. W prze-
ciwnym wypadku podczas obroébki
moga powstawac karby, ktére przy
obcigzeniu elementéw (naprezenie
miedzy nosnikiem a ptyta HPL przy
wahaniach temperatur lub wilgotnosci)
prowadzg do powstawania pekniec i
rys naprezeniowych.

8 Interior
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Jest to jedynie zestawienie zalecanego, osobistego wyposazenia 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 sa ostre. Istnieje ryzyko skaleczenia. Do
manipulacji $wiezo docietymi ptytami Max HPL zalecamy stosowanie
rekawic ochronnych kategorii Il z minimalng odpornoscia na przeciecie
2.

EN 388 Ryzyka mechaniczne

Im wyzsza cyfra, tym lepsza ochrona

Kryterium ochronne Stopieri ochrony

L Odpornosc¢ na Scieranie 0
| Odpornos¢ na przeciecie 0

0

0

Podatnos¢ na rozprucie
Odpornosc¢ na przektucie

OKULARY OCHRONNE

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

MASKA PYLOWA

Podczas obrébki ptyt Max HPL podobnie jak podczas obrdébki
materiatdw drewnopochodnych dochodzi¢ moze do powstawania pytu.
Nalezy zadbaé o odpowiednig ochrone przeciwpytowa.

SLUCHAWKI OCHRONNE

Podczas obrébki mechanicznej ptyt Max HPL tak jak przy obrébce in-

nych materiatéw drewnopodobnych poziom hatasu moze przekroczyé O
80dB(A). Nalezy zadba¢ o wystarczajaca ochrone stuchu.



W trakcie obrobki ptyt Max HPL
zachowacd nalezy odpowiednia
proporcje miedzy

iloscia zebow (z),

predkoscia ciecia (v)

i

predkoscia posuwu (vy) .

m/s mm
Ciecie 40 - 60 0,02 - 0,1
Wiercenie 30-50 0,3-0,5
Wiercenie 0,5-2,0 0,1-0,6

OBLICZENIE PREDKOSCI CIECIA
Ve = Demen/60

Ve — predkosc ciecia
— $rednica narzedzia [m]
n - obroty [min-1]

OBLICZENIE PREDKOSCI POSUWU
v§ = f, e ne2z/1000
predkos¢ posuwu [m/min]
f, — posuw na zgb
— obroty [min-1]
— ilos¢ zebow

Vf—

CIECIE PLYT MAX HPL

M Prostoliniowe cigcia ptyt przy
uzyciu pilarek recznych wykonu-

je sie z uzyciem prowadnic. W
urzadzeniach tych nalezy stosowac
tarcze z utwardzonymi powierzchnia-
mi roboczymi.

Proces ciecia od strony spodniej
ptyty. Zalecane uzebienie:

- WZ/FA
- FZ/TR

do cie¢ zgrubnych

do cie¢ koncowych ptyt
Max HPL oraz ptyt obu-
stronnie okleinowanych

B Podczas ciecia przy pomocy
pilarek stotowych, formatyzerek,
pit do doktadnego ciecia itp do
uzyskania dobrych wynikéw
nieodzowne sa:

- strona widoczna do géry

- bardzo stabilne prowadzenie pity

- dostateczne podparcie ptyt Max

HPL w obrebie tarczy
- wtasciwe ustawienie tarczy pity

Wraz ze zmiang ustawienia wystepu
tarczy zmieniaja sie katy wejscia i
wyijscia pity, co powoduje zmiane
jakosci krawedzi. W wypadku ztej
jakosci gornej krawedzi nalezy
zwiekszy¢ wystep tarczy. Przy ztej
jakosci dolnej krawedzi ptyty nalezy
obnizy¢ wystep tarczy. W ten sposéb
optymalizuje sig¢ ustawienie tarczy
(rys. 8).

Ptyty Max HPL mozna docina¢ w pa-
kietach.

Najlepsza jakos¢ krawedzi ciecia
materiatdw obustronnych uzyskuje sie
przy pomocy narzedzi z podrzynarka.

Ciecie przeciwbiezne z podrzynarka

—————— v
C

Wskazowka:
Obrébka przy pomocy wyrzyna-

rek powoduje zawsze odpryski!

FUNDERMAX ¢

Bl Pity tarczowe
Do obroébki ptyt Max HPL lub
elementow oklejonych ptytami
Max HPL stosuje sie ponizsze
rodzaje tarcz.

WZ/FA (NAPRZEMIENNE
FAZOWANE)
Profil alternatywny dla uzebienia FZ/TR.

FZ/TR (TRAPEZOWO/PLASKIE)
Profil do obrébki ptyt Max HPL.

- WZ/FA do cie¢ zgrubnych

- FZ/TR daje wysokiej jakosci
krawedzie i posiada diuga
zywotnosé.

Uwzgledni¢ nalezy nieco wigksza site

ciecia.

Jakos¢ krawedzi ciecia obok ustawien
narzedzia zalezy od doboru rodza-

ju tarczy i parametréw obrébki. W
zwigzku z ogromng iloscig rodza-

jéw maszyn oraz réznym wymogom
dotyczacym obrdébki zalecamy, aby
konkretne zadania skonsultowac z
dostawca narzedzia.

Do osiagniecia optymalnej jakosci
obroébki Aptico zalecamy te same
rodzaje tarcz, jednak ze zwigkszona
iloscia zebow, ktére musza by¢ na
biezaco ostrzone.
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RECZNA OBROBKA KRAWEDZI

Do obroébki recznej krawedzi mozna
stosowac pilniki. Kierunek szlifowa-
nia od dekoru w strone ptyty nosne;j.
W celu ztamania ostrych krawedzi
stosowaé mozna drobnoziarniste pilni-
ki, papier $cierny (granulacja 100-150)
lub cykliny. Powierzchnie po frezo-
waniu nalezy przeszlifowag, a ostre
krawedzie ztamac przy pomocy papieru
Sciernego.

OBROBKA KRAWEDZI PRZY PO-
MOCY ELEKTRONARZEDZI

W celu zlicowania wystajgcych ptyt
Max HPL stosowa¢ mozna frezarki
reczne. W celu ochrony powierz-

chni ptyty Max HPL nalezy obtozy¢
powierzchnie przylgowa frezarki od-
padami ptyty. Powstajace widry nalezy
usuwac na biezaco.

Zalecamy stosowanie utwardzanych
frezéw, ktore sg dostepne takze z wy-
miennymi ptytkami. Frezy z regulacja
wysokosci pozwalajg na lepsze wyko-
rzystanie narzedzia. Ostre krawedzie
nalezy ztamac.

Aby zbytnio nie obcigza¢ narzedzia
podczas obrobki licowania, wystep
ptyty oklejanej nalezy dobierac¢ w za-
kresie nie wiekszym niz rzeczywiscie
konieczny (<5 mm).

Interior
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OBROBKA KRAWEDZI PRZY PO-
MOCY MASZYN STACJONARNYCH
Podczas frezowania oklejonych ptyt
Max HPL nalezy zachowac opty-
malne proporcje miedzy uzgbieniem
narzedzia, predkoscig ciecia oraz
posuwem. Zbyt mate widry Swiadcza
o skrobaniu narzedzia (paleniu), ktére
bardzo szybko ulegnie stepieniu. Zbyt
duze wiéry powodujg pogorszenie
jakosci (falowanie) krawedzi. Wyso-
kie obroty narzedzi nie sg jedynym
kryterium uzyskania idealnej jakosci
krawedzi!

W celu uzyskania optymailnej jakosci
krawedzi ptyt Aptico zalecamy zaw-
sze stosowacé narzedzia z nowymi
lub swiezo regenerowanymi powierz-
chniami thacymi.

W zwiazku z wyzszymi wymoga-

mi co do jakosci oraz specjalny-

mi wiasciwosciami powierzchni
Aptico nalezy liczy¢ sie z krotsza
zywotnoscia narzedzi w poréwnaniu
do tych stosowanych do obrébki
Max HPL.

Do wiercenia stosowacé nalezy wiertta
z metali twardych (VHW) spiralne lub
dyblowe. Predkos$¢ wyjscia wiertta
nalezy dobra¢ w ten sposdb, aby nie
uszkodzi¢ melaminowej powierzchni
ptyty Max HPL. W tym celu na krétko
przed wyjsciem petnej Srednicy wiertta
z materiatu nalezy zredukowaé posuw
o ok. 50%.

Podczas wiercenia otworéw przelo-
towych nalezy stosowacé podktadki

z drewna twardego itp., ktére
zapobiegajg powstawaniu odpryskow
powierzchni melaminowej.

Do wiercenia ptyt Max HPL najbardziej
przydatne sg wiertta do tworzyw sztu-
cznych. Sa to wiertta spiralne z ostrym
katem < 90°, duzym skokiem oraz
dobra mozliwoscig odprowadzania
wioréow.

Ostry czubek wiertta powoduje
réowniez, ze sa one idealne do wy-
konywania otworéw przelotowych
minimalizujac ryzyko odpryskow przy
wyjsciu wiertta na spodniej stronie
ptyty.

Podktadka




Sruby osadzane z luzem
wyksztatceniowym w kazdym kierunku
tak, aby przy zmianach temperatur i
wilgotnosci materiat mégt pracowac.
W ten sposéb eliminuje sie ryzyko
powstawania rys w obszarze otwordw.

W przypadku elementéw oklejonych
HPL niedopuszczonym jest stosowanie
$rub ze stozkowymi tbami. W wypadku
koniecznosci zastosowania takich srub
nieodzownym jest uzycie podktadek
(rys. 11).

teb sruby musi zawsze zakrywac ot-
wor (rys. 12)

WYCIECIA | NAROZNIKI
WEWNETRZNE

Przy wykonywaniu wycie¢ i wyztobien
nalezy zawsze zaobli¢ narozniki.
Promien zaoblenia powinien by¢
mozliwie duzy (min. promien 5 mm).
Wykonujgc wyciecia i wyztobienia o
dtugosci wiekszej niz 250 mm promien
zaoblenia nalezy stopniowo zwigkszy¢
odpowiednio do dtugosci tego
wyciecia.

Wyciecia moga by¢ wykonywa-

ne przy pomocy frezowania lub

po wczesniejszym nawierceniu
naroznikdw odpowiednim promieniem
wyciete miedzy tymi nawiercenia-

mi. Ostre narozniki sg niezgodne z
wtasciwosciami materiatu, prowadza
do zageszczenia naprezen i powstawa-
nia peknie¢. Wszystkie narozniki muszg
by¢ wolne od karbow. Jezeli z jakichs
wzgledow konieczne jest wykonanie
ostrych narozy wewnetrznych, to jest
to mozliwe jedynie poprzez potgczenie
docietych elementéw z ptyt Max HPL.

Narzedzia tnace, wiercace i frezujgce,
przystosowane do wykonania wycie¢
i wyztobien opisane sg w poprzedniej
czesci.

FUNDERMAX ¢
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CHARAKTERYSTYKA MATERIALU

B W zwigzku z stosowanym do produkcji rdzenia ptyt Max
HPL papierem Kraft typowa dla drewna lub papieru
wtasciwosé réznej rozszerzalnosci wzdtuznej i poprze-
cznej przechodzi do charakterystyki tych ptyt.

B W zwigzku z tym mozna stwierdzié:
Jezeli podczas stosowania i obrébki ptyt Max HPL sto-
sowane bedg te same zasady jak dla drewna, twardego
drewna to z reguty nie dojdzie do jakichkolwiek proble-
mow.

Ptyty Max HPL wymagaja nosnikéw bez wewnetrznych
naprezen, ktére pracuja w mozliwie waskim zakresie
oraz maja ptaska powierzchnie. Jest to wazny wymaog
pozwalajacy uzyskaé gtadka powierzchnie naniesionej na
nosnik ptyty Max HPL.

B Jakos$¢ powierzchni klejonego materiatu kompozyto-
wego zalezy réwniez od doboru wtasciwego kleju, jego
ilosci, cisnienia i temperatury prasowania. Szczegél-
nie podczas stosowania materiatu w potysku nalezy
uwazac na ponizsze parametry:

a) gtadki nosnik
b) mata zawartos¢ wody w kleju
c) krétki czas wigzania

W zwigzku z budowa ptyty Max HPL podlegajg zmia-

nom wymiardéw liniowych wraz ze zmianami temperatury i

wilgotnosci otoczenia, ktdre sg czesto przeciwstawne do

tych wystepujgcych w materiatach nosnych. Wtasciwosci te
musza by¢ uwzglednione podczas obrdébki.

PRZYGOTOWANIE

Z uwagi na mozliwg rézng prace

ptyt Max HPL i materiatu no$nego
przed obrébka nalezy je wspdlnie
kondycjonowagé, aby oba materiaty
zréwnaty swoja wilgotnos¢ z warun-
kami otoczenia. Materiaty ze zbyt
duzg wilgotnoscia podczas obrobki
maja sktonnos¢ do obkurczania, ktére
prowadzi do powstawania pekniec i
wypaczen. Materiaty zbyt suche pod-
czas obrébki moga sie rozszerzyé
powodujgc rozsadzenie lub wypacze-
nie.

Witasciwe kondycjonowanie mozna
uzyskac¢ w warunkach otoczenia tzn.
przy ok 15 - 25°C i 40 - 60% relatyw-
nej wilgotnosci. W tym celu zapewnicé
nalezy przez okres ok. tygodnia
wystarczajgca cyrkulacje powietrza
wokot kazdej ptyty. Innym sposobem
jest pouktadanie w stosy na okres co
najmniej 3 dni ptyt Max HPL i no$nikow
w sposob w jaki bede pdzniej klejone.
Relatywna wilgotnos¢ powinna by¢
zblizona do tej panujacej w miejscu
zastosowania.



WYROWNANIE NAPREZEN

Miedzy dwoma ze sobg potgczonymi
réznymi materiatami powstaja zawsze
naprezenia. W zwigzku z tym nosnik
musi by¢ obustronnie materiatem
podlegajacym identycznym zmianom
wymiaréw przy wahaniach tempera-
tury i wilgotnosci. Jest to szczegdlnie
wazne gdy gotowa ptyta kompozytowa
ma by¢ samonosna bez sztywnego
potaczenia z konstrukcjg nosna np.
skrzydto drzwiowe. Im wigksza po-
wierzchnia klejonych materiatow tym
bardziej koniecznym jest dbaty dobor
materiatu przeciwpreznego oraz szcze-
godlna uwaga na symetryczna budowe,
gestosc i sztywnosc¢ nosnika.

B Najlepsze wyniki mozna osiggnaé
stosujgc tg sama ptyte Max HPL
po stronie wierzchniej i spodniej.
Oba elementy klejone musza byé
wyciete z tym samym kierunkiem
szlifu z ptyty Max HPL. Btedem jest

odwracanie kierunku klejonych ptyt.

B Piyty Max HPL nakleja sie
réwnoczesnie po obu stronach
nosnika z zachowaniem kierun-
ku szlifu. Dobre wyniki uzyskuje
sie rowniez stosujac tzw. ptyty

przeciwprezne o tej samej grubosci.

Nalezy zwrdci¢ uwage aby ptyta
przeciwprezna byta identycznie
kondycjonowana jak ptyta wierz-
chnia.

B W szczegdlnych przypadkach
mozliwym jest stosowanie in-
nych materiatéw jak: folie, forni-
ry, powtoki lakiernicze, papiery
impregnowane itp. jako warstwy
przeciwprezne. W takich przypad-
kach nalezy wybra¢ materiat ktore-
go wiasciwosci fizyczne sa mozliwe
bliskie ptycie Max HPL. Koniec-
zne jest wykonanie prob. Takie
rozwigzanie jest wskazane tylko dla
elementow, ktére sa konstrukcyjnie
zamocowane. Praktyka pokazuje,
ze wynik takich rozwigzan nie jest
zawsze i z petng pewnoscig do
przewidzenia. W zwigzku z tym nie
zalecamy takich rozwigzan.

FUNDERMAX ¢

B Podczas oklejania ptytami Max HPL

nalezy zawsze stosowac:

- ten sam typ ptyty (fabrykat) po obu
stronach tak jak dla forniréw!

- identyczny kierunek (szlif) okleiny
po obu stronach

- identyczna grubos¢ ptyt po obu
stronach

- ten sam stopien kondycjonowania
po obu stronach.

Ptyty nosne np.:
- ptyta wiérowa
- MDF
- HDF
- sklejka

Interior
FunderMax

13



KLEJE
B Kleje dyspersyjne
np. PVAc = kleje biate

B Kleje zywiczne kondensacyjne
np. kleje mocznikowe, rezorcy-
nowe, fenolowee

B Kleje kontaktowe
np. kleje polichloroprenowe

B Kleje reakcyjne
np. kleje epoksydowe,
nienasycone poliestrowe i
poliuretanowe

Bl Kleje topliwe
do klejenia obrzezy na bazie EVA,
poliamidu lub poliuretanu.

Interior
FunderMax
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Przed klejeniem obie ptyty Max HPL jak
i materiat nosny musza by¢ doktadnie
oczyszczone. Nalezy je odpyli¢, odttu-
$ci¢ i odplami¢. Usuna¢ nalezy drobne
czastki, ktére moga by¢ widoczne po
klejeniu na powierzchni. Klejenie nalezy
wykonywaé w warunkach tempera-
tury pokojowej 15-25°C i wilgotnosci
wzglednej 40-60 %.

Jakosé spoiny klejowej musi by¢
odpowiednia do jakosci materiatu no-
$nego oraz przewidywanych obcigzen.
Zwiekszona wodoodpornos¢ spoiny
klejowej nie zwieksza wodoodpornosci
materiatu nosnego!

Nalezy przestrzegaé zalecen produ-
centa kleju. Zaleca sie wykonanie
prébnego klejenia w warunkach doce-
lowych. Podczas pracy z klejami, roz-
puszczalnikami i utwardzaczami nalezy
przestrzegaé przepisow BHP.

Elementy klejone bez naprezen naj-
lepiej wykonywac¢ w temperaturze
20°C, czyli w temperaturze pokojo-
wej. Wyzsze temperatury umozliwiaja
wprawdzie skrécenie czasu wigzania,
jednak zmiany wymiardéw liniowych
ptyt Max HPL zalezg réowniez od
temperatury i moga by¢ rozne niz
nosnika. Aby unikna¢ podwyzszonych
naprezen, mogacych doprowadzi¢
do wypaczen elementéw nie nalezy
przekraczac temperatury 60°C. W
przypadku klejenia ptyt Max HPL z
folig ochronng zalecamy temperature
20°C. Klejenie w wyzszych tempe-
raturach (60°C) moze wptywac na
pozniejsza tatwos¢ usuwania tej folii.



W przypadku plam niewiadomego
pochodzenia czyszczenie nalezy
rozpocza¢ od czyszczenia podstawo-
wego, a nastepnie po kolei wykonywac
czyszczenie A do G, az do osiggniecia
pozadanego efektu. Aby zapobiec
powstawaniu smug, nalezy rowniez
przeprowadzi¢ czyszczenie koncowe.

Uwzgledni¢ nalezy ogdlne wska-
z6éwki dotyczace Aptico zawarte na
stronie 18.

CZYSZCZENIE PODSTAWOWE
Wyczysci¢ powierzchnie czysta goraca
wodg i miekka gabka - NIE szorowac
(nie uzywac ,zielonej” strony gabki) -
miekka szmatka lub miekka szczotka
(np. nylonowa).

CZYSZCZENIE A

Jak czyszczenie podstawowe, dodat-
kowo uzy¢ powszechnie stosowanych
srodkéw czyszczacych bez substanciji
sciernych, np. ptynu do mycia naczyn
(Palmolive, Fairy), Srodkow do czy-
szczenia szkta (Ajax, Frosch).

CZYSZCZENIE B

Jesli zabrudzenia nie mozna usunagc¢

w wyniku czyszczenia A, uzy¢ rozt-
woru szarego mydta z woda (1:3).
Pozostawi¢ na powierzchni zaleznie od
stopnia zabrudzenia.

CZYSZCZENIE C

Jak czyszczenie podstawowe, do-
datkowo uzy¢ rozpuszczalnikéw or-
ganicznych (np. acetonu, spirytusu,
rozcienczalnika nitro, terpentyny).
Mocniejsze zabrudzenia usunac¢ me-
chanicznie.

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

CZYSZCZENIE D

Jak czyszczenie podstawowe, dodat-
kowo uzy¢ powszechnie stosowanych
Srodkow dezynfekcyjnych. Mozliwe
jest czyszczenie parowe. Uwazac, aby

nie przemoczy¢ materiatu nosnego
(np. nosnikéw z drewnopochodnych,
oktadzin sciennych, izolacji itp.).

CZYSZCZENIE E

Natychmiast usungé! W razie potrzeby
przeprowadzi¢ czyszczenie C i czy-
szczenie koncowe.

CZYSZCZENIE F

Wytrze¢ powierzchnie do sucha miekka
szmatka lub miekka gabka. Jesli nie
mozna usunac¢ zabrudzenia w ten spo-
sob, uzy¢ srodka do usuwania silikonu
(np. marki Molto).

CZYSZCZENIE G

Po czyszczeniu podstawowym mozna
uzy¢ ptynnego srodka czyszczacego
zawierajgcego krede polerska (Cif,
ATA). Plyny czyszczace z kreda
polerska stosowac tylko sporadycznie!
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 woda i osuszyc.
Wytrze¢ powierzchnig do sucha
chfonng szmatka lub recznikiem papie-
rowym (kuchennym).

Przy czyszczeniu za pomoca rozpu-
szczalnikdw: przestrzegac przepiséw
BHP! Zadba¢ o dostateczne przewie-
trzanie pomieszczenial Nie stosowac
otwartego ognial

FUNDERMAX ¢

SPOSOB
RODZAJ ZABRUDZENIA CZYSZCZENIA
Bejca (¢}
Dtugopis

Drobnoustroje chorobotwércze
Farba dyspersyjna

Farba rozpuszczalna w wodzie
Farba w sprayu

Herbata

Kat

Kamien

Kawa

Klej

Klej dwusktadnikowy

Klej dyspersyjny (PVAc)

Klej hybrydowy

Klej mocznikowy

Klej rozpuszczalny w wodzie
Kreda

Kredka swiecowa

Krew

Kurz

Lakier (graffiti)

Lakier dwusktadnikowy
Marker

Masa uszczelniajaca (np. silikon)
Mocz

Odciski palcéw

Oféwek

Pasta do butéw

Pasta do podtég

Pianka montazowa

Pianka PU

Pisak

Politura woskowa
Pozostatosci mydta
Pozostatosci wosku

Rdza

Slady po wodzie

Smota (z papierosa)

Sok owocowy

Szminka

Ttuste zabrudzenia

(@]

Ttuszcz, olej A,

Tusz do stemplowania

Zanieczyszczenia
bakteriologiczne

Zywica syntetyczna

m O O B >» 0 >» 060 GO >» 00 mMmmMmMWO>» >» 0T OMO>» OO0 > >mMmmOMmMO>» ® O >» 0 >» 0 00

Uwzgledni¢ nalezy, ze niektére sys-
temy klejowe po utwardzeniu mozna
usuna¢ tylko mechanicznie. (Istnieje
ryzyko uszkodzenia powierzchni ptyt
Max HPL!).

Interior
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Doswiadcz Aptico

Ptyta Max HPL z powierzchnig Aptico jest innowacyjnym
produktem przeznaczonym do rozwigzan designerskich we
whnetrzach. Opatentowana technologia powierzchni nowej
generacji faczy estetyczne rozwigzania z najwyzszymi wy-
mogami. Powierzchnia posiada niepowtarzalne wtasciwosci
jak: bardzo maty stopien odbicia swiatta dzieki ekstremalnie
matowej strukturze, przyjemna haptyke oraz wtasciwosci An-
ti-Fingerprint. Inng pozytywna wtasciwoscia jest mozliwosé
termicznej naprawy ewentualnych powierzchniowych
mikrozarysowan.

Dzigki niepowtarzalnej ochronie nowej technologi powierz-
chnia ptyty posiada wysoka odpornosé na zarysowania i
Scieranie, optymalng odpornos¢ na plamienie oraz
chemikalia.

OBSZARY ZASTOSOWANIA

Dzieki szczegdlnym wtasciwosciom
Aptico nadaje sie w wieloraki sposéb
zastosowacé w rozwigzaniach desig-
nerskich zaréowno do elementéw pozio-
mych jak i pionowych w pomieszcze-
niach prywatnych lub publicznych:
kuchnie, tazienki, powierzchnie robo-
cze, 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 dodatkowa zaletg prostej
obrobki.

W wypadku normalnych pomieszczen
z temperaturag 15-25°C i relatywna
wilgotnoscig 40-60% jako materiat
przeciwprezny stosowa¢ mozna
standardowa ptyte HPL w tym samym
dekorze. Dla pomieszczen o zaos-
trzonych warunkach z bardzo wysoka
lub bardzo niskg wilgotnoscia jak: po-
mieszczenia wilgotne, pomieszczenia
mocno klimatyzowane nalezy zawsze
stosowaé symetryczna budowe - obus-
tronnie ptyta Aptico
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odporne chemicznie

N

tatwe w utrzymaniu
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odporne na $cieranie——M8 —M——

&

szybki montaz———M

A4

odporne na zarysowania

ZALETY APTICO

Anti-Fingerprint

niski poziom odbicia swiatta dzieki
mocno matowe;j strukturze
matowa struktura z ciepta haptyka
mozliwa termiczna naprawa

Anti-Fingerprint
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%0

odporne na szok
termiczny

#

odporne na wysokie
temperatury

gglr

I
neutralne w kontakcie z
zywnoscig

»

odporne na udar

>
*

odporne na zuzycie

B odporne na zarysowania i $cieranie

powierzchniowych mikropeknie¢

B odporne na rozpuszczalniki i
domowe $rodki czystosci

M tatwe w pielegnaciji i proste w
obrébce
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W celu uzyskania najlepszych wyni-
kéw podczas czyszczenia ptyt Aptico
zachowac nalezy nastepujace zasady:

B Mimo niezwykle trwatej i odpor
nej powierzchni nie nalezy nigdy
stosowac produktéw
zawierajgcych maczki polerskie.
Nie wolno uzywacé réwniez
szorujgcych gabek (zielona strona)
lub sSrodkéw pomocniczych jak
papier $cierny, polerski lub
zmywaki do garnkow.

B Unikac¢ nalezy mocno kwasnych
lub zasadowych substancji, ktére
moga zmieni¢ wyglad powierzchni

B Przy stosowaniu rozpuszczalnikéw
uzywana $cierka musi by¢
zawsze czysta aby unikngé
powstawania smug na powierzchni
Aptico

B Zawsze wykonaé czyszczenie
konncowe z zastosowaniem cieptej
wody

B Unikac nalezy politur i Srodkow
zawierajgcych woski poniewaz
powoduja one utrate niezwyktych
wiasciwosci powierzchni
Aptico

18 rundorma

NAPRAWA PRZY POMOCY
ZELAZKA

Jednag z innowacyjnych wtasciwosci
ptyt Aptico jest mozliwos¢ napra-
wy termicznej powierzchniowych
mikropekniec (rys. 16)

B Papierowy recznik kuchenny
nalezy mocno nawilzy¢ woda przy
pomocy spryskiwacza (rys. 17)

B Wilgotny recznik umiescic¢ na
uszkodzonym miejscu. Zelazko
rozgrza¢ do ok. 180°C i kotowymi
ruchami przesuwac nad uszkodzo-
nym miejscem. W jednym miej-
scu nie dtuzej niz 10 sekund.

(rys. 18).

B Po zakoriczeniu osuszy¢
powierzchnie czysta sucha $cierka
(rys. 19 i rys. 20)

Wskazéwka: zalecanym jest wykonanie
naprawy zarysowan w przeciagu 48
godzin od momentu ich powstania.



Przedstawione w niniejszym dokumencie dane stuzg jedynie
ogolnym celom informacyjnym. Nie wszystkie systemy nazwa-
ne i przedstawione w tym dokumencie sg odpowiednie dla
wszystkich rozwigzan i obszaréw zastosowan. Wszyscy klienci i
osoby trzecie sg zobowigzane do zasiegnigcia szczegotowej in-
formaciji na temat produktéw FunderMax oraz ich przydatnosci
do konkretnych zastosowan. Ponadto zalecamy jednoznacznie,
aby Panstwo oraz inni uzytkownicy tego dokumentu zasiegneli
niezaleznej informaciji na temat zgodnosci z lokalnymi przepi-
sami dotyczgcymi projektowania, stosowania, obowigzujgcymi
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 wyko-
nawcy. Wszystkie nasze ustne i pisemne oswiadczenia, oferty,
transakcje sprzedazy, dostawy i/lub umowy, a takze wszyst-
kie czynnosci z nimi zwigzane podlegajg ogdinym warunkom
handlowym FunderMax GmbH w obowigzujacym brzmieniu,
ktére sa dostepne na naszej stronie www.fundermax.at.

FUNDERMAX ¢
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FunderMax France SARL
3 Cours Albert Thomas
F-69003 Lyon

Tel.: +33(0)4 78 68 28 31
Fax: +33(0)4 78 85 18 56
infofrance@fundermax.at
www.fundermax.fr

FunderMax Italia S.R.L.
Viale Venezia 22

1-33052 Cervignano del Friuli
infoitaly@fundermax.biz
www.fundermax.it

FunderMax India Pvt. Ltd.
No. 13, 1st Floor, 13th Cross
Wilson Garden

IND-560027 Bangalore

Tel.: +91 80 4112 7053

Fax: +91 80 4112 7053
officeindia@fundermax.biz
www.fundermax.at

FunderMax Polska Sp. z 0.0.
ul. Rybitwy 12

PL-30722 Krakéw

Tel.: +48-12-65 34 528

Fax: +48-12-65 70 545
infopoland@fundermax.biz

FunderMax Swiss AG
Industriestrasse 38
CH-5314 Kleindéttingen
Tel.: +41(0)56-268 83 11
Fax: +41(0)56-268 83 10
infoswiss@fundermax.biz
www.fundermax.ch

FunderMax North America, Inc.
2015 Ayrsley Town Blvd. Suite 202
US-Charlotte, NC 28273

Tel.: +1 980 299 0035

Fax: +1 704 280 8301
office.america@fundermax.biz
www.fundermax.at

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.at
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