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TARTALOM

A kézikbnyv az ajanlasokkal és hasznos tanacsokkal kifejezetten a Keralini-feldolgozasi folyamatok segitésére készlilt.

A gyarté alapveté miszaki, tudomanyos és lizemeltetési ismereteit tartalmazza a kiadas id6pontiaban. A legfrissebb, mindig szabadon hozzaférheté valtozatot a
www.keralini.com.ua weboldalon olvashatja.

A Keralini egy kifejezetten munkalapokhoz tervezett keramia. Ezt szem el6tt tartva javasoljuk, hogy ne korlatozza magat az ebben a dokumentumban megadott utasitasokra.

Jobb, ha a keramiatermékek feldolgozasanak és beépitésének minden egyes szakaszaban a kiterjedt tudomanyos, miszaki és (izemeltetési szakirodalomra hivatkozik, és
szakemberek szolgaltatasait veszi igénybe.

A KERALINI nem vallal felel6sséget a jelen miiszaki kézikényvben szereplé informaciok és javaslatok hasznalatabdl eredd karokért. Ezeket csak tajékoztato jellegli informacionak
kell tekinteni, és a felhasznalénak el6zetesen ellendriznie kell 6ket. A KERALINI fenntartia maganak a jogot, hogy a jelen kézikényvben elbzetes értesités vagy barmely féllel valo
kézvetlen kapcsolatfelvétel nélkiil technikai valtoztatasokat eszkézoljon.






1. KEPZELD EL. VALOSITSD MEG. ELVEZD.

1.1. JELLEMZOK

A Keralini-t nagyméreti lapok formajaban allitjak el6. Beltéri és kiiltéri alkalmazasokhoz hasznaljak azokat.

A Keralini egy ellenallé keramia, amelyet nem befolyasolnak a Iégkéri jelenségek (fagy, h6), az UV-sugarzas és
az abszorpcio. A Keralini a kopassal szemben is ellenalld.

Az anyag fellletkezelésének kiilonb6zé megkozelitései lehetévé teszik, hogy padléra és falra egyarant sikeresen
alkalmazhato legyen.

Az anyag a ragasztdk és kotbéelemek széles skalajaval kompatibilis. Ez lehetbvé teszi, hogy a telepités
soran kulonbozé tipusu tartdéelemeket szerelhessenek fel. A Keralini a legkiilonfélébb kérnyezetben valé
munkavégzeésre is alkalmas, még a legnehezebb kdrnyezetben is. A magas paratartalom, a sés légkor, az
agressziv szennyezd anyagok stb. nem valtoztatjak meg az anyag jellemzéit.

Szabvanyméretek
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1.2. MUSZAKI JELLEMZOK

Megallapitott Keralini Eredmények Szabvanyok

szabvanyok
Hosszusag és szélesség +0,6% + 0,9 mm
Vastagsag + 5% + 3%
El egyenessége +0,5% + 0,5%

UNI EN ISO 10545-2

Négyszogletesség + 2 mm +2 mm
Egyenletesség £ 0,5% Megfelel
Fellletminéség 2 95% Megfelel

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

Vizfelszivodas
- 0,1% kozepes érték ASTM C373

Hajlitészilardsag

Hajlitészilardsag e s b, 245 N/mm? UNI EN ISO 10545-4

Fagyallésag Ellenall Fagyallé UNI EN ISO 10545-12
Hésokk ellenallas Ellenall Ellenall UNI EN ISO 10545-9

Elrlce’f] :Ifépséssa' szembeni <175 mm3 <175 mm3 UNI EN ISO 10545-6

Fényallésag fény hatasara  Ellenallé Ellenall DIN 51094

Vegyi ellenallas Legalabb UB UA; ULA; UHA UNI EN ISO 10545-13
Foltokkal szembeni ellenallas Legalabb 3. osztaly 3-5. osztaly UNI EN ISO 10545-14
Tiizallésag Ellenall Ellenallé EN 13501 (rev. 2005)

A Keralini A1 tlizall6 osztalyu anyag. Nem langol vagy gyullad meg, nem bocsat ki flistot és nem terjeszti a
langokat.

A tlznek valo tartos kdzvetlen kitettség azonban az anyag megsemmisuléséhez vezethet.






2. KEZI MEGMUNKALAS

2.1. BEVEZETES

A sikeres tervezés, a pontos szamitas és az el6zetes mérés lehetéveé teszi, hogy minden szikséges folyamatot a
vallalat telephelyén végezzenek el, és elkeriljék a kellemetlen vagy kritikus beallitasokat a munkateruleten.

A helyszini kényszerkivitelezéshez javasoljuk, hogy kdvesse a kézikonyvben talalhaté utasitasokat, és hasznalja
a Szerszamok szakasz altal ajanlott termékeket.

Ha barmelyik eljarasra szilkség van, mind a vagas, mind a furas esetében el6zetes vizsgalatokat kell végezni.
Ez segit elkerilni a kellemetlenségeket és a nemkivanatos eredményeket.

Ebbél a célbol a KERALINI tarsasag készen all arra, hogy kérésre gyartasi maradékot (hulladékot) biztositson.
Kézi munkafolyamatok esetén ajanlott betartani a biztonsagi ovintézkedéseket és az alkalmazandé munkahelyi

biztonsagi és egészségvédelmi jogszabalyokat. Minden munkavallalét a tervezett folyamatoknak megfelel
egyéni védbfelszereléssel (PPE) kell ellatni. Vegye figyelembe az alabbi tippeket.

2.2. LAPOK ELHELYEZESE

Kuilonos figyelmet kell forditani a Keralini szallitasara. Az anyagot az oldalara kell fektetni, fiiggetlenil a lapok
formatumatol, tgyelve a kiloénb6zé részek kdzotti ,tavtartok” hasznalatara, valamint a lapok és a tamasz kozott
is. Ez segit elkerulni az esetleges torést.

A lapokat is rendkivil évatosan kell rogziteni, hogy elkeriljuk az elhajlasokat vagy utédéseket.

Ha a lapokat a szabadban tarolja, a stagnalas elkerulése érdekében védeni kell 6ket a csapadéktdl. Ha a
csomagolas soran azt tapasztalja, hogy a lapok nedvesek, tavolitsa el a csomagolast, és helyezze 6ket szabad
térbe, amig teljesen meg nem szaradnak.

A lapokat minden kézi kezelés soran is biztonsagosan régziteni kell. Mindenképpen vegye figyelembe a
tdmasz merevségét - tokéletesen siknak és j6 allapotinak kell lennie. A Keralini fellletén keletkezé karcolasok
elkerilése érdekében jobb, ha inkabb fabdl készult tamasztékot valaszt, mint fémbdél készlltet.



2.3. KEZI VAGAS

Az ebben a bekezdésben szerepld utasitasok kizardlag a kézi vagasi folyamatokra vonatkoznak. A padon
végzett eljarasok (flrész, vizsugaras vagy CNC) esetében javasoljuk, hogy olvassa el a megfelelé szakaszokat.

Csak a KERALINI tarsasag altal ajanlott szerszamok vagékéseit hasznalja.

Alternativaként hasznaljon olyan bevalt analdgokat, amelyek teljes mértékben kompatibilisek az adott
fellettipussal. A vagasi folyamatot mindig béséges folyévizzel kell végezni. Ez a hlitéshez és a por
csokkentéséhez sziikséges. A KERALINI tarsasag nem ajanlja a szaraz vagast.

Mindig a kezelt felllettel kezdje, és haladjon a kezeletlen felllet felé.

A vagas utan ajanlott a vagott oldal fels6 és alsé szélét enyhén csiszolni (60/120-as szemcseméretii
csiszoldpapirral). Ez segit elkerllni a lepattanasokat és a sérlléseket (a Keralini szerkezete miatt az sarkok
meglehetésen élesek).
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2.3.1. SZERSZAMOK — VAGOKORONG AZ
EPITKEZESEN VALO HASZNALATRA

Végtelen peremi gyémantpengék kézi szerszamokhoz (sarokcsiszolok, csiszolégépek...)
@ 115 mm fej @ 22 (*) fordulatszam 11.000-13.000 percenként
@ 125 mm fej @ 22 (*) fordulatszam 11.000-13.000 percenként
@ 230 mm fej @ 22 (*) fordulatszam 9 000 -11 000 percenként

(*) adapter is hasznalhato @ 20-as mérethez

' - @ g




2.4. KEZI FURAS

A cs6vezetékek, elektromos vezetékek, szell6ztetés stb. kivagasahoz a Keralini az alabb felsorolt médszerekkel
és szerszamokkal furhato.

A farand6é munkadarabnak megfelel$ alatamasztassal kell rendelkeznie, ugyanugy, mint a vagasnal.
A torés elkerulése érdekében mindenféle Utést el kell kerulni.

Furaskor hasznaljon vizet a hiitéshez és a por csokkentéséhez. Mindig a kezelt felllettel kezdje, és haladjon a
kezeletlen felulet felé.

FIGYELEM: A farast mindig a kezelt feluleten kell kezdeni, majd a kezeletlen fellileten folytatni.

Tamaszpont

2.4.1. SZERSZAMOK — MAGFUROK AZ EPiITKEZESEN
TORTENO FURASHOZ

Gyémant furatfirész kéziszerszamokkal (furogépek...) torténé furashoz.
Furashoz slllyesztéfurdk és gyémantbevonatu furéfejek hasznalata ajanlott.

2.5. OSSZEALLITAS RAGASZTOVAL

Ez a szakasz a Keralini lapok egymashoz valo6 kétésével kapcsolatos. A Keralini mas hordozdkhoz valé
ragasztasara vonatkozo utasitasait a megfeleld feldolgozasi utmutatdban talalja.

2.5.1. A RAGASZTOK HASZNALATARA VONATKOzO
MEGFELELO SZABVANYOK

A ragaszté felhordasa el6tt gy6z8djon meg arrél, hogy a fellilet teljesen tiszta, szaraz és semmilyen médon nem
kezelték azt. Ha kezelt fellletet akar ragasztani, csiszolja le azt durva csiszolépapirral (60-80-as szemcseméret).
Ez seqit eltavolitani a korabbi eredményt, és durva felliletet hoz Iétre, amely garantalja a megbizhaté és tartés
ragasztast.

A 45°-0s vetllettel torténd ragasztasnal a nagyobb biztonsag érdekében ajanlott egy kb. 30 x 30 mm méreti
négyzet vagy L alaku profilt elhelyezni az anyag nem lathato hatoldalan annak teljes hosszaban.



Ha a Keralini nem hasznalhaté a kész rész alatamasztasara, valasszon olyan anyagot, amelynek tagulasi
egyutthatéja megegyezik a Keraliniével (pl. granit, kvarcszinter).

MAGYARAZO MEGJEGYZES

A ragaszté kivalasztasakor vegye figyelembe a rész tervezett funkciojat a legmegfelelébb megoldas
meghatarozasahoz.
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3. GEPI MEGMUNKALAS

3.1. ALAPELVEK

Minden manipulacié elétt a lapot hosszaban és keresztben a szélétél a lap vastagsaga mentén egymastol
bizonyos id6kézénként el kell vagni (lasd Metszési sémak). A késébbi vagasokat a nyers oldalrdl kiindulva kell
elvégezni a korabban vagott oldal felé, ahogy az alabbi abran lathaté. Ha 4 oldalt vagott, akkor a kévetkezé

vagasok iranyat nem korlatozza semmi.

Vag 2

| beA

Vagas iranya

Vag 1

FIGYELMEZTETES
A specialis szerszamok hasznalatakor mindig tartsa be a biztonsagi szabalyokat.

Minden mavelet utan dblitse le a fellletet tiszta vizzel, amig az teljesen szaraz nem lesz. Idealis esetben a
lapot fuggblegesen helyezze el.
A vagas iranyanak mindig meg kell egyeznie a tarcsa forgasiranyaval.

3.1.1. VAGASI SEMAK

Vastagsag 12 mm: minimalis vagas 20 mm

Hozzavetbleges névleges méretek

Vag 2

. 20 mm

1600 mm

3200 mm



Vastagsag 20 mm: minimalis vagas 30 mm

Hozzavet6leges névleges méretek

Vag 2

>

1600 mm

= 3200 mm

3.2. MUNKA A HIiDFURESSZEL

3.2.1. MUVELETI ELJARAS

Példa hidflirész vagasi sémajara
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Miiveleti algoritmus: Q
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1. Alap levagasa (piros szaggatott vonal)
2. Lyukak furasa (vilagoskék szaggatott vonal)
3. Vagasok a munkalap keruletén (narancssarga szaggatott vonal)

4. Megszakitott szakaszok (sarga szaggatott vonal)

FIGYELMEZTETES
A vagasi iranynak mindig meg kell egyeznie a tarcsa forgasi iranyaval.
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3.2.2. RESZELEM TAJOLASA

Javasoljuk, hogy a lap k6zéps6 részén készitsen lyukakat mosogato vagy tlizhely szamara, az athidalok
szamara pedig kbzelebb a kulsé részhez.

Helytelen kivitelezés Helyes kivitelezés
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3.2.3. TARCSASZERSZAM

Altalanos miiveletek

Vagas kbdzben hasznaljon sok vizet. A vizsugarat a lapatkoronghoz képest elére és oldalra kell iranyitani - a
leheté legkdzelebb a vagasi zénahoz (az alabbi abran lathaté médon).

Figyelem: a nem elegendé viz tilmelegitheti a korongot, ami veszélyezteti a miivelet sikerét, és a
szerszam késébbi meghibasodasahoz vezethet.

FONTOS!

Gy6z6djon meg arrdl, hogy az asztal fellilete, amelyen vagni fog, sik és jo allapotban van. Ha nem az, javasoljuk,
hogy helyezzen egy nagy slriiségl mlszaki gumiszényeget az anyag és a mardasztal kbzé. Ez csdkkenti a
rezgéseket és javitja a mlivelet minéségét.

Y
Y
i
1
i

Tartsa szemmel a sebességet. Az elsé 150 mm és az utolsé 150 mm esetében csdkkentse az menetsebességet
50%-ra. Kisebb részek vagasakor javasoljuk, hogy az anyag régzitéséhez hasznaljon specialis tamasztékokat,
hogy megakadalyozza az anyag elmozdulasat.



TARCSA FORGASI PARAMETEREI

Flrészlap O Orsésebesség, g/min Kerlleti sebesség m/s
300 2100-2300 34-37
350 1800-2000 34-37
400 1600-1800 34-37
450 1400-1600 34-37
500 1260-1460 34-37
MEGJEGYZES

Ha az orso6 fordulatszama rogzitett, akkor olyan tarcsat kell valasztania, amely az orsé fordulatszamahoz kdzeli
fordulatszamot igényel.

VAGASI PARAMETEREK

Vagastipus Menetsebesség mm/perc Menetsebesség mm/perc
12 mm 20 mm
A kivagas a lemez tetejérdl 100 100
helyezendd be.
Egyenes vagas 1400-1800 800-1000
Szobgben vagas 800-1000 450-600

FIGYELMEZTETES
Az orso bemertlésének barmilyen névekedése azt jelzi, hogy a tarcsat egy palcaval kell élezni.

A felsorolt paramétereket ugy kell érteni, hogy azok a nagyobb peremmel, jél iranyitott intenziv vizaramlassal,
vizszintes el6tolassal és lassitassal rendelkezé gépekre vonatkoznak. Ha a fenti feltételek nem allnak fenn,
csokkentse az menetsebességet a fenti paraméterek kdzll a legalacsonyabbra (pl. 12 mm 1400 m/perc).

A tarcsa kivalasztasanal figyelembe kell venni a gép jellemzéit, a vagando anyag vastagsagat és a délésszoget.
A tarcsa szabadon all6 részét a lehetd legnagyobb mértékben csdkkenteni kell, szem elétt tartva, hogy 1 mm
anyagkiallas koételezé.

A kozéps6 furat atmérdjének csdkkentéséhez javasoljuk a gyartd altal a tarcsahoz mellékelt gy(iriik hasznalatat.

Karimameéret I flrész

@ karima

60 mm javasolt



3.2.4. FOKOZATOS VAGAS

Ha az alabbi kilénleges feltételek kdzll egy vagy tdébb fennall, ajanlott a fokozatos vagas alkalmazasa:
- nem all rendelkezésre nagyobb karima;

- nincs intenziv vizellatas;

- a tarcsa rossz allapotban van;

- tartéfelllet nem sik.

Vagastipus Menetsebesség mm/perc Menetsebesség mm/perc
12 mm 20 mm
Egyenes vagas 1400-1800 800-1000
Szoégben vagas 800-1000 450-600

FOKOZATOS VAGAS SEMAJA

8 ,',« Vag 1
N ] Anyag kiallo
\\l 1/2 vastagsag része >1 mm

FOKOZATOS VAGAS SEMAJA

Vag 1

3.2.5. KVARC-AGGLOMERATUM/CSISZOLOKO

Javasoljuk, hogy a Keralini vagésor kimeneténél helyezzen el egy darab kvarc agglomeratumot/csiszolokovet.
Ez korlatozza a tarcsa elhajlasat az anyagbal valé kilépéskor, elkeriilve a forgacsolast, és lehetévé teszi a tarcsa

élezését is.



Kvarc/csiszolé kompozit k&

3.2.6. MOSOGATO VAGASI SEMAJA KORONGGAL

Vag 2 V

P
1
\ Fuart Iyukak/
ag 5 / \ Vag 4
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Vag 3 © 50 mm
A tarcsaval végzett vagasnak a kertletet Q. ,35 mm
érintdlegesen kell lennie, és nem szabad ~ Ajanlott
faréfejmag

tulmennie rajta.
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f50 mm

KONKRET INTEZKEDESEK

Ha a kdvetkezd feltételek kézil egyet vagy tébbet észlelnek:
- a tartéalap nem sik

- 2600x600 mm-nél nagyobb méretl szigetek

- 560x480 mm-nél nagyobb mosogatok,

- javasoljuk, hogy kdvesse az alabbi Iépéseket:

Vag 4 ¢

~Vag 5
J Javasolt Q

Kvarc/csiszold kompozit k6



3.3. MUNKA ViZSUGARRAL

3.3.1. ViZSUGARAS GEP MUKODESI PARAMETEREI

AZ ALACSONY NYOMASU BEMENETI NYILAS (LYUKASZTAS) PARAMETEREI

Vastagsag Minimalis nyomas Bar | Minimalis nyomas psi | Csiszoléanyag 80 Mesh
kg/perc
12-20 600 8700 0,35-0,45
JAVASLATOK

Ha lehetséges, furja a bemeneti nyilast a lap kilsé oldalan. Alternativ megoldasként a bemeneti nyilas lehet
néhany tized huvelynyire a vagasi kerulettdl, de a bemeneti nyilas tavolsaga semmiképpen sem lehet kevesebb,
mint 5 mm.

NAGYNYOMASU VAGASI PARAMETEREK

Vastagsag Minimalis nyomas | Minimalis nyomas psi | Menetsebesség mm/ Csiszoléanyag 80
Bar perc Mesh kg/perc
12 3600-3800 52200-55100 500-900 0,35-0,45
20 3600-3800 52200-55100 400-500 0,35-0,45
JAVASLATOK

A fenti adatok a maximalis ajanlott értékekre vonatkoznak. A jobb megmunkalas elérése érdekében csdkkentse a
menetsebességet.

Vizsugaras megmunkalas esetén ajanlott a ,Metszési sémak” cimii fejezet 3.1. ALAPELVEK bekezdésében leirt
trimmelési eljaras elvégzése is.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a munkaasztal j6 allapotban van és vizszintes. Ezenkivill az anyagnak tokéletesen
sikban kell fektidnie. Gy6z6djén meg arrdl, hogy barmilyen megmunkalas utani hulladék vagy egyéb elem nem
zavarjak a folyamatot. 90°-os vagy annal kisebb sz6gek esetén ajanlott a sarkot 2 5 mm-es hajlitasi sugarral
0dsszekatni.

VIZSZINT A TARTALYBAN

A termék also felllletének tokéletesitése érdekében javasoljuk, hogy a vizszintet az asztal & felliletének szintje
felett vagy azzal azonos szinten tartsa.
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3.3.2. VAGASI SORREND

Vég 2
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- Vag 1

A MUVELET SZAKASZAI

1. Lap vagasa (piros szaggatott vonal)

2. Lap vagasa (piros szaggatott vonal)

3. Vagas a munkadarab alakjanak megfeleléen (narancssarga szaggatott vonal)
4. El6re vagott mosogatd, ha sziikséges (Z6ld szaggatott vonal)

5. Mosogaté vagasa (sarga szaggatott vonal)

3.3.3. A MOSOGATO VAGASI TERVE

Ha az alabbi feltételek kozil egy vagy tobb van jelen:
- a tartéalap nem sik

- 2600x600 mm-nél nagyobb méretliek a szigetek

- 60x480 mm-nél nagyobb mosogatok

Javasoljuk, hogy kdvesse az alabbi vagasi mintat:

MEGJEGYZES: a mosogatonyilas kivagasanak az el6z6 kivagason beliil kell kezdédnie, ahogy az alabb lathato.
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Ajanlott minimalis tavolsag 50 mm



3.3.4. AZ ELOZETES VAGAS DIAGRAMIJA

KONKRET INTEZKEDESEK

Az alabbi egy vagy tobb kuldnleges korulmények fenndllasa esetén a fokozatos vagas ajanlott:
- nem all rendelkezésre nagyobb karima;

- nincs béséges vizellatas;

- a tarcsa rossz allapotban van;

- a tartéfelulet nem sik.

3.3.5. VAGASI SEMA

Ha egy munkalap alakzatat szeretné kivagni, ajanlott a geometriat két részre osztani, és mindig a lap kulsé
oldalan Iévé vagasokkal kezdeni. Az alakzat vagasa mindig a kdrbevagas utan torténik.

L [ 4 Vag 1
A



3.3.6. RADIUSZOK

A furathoz viszonyitott belsé sarkoknak legaldbb 5 mm sugarunak, az alkatrész teljes geometrigjahoz viszonyitott
belsé sarkoknak (pl. L alaku asztallap) legalabb 10 mm sugarunak kell lennitk.

A nagyobb sugar nagyobb szerkezeti szilardsagot biztosit a készterméknek. Ellenkez6 esetben minden olyan
sarok, amely nem lekerekitett, fesziltséget okoz a munkalapon.




3.4. MUNKA A KONTUROZO GEPPEL

3.4.1. FOGAS KORONA

PARAMETEREK

Az adatok 22 mm-es szerszamatmérdn alapulnak az atmend vagasoknal.

Vastagsag Orsé fordulatszama g/perc Menetsebesség mm/perc
12 3800-4200 350-400
20 3800-4200 300

Felhivjuk a figyelmet! A rezg6 szerszam nem alkalmas merulé vagashoz. A vagasi sebesség tulzott
csOkkentése pedig a vagoszerszam gyémantjanak zarodasat okozhatja, ami tulzott ellenallast fejt ki az anyaggal
szemben, és a munkadarab tovabbi téréséhez vezethet.

A megmunkalas soran hasznaljon béséges mennyiségi vizet, dvatosan a szerszamboal kifelé és befelé iranyitva
(ahogy az alabbi abran lathato).

3.4.2. KIVAGAS A MOSOGATO SZAMARA KONTUROZO GEPPEL

Amikor konturozo6 géppel dolgozik, elészor is gy6z6djon meg arrdél, hogy a felllet megfeleléen be van-e allitva.

Minden folyamatot a Miiszaki kézikdnyv utasitasainak megfelel6en kell elvégezni, a tapaddkorongoktdl és a
teflon pozicionald tamasztéktdl eltéré tamasztékok hasznalata nélkiil.

Ne hasznaljon olyan eszkozoket, amelyek mechanikusan hathatnak a munkadarabra. Ez karosithatja a
munkadarabot, és hasznalhatatlanna teheti azt.



EKEK

SZORITOK

CSAPAGYAK

A termék leginkabb igénybe vett terlleteinek alatdmasztasa érdekében javasoljuk a tapadokorongok helyes
elhelyezését. Hasznalja ket a legkeskenyebb teriletek alatamasztasara (ahogy az oldalnézetben lathato).

A tapaddkorongoknak tisztanak és a hasznalat nyomaitol mentesnek kell lennitk. A munkadarab elhelyezése
elétt gy6z6djon meg errdl. Ellenkezd esetben elézetesen oblitse le 6ket tiszta vizzel.

50 mm

50 mm



A csorbulas elkertlése érdekében Ugyeljen a marégép bemeneti sugarara. Szélesnek kell lennie. Ez megkoénnyiti
a szerszam kilépését a folyamat végén.
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vagasi sebesség 50%-at alkalmazzak
az utolsé 150 mm-re. '

A bels6 csatlakozasokat célszer(i a vagogépinél nagyobb sugarral késziteni. igy a gép zokkendmentesebben
mozog, és biztonsagosabb az anyag szamara.

Helytelen kivitelezés Helyes kivitelezés
— | R<RMarogépé .| R>R Marogépé
- << - — e
A .
A 4
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X @L R Mar6gépé

A 12 mm-es és 20 mm-es vastagsagoknal a mardszerszam hasznalata esetén ajanlott a szerszamot a deszka
vastagsagahoz képest kézépre allitani. Ez segit csOkkenteni a rezgéseket és elkerilni a munkadarabra és a
szerszamra nehezedé felesleges nyomast.

N

L R Marogepé

Figyelem! A szerszam nem rezeghet vagas kozben.

JAVASLATOK A FELDOLGOZASSAL KAPCSOLATBAN

A szerszamtorés okai:

- tul magas menetsebesség;

- a fordulatszam alacsonyabb a szerszam névleges fordulatszamanal;
- elégtelen mennyiségl hitéviz.

Az alkatrész torését az okozza, hogy a vagott anyag egy ponton nagy feszlltségnek van kitéve.

Megoldasok a végrehajtashoz: Ha lehetséges, hasznaljon tapaddkorongokat a munkadarab régzitéséhez.
Alternativ megoldasként vagjon ugy, hogy a suly ne nyomja a sarkot, az oldal két részre osztasaval.

FIGYELMEZTETES

Minden miivelet utan dblitse le a felliletet tiszta vizzel. Ne varja meg, hogy a termék megszaradjon.



3.4.3. FUROSZERSZAM

PARAMETEREK

Az adatok eredeti szerszamra vonatkoznak

Elérheto atmérok

Orso fordulatszama g/perc

Menetsebesség mm/perc

@ 30
@ 35
@ 55/60
a70
@ 100

JAVASLATOK

Hasznaljon nagy és iranyitott vizsugarat a szerszam kiils6 és belsé oldalarél a munka soran. A forgacsosodas

2000
1800
1200
900
650

elkertlése érdekében ne furjon oszcillaciéval.

Vastagsag

S¥s

szinet 0,5 sek.

szunet 0,5 sek.

20-30
20-30
20-30
20-30
20-30

A munkadarab aljatél 2 mm-re alljon meg, hogy elkerllje a munkadarab hatuljan lévé lyukasztast.

Ajanlott a furast a furattal ellentétes oldal megutésével befejezni.

FIGYELMEZTETES

Minden mivelet utan célszer( a fellletet tiszta vizzel jol ledbliteni anélkul, hogy megvarna a termék szaradasat.

Csapfuratoknal javasoljuk, hogy a tapaddkorongot a furatok mellé helyezze. Ez lehet6vé teszi az alkatrész

megfelel alatamasztasat, és nem veszélyezteti az eredmény sikerét.

3.4.4. MAROVAGO LEPESES VAGASHOZ (FINALIZALAS)

PARAMETEREK

Az adatok eredeti szerszamra vonatkoznak

Elérheto atmérok

Orso fordulatszama g/perc

Menetsebesség mm/perc

D 6
a8
10
d12
D16

7500
7500
7000
6500
6000

100-200
200-300
300-400
600-800
800-1500

* Hasznaljon @ 12 és 16-0s szerszamokat a mélyedésekhez és & 6, 8 és 12-eseket a sarkokhoz.



JAVASLATOK

A feldolgozas soran hasznaljon béséges mennyiségl vizet, évatosan iranyitva azt a szerszam kulsé és bels6

oldalara.

. "5 mm f

Javasoljuk, hogy a marasi miveletet a slllyesztett furat kivagasa utan kezdje meg. Azt is célszeri biztositani,
hogy utana legalabb 5 mm anyagvastagsag maradjon.

Hasznaljon elegend® nyomas alatti vizet a szerszamon kivil és bellil a munka soran.

FIGYELMEZTETES

Minden mivelet utan célszerl a felliletet tiszta vizzel j6l ledbliteni, anélkll, hogy megvarnank a termék
szaradasat.

3.4.5. SZERSZAM A FURATOKHOZ

Elérhetd atmérdk Orso6 fordulatszama g/perc Menetsebesség mm/perc
J6 6000 15-20
a7 6000 15-20
8 6000 15-20
J10 6000 15-20
a1 6000 15-20
JAVASLATOK

Hasznaljon elegend6 nyomas alatti vizet a szerszamon kivill és belll a munka soran.

FIGYELMEZTETES

Minden miivelet utan célszerl a fellletet tiszta vizzel jol ledbliteni, anélkil, hogy megvarnank a termék
szaradasat.



3.4.6. FUROKESZLET

Furdszerszam hegyesszégben a mechanikus csatlakozasokhoz.

A szerszam tulzott kopasanak elkerilése érdekében a vakfuratok készitésekor javasoljuk, hogy egy el6zetes
furatot készitsen gydrisflrésszel (lasd fent). A Keralini ugyanis kemény anyag.

Elérhet6 atmérok Orso fordulatszama g/perc Menetsebesség mm/perc
a7 6000 25-30
10 6000 25-30

3.4.7. MAROVAGO LEPESES VAGASHOZ (ELOMUNKALAS)

Szerszam a mosogaté szamara torténé folyamatos vagashoz tapaddkorongok nélkiil.

PARAMETEREK

Az adatok @ 16 mm-es szerszamatmérén alapulnak.

Vastagsag Orso fordulatszama Menetsebesség Maximalis
g/perc mm/perc eltavolithatésag mm
12-20 6000 400-600 2

A munkadarab als6 része csorbulasanak elkerilése érdekében ajanlott a vagast menetenként befejezni, 3
mm anyagot hagyva. Ezutan a maradék anyagot egy menetben eltavolitani, a szerszam legalabb 1 mm-es
meritésével és a korabban hasznaltnal 50%-kal kisebb sebességgel.

Ne feledje, hogy a két menet kézotti nagyitast/mélyitést anyagmentes terlleten (a furatban) kell elvégezni.

JAVASLATOK

A feldolgozas soran hasznaljon b6séges mennyiségl vizet, 6vatosan iranyitva azt a szerszam kulsé és bels6
oldalara.

4L Lap

T 3mm

FIGYELMEZTETES

Minden mechanikus megmunkalas utan a fellletet alaposan at kell ébliteni tiszta vizzel, mielétt a munkadarab
megszarad.



3.4.8. KIVAGO SZERSZAM

Vastagsa g Orso fordulatszama Menetsebesség Maximalis
g/perc mm/perc eltavolithatdsag mm
@50 4500-5000 300 2
& 88 4000-4500 500 2
JAVASLATOK

Egyszerre legfeljebb 2 mm-t tavolitson el, de nem tébbet.

Hasznaljon elegend nyomas alatti vizet a szerszamon kivil és belll a munka soran

FIGYELMEZTETES

Minden mivelet utan célszer( a fellletet tiszta vizzel jol ledbliteni, mielétt a termék megszaradna.

A ZSEBEK MARASI DIAGRAMJA
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MEGKOZELITES SEMAJA




3.4.9. GOMBVAGO SZARITOKHOZ*

A csatornavagohoz granit/keramia gémbcsiszolégépek hasznalatat javasoljuk.

PARAMETEREK

Az adatok @ 8 mm-es szerszdmmeéreten alapulnak.

Csiszolétarcsa Orso fordulatszama g/perc Menetsebesség mm/perc
1 6000 250
2 6000 400
3 6000 400
4 6000 200
JAVASLATOK

Hasznaljon elegend6 nyomas alatti vizet a szerszamon kivl és belll a munka soran

FIGYELMEZTETES

Minden mivelet utan célszerl a felliletet tiszta vizzel jol ledbliteni, mielétt a termék megszaradna.

3.4.10. GRAVIROZO SZERSZAM*

A fellileti vagasokhoz polikristalyos gyémantbol készllt granitszerszamot ajanlunk hasznaini.

Vastagsag Orsé6 fordulatszama Menetsebesség Maximalis
g/perc mm/perc eltavolithatésag mm
12-20 8000-10000 80-120 1,5
JAVASLATOK

Hasznaljon elegend nyomas alatti vizet a szerszamon kivll és belll a munka soran

FIGYELMEZTETES
Minden mivelet utan célszerl a felliletet tiszta vizzel jol ledbliteni, mielétt a termék megszaradna.

A megfelel6 megmunkalasi paraméterek meghatarozasahoz tekintse meg a szerszamgyartdé miszaki adatait.
A szerszam mikodési paraméterei gyartotol fuggben valtozhatnak.



3.4.11. FORMAZO SZERSZAM

A Keralini profilozasahoz granit/keramia csiszologépek hasznalatat javasoljuk.

PARAMETEREK

Az adatok g 80 mm-es szerszammeéreten alapulnak.

Csiszolétarcsa Tipus Orso6 fordulatszama Menetsebesseg
glperc mm/perc
1 Metallic 5000-5500 1000
2 Metallic 5000-5500 2500
3 Metallic 5000-5500 2500
4 Metallic 4500-5000 1000
5 Polirozas 2500-3000 900
6 Polirozas 2500-3000 900
7 Polirozas 2500-3000 900
JAVASLATOK

A feldolgozas soran hasznaljon bdséges mennyiségl vizet, évatosan iranyitva azt a szerszam kulsé és bels6
oldalara.

FIGYELMEZTETES
Minden mivelet utan célszerl a felliletet tiszta vizzel jol ledbliteni, mielétt a termék megszaradna.

Az olyan formak profilozasahoz, ahol sok felesleg eltavolitasara van sziikség, javasoljuk a miiveletet 2 menetre
osztani 1 fémszerszammal, vagy befejezé szerszamot hasznalni.

’%EIS(’)’ menet ’
\ .

Masodik menet Masodik menet




3.4.12. A MUNKALAP POLIROZASA

A Keralini polirozasa esetében granithoz val6 polirozékorongok hasznalata ajanlott.

PARAMETEREK

Az adatok g 100 mm-es szerszammeéreten alapulnak.
POLISHED megmunkalas

Csiszolétarcsa Mag Orso Menetseb Kompresszié* Menetek
fordulatsz esség mm/
ama g/perc perc
1 GR 50 1200 6000 0,5 1
2 GR 100 1200 6000 0,5 1
3 GR 200 1200 6000 0,6 1
4 GR 500 1200 6000 0,8 2
5 GR 1000 1200 4500 1 1
6 GR 2000 1200 4500 0,5 2
7 GR 3000 1200 4500 1 2
SATIN megmunkalas
Csiszolétarcsa Mag Orso Menetseb Kompresszio* Menetek
fordulatsz esség mm/
ama g/perc perc
1 GR 50 1200 6000 0,5 1
2 GR 100 1200 6000 0,5 1
3 GR 200 1200 6000 0,6 1
4 BRUSH 180 G 1500 3500 1 1

* Ezek az adatok az orso teljesitményfelvételének szabalyozasaval ellatott polirozo rendszerrel
felszerelt Breton® gépekre vonatkoznak.

FIGYELMEZTETES

Minden mivelet utan célszeri a felliletet tiszta vizzel jol ledbliteni, mielétt a termék megszaradna.



3.4.13. SZERSZAMOK

Fogas korona

Atmérd 22 mm

Furészerszam
Atmérék 30-35-60-70-100 mm

Marévago lépéses vagashoz
(finalizalas)
Atmérsk 6-8-10-12-16 mm

Marévago lépéses vagashoz
(eldBmunkalas)

Atméré 16 mm

Kivago szerszam

Kerék atmérd 55 és 88 mm

Szerszam a furatokhoz

Korona atméré 6-7-8-10-11-12 mm

Flrokészlet
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4. TERVEZESI ELVEK

4.1. BELSO SARKOK ES NYILASOK

A furat minden belsé sz6gének legalabb 5 mm sugarunak kell lennie. A munkadarab teljes geometriajahoz
viszonyitott bels6 sarkoknak (pl. L alaki munkalap) legalabb 10 mm sugarunak kell lennik.

A nagyobb sugar nagyobb szerkezeti ellenallast biztosit a készterméknek (lasd az 1. abrat), és forditva - minden
olyan sarok, amely nem lekerekitett, feszliltségpontot hoz Iétre a munkalapon (2., 3. és 4. abra).

Ha vannak oszlopok vagy mas elemek, amelyek a munkalap vagasat igénylik, javasoljuk, hogy legalabb 5 mm-
es sugarat alakitson ki.

R>5mm

.

Abra 1 Abra 2 Abra 3 Abra 4

4.2. AZ ELEK ES A KIVAGASOK KOzZOTTI MINIMALIS TAVOLSAG

A Keralini munkalap és a kivagas
kozo6tti minimalisan ajanlott tavolsag
50 mm.
50 mm

FIGYELMEZTETES

Erdemes megemlékezni a tdmitéanyagokrol, példaul a szilikonrél. Javasoljuk, hogy a Keralini munkalap és
a beleillesztett elemek kdz6tt alkalmazza. Ez az anyag kompenzalja a napi hasznalat soran fellépé eltéré
hétagulast.



4.3. KULSO HASZNALAT

A Keralini kiils6 hasznalatakor és 45°-0s szdgben térténé laminalas vagy ragasztas esetén ajanlott az atkotést
olyan anyaggal alatamasztani, amelynek hétagulasi egyutthatdja azonos.

Ez lehet granit, Keralini, kvarcagglomeratum, merev poliuretan habok stb.

A két alkatrész kdzotti ragasztasi hézagot nem szabad faval megtamasztani. Az id6jarasi koérilmények és a nap
hatasara kitagulhat vagy megduzzadhat, ami tulzott nyomast gyakorol a ragasztandé részekre, és azok teljes
levalasat okozhatja.

Javasoljuk tovabba, hogy a fa és a munkalap kézétt legalabb 5 mm hézagot hagyjon. Ez segit kompenzalni a
hétagulast.
Torés

ral

X =V

Fa Fa 5mm Granit/ Keralini /
Poliuretanhab

4.4. A MUNKALAP SARKAI

Javasolt a munkadarab éleit a rajzokon szerepld utasitasok szerint megmunkalni. Ezek a tippek jo egyensulyt
teremtenek az esztétikum és a funkcionalitas k6zott. Emellett garantaljak a termék problémamentes hasznalatat.

>2mm >2 mm
R 0,5 mm ///
R 0,5 mm
«— Javasolt
;me
>2mm -7

R 0,5 mm ‘ / /
R 0,5 mm
/25 mm

"
”

5 mm ipari konyhakhoz
javasolt




4.5. NYILASOK TARTOZEKOK SZAMARA

Javasolt a tartozékok/kapcsoldk kivagasait az alabbi abran lathaté médon kikerekiteni.

v v

4.6. KIEMELKEDESEK

A munkalap tervezésekor javasolt a kdvetkez tablazat szerint meghatarozni a fllek méreteit. Ez
megakadalyozza, hogy a munkalap eltorjen a nagy napi igénybevétel alatt.

Vastagsag

12 mm 20 mm Abra
Munkalap
alatamasztott A'150 mm A'350 mm
parkannyal
Munkalap
kivagassal, A'90 mm A'210 mm
alatamasztas
nélkali
parkannyal




4.7. NAGY NYILASOK

Egy, vagy tdbb nagyméretl kivagas, vagy megszakitott/nyitott kivagas esetén ajanlott egy anyagcsikot hagyni a
munkalap merevitésére. A mar a vastagsag felére vagott csik a beépités utan vagando le.

Ez kiklisz6boli a szallitas és a beépités soran bekdvetkezb torés lehetéségét.

1. eset: nagy kivagas

<]

Keralini munkalap elére vagott szalag, amelyet a munkalap lerakasa utan
hosszra kell vagni.

2. eset: megszakitott kivagas a
mosogaté szamara

Az el6re vagott Keralini szalag a
munkalap lerakasa utan teljesen
levagandoé.

Beépitett munkalap
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5. TISZTITAS, KARBANTARTAS ES APOLAS

5.1. SZOKASOS TISZTITAS

A Keralini felllet kdnnyen apolhato. A por eltavolitasahoz csak hasznaljon mikroszalas kendét. Az alaposabb
tisztitashoz ajanlott a felliletet meleg vizzel, semleges mosdszerrel, a gyartd altal ajanlott adagolasban lemosni.
Ezt kdvetben Oblitse le tiszta vizzel, és tordlje at nedves mikroszalas ruhaval vagy puha, nem surol6 szivaccsal.
Az észrevehetd foltosddas elkerllése érdekében ajanlott a foltokat azonnal letisztitani, nem varva meg, hogy
megszaradjanak.

MIT NE TEGYENEK

A mosogatészerek, olajos szappanok, impregnaldszerek stb. nem a legjobb valasztas. A piacon kaphatd egyes
mosoészerek viaszokat vagy polirozé adalékanyagokat tartalmaznak, amelyek tébbszoéri hasznalat utan olajos
filmréteget hagyhatnak a fellleten. Ez negativ hatassal van a Keralini fellilet megjelenésére.

5.2. VESZHELYZETI TISZTITAS

Ha a hagyomanyos tisztitas nem elegend6, agresszivebb, de ajanlott tisztitdszerek hasznalhatdék. Hasznalatuk
nem befolyasolja a fellilet megjelenését. A szennyez6dés észlelése utan ajanlott azt a leheté leghamarabb
tisztitani.

Az eljaras megkezdése elbtt tesztelje a mosdszer hatasat egy kis fellleten. Semmilyen kérilmények kozott ne
hasznaljon sdsav- vagy natronlig-koncentratumokat, illetve fluorsavat és szarmazékait tartalmazo termékeket.

Az alabbi tablazat a fellileten megjelend foltok tipusait és az eltavolitasukhoz ajanlott termékeket mutatja
be. Valassza ki a tisztitoszereket e tablazat alapjan. Vagy hasznaljon olyan termékeket, amelyek azonos
jellemzékkel rendelkeznek. De elébb mindenképpen ellenérizze azt.

A KERALINI azt javasolja, hogy a tisztitdszer beszallitdjaval vegye fel a kapcsolatot a legfrissebb dokumentacio
és hasznalati utasitas beszerzése érdekében, amely tajékoztatast nyujt a termék dsszetételérdl és a benne 1évd
hatéanyagokrol. Tisztitas utan bé meleg vizzel oblitse le a felliletet, és torolje at szaraz ruhaval.



Szennyez6dés tipusa

Tisztitészer tipusa

Sima feliiletek

Strukturalt feliiletek

Mészlerakddasok

Aluminiumnyomok

Ceruza

Kendanyag
Kavé
Fagylalt
Gyumdolcslé
Vér

Bor

Sor

Tinta
Nikotin
Vizelet és hanyadék
Marker
Coca Cola

Hajfesték

Gumi

Ragégumi

Rozsda

Szilikon

Gyertyaviasz

Vizk6oldoszer

Vizk6olddszer

Vizkéolddszer

Zsiroldé tisztitoszer
Zsiroldo tisztitoszer
Zsiroldo tisztitoszer
Zsiroldo tisztitészer
Zsiroldé tisztitoszer
Zsiroldé tisztitoszer
Zsiroldo tisztitoszer
Zsiroldod tisztitoszer
Zsiroldé tisztitoszer
Zsiroldé tisztitoszer
Zsiroldo tisztitoszer
Zsiroldod tisztitoszer

Zsiroldo tisztitoszer

Zsiroldo tisztitoszer

Zsiroldo tisztitoszer

Vizk6oldoszer

Specialis vizkéoldbészer

Higito

Nedves, nem karcold
csiszoléparna

Nedves, nem karcold
csiszoloparna

Nedves, nem karcolo
csiszoléparna

Nedves kendd
Nedves kendd
Nedves kend6
Nedves kendd
Nedves kend§
Nedves kend§
Nedves kend6
Nedves kend6
Nedves kend6
Nedves kend6
Nedves kendd
Nedves kend6
Nedves kend6

Nedves, nem karcold
csiszoléparna

Nedves, nem karcolo
csiszoloparna

Nedves, nem karcold
csiszoloparna

Nedves, nem karcold
csiszoléparna

Nedves, nem karcold
csiszoléparna

Finom cirok vagy miianyag
sortés kefe

Finom cirok vagy mlanyag
sortés kefe

Finom cirok vagy miianyag
sortés kefe

Nem doérzsdl6 szivacs
Nem doérzsélé szivacs
Nem dorzsolé szivacs
Nem doérzsdlé szivacs
Nem doérzsdlé szivacs
Nem dorzsdl6 szivacs
Nem doérzsolé szivacs
Nem doérzsdlé szivacs
Nem doérzsdlé szivacs
Nem doérzsol6 szivacs
Nem dorzsolé szivacs
Nem do6rzsolé szivacs
Nem doérzsol6 szivacs

Finom cirok vagy miianyag
sortés kefe

Finom cirok vagy miianyag
sortés kefe

Finom cirok vagy mlanyag
sortés kefe

Finom cirok vagy miianyag
soOrtés kefe

Finom cirok vagy m{ianyag
sortés kefe



MEGJEGYZESEK

A tintafoltok, festék, viasz, olaj/zsir oldoszerekkel tavolitandé el. Ezek kdzé tartozik a nitréhigité vagy a terpentin.
Miel6tt a terméket a teljes fellleten alkalmazna, ajanlott el6szdr egy kis terlileten tesztelni a hatékonysagat.

Ne hasznaljon sosav- vagy natronlug-koncentratumokat. Ne hasznaljon tovabba fluorsavat és szarmazékait
tartalmazo termékeket.

FIGYELMEZTETES

A KERALINI nem vallal felelsséget a felliletek tisztitasanak és karbantartasanak hatékonysagaért, ha a fellletet
a beépités utan nem tisztitottak meg (rosszul tisztitottak meg).
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