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5.1. Standardowe czyszczenie
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Niniejszy przewodnik z zaleceniami i uzytecznymi wskazéwkami zostat opracowany z mysla o utatwieniu uzytkownikowi korzystania ze spiekéw wielkoformatowych Keralini.

Zawiera on podstawowg wiedze techniczng, naukowg i operacyjng producenta, posiadang w momencie publikacji. Aby zapoznac¢ sie z najnowszg, bezptatng wersjg, nalezy

odwiedzic¢ strone: www.keralini.com

Keralini to spiek wielkoformatowy zaprojektowany z my$lg o blatach kuchennych. Rekomendujemy zapoznanie sie z obszerng literaturg naukowg, techniczng i eksploatacyjng

oraz skorzystanie z ustug specjalistow na kazdym etapie obrébki i montazu produktéw wykonanych ze spieku wielkoformatowego.

Architype nie ponosi odpowiedzialno$ci za jakiekolwiek szkody, ktére moga wyniknac¢ z wykorzystania informacji i sugestii zawartych w niniejszej instrukcji technicznej. Nalezy
traktowac je wytgcznie jako informacje pogladowe, wymagajgce wstepnej weryfikacji przez uzytkownika. Architype zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian do niniejszej

instrukcji technicznej bez uprzedzenia lub bezposredniego kontaktu z jakgkolwiek strong.






1. Wyobraz sobie. Stworz. Ciesz sie.

1.1. WLASCIWOSCI

Spiek od Keralini jest produkowany w postaci ptyt wielkoformatowych. Jest wykorzystywany zaréwno wewnatrz,
jak i na zewnatrz pomieszczen.

Keralini to stabilny materiat, ktory nie jest narazony na wpltyw zjawisk atmosferycznych (w tym mrozu i upatow),
promieniowania UV i absorpciji. Keralini jest réwniez materiatem odpornym na zuzycie.

Zréznicowane metody obrébki powierzchni materiatu pozwalajg z powodzeniem stosowac go zaréwno do
podtdg, jak i do $cian. Materiat jest kompatybilny z szerokg gama klejow i Srodkéw mocujgcych. Umozliwia

to montaz réznego rodzaju elementéw nosnych podczas instalacji. Ponadto Keralini sprawdza sie w pracy
wykonywanej w roznych warunkach, nawet tych najtrudniejszych. Ani wysoka wilgotnos¢ ani zanieczyszczone
powietrze nie majg wptywu na wiasciwosci tego materiatu.

Wymiary standardowe
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1.2. PARAMETRY TECHNICZNE

Warto$ci zgodne z

Ustalone normy Wyniki norm Keralini L . .
obowigzujgcymi normami
Dtugosc¢ oraz szerokosc +0,6% + 0,9 mm
Grubos¢ + 5% + 3%
Prostoliniowos$¢ krawedzi +0,5% +0,5%
UNI EN ISO 10545-2
Prostokatnosé 2 mm + 2 mm
Ptaskosé £ 0,5% Zgodna z normg
Jakos¢ powierzchni = 95% Zgodna z normg
<0,5% <0,1% UNI EN ISO 10545-3
Absorpcja wody o/ & P
: 0,1% Srednia ASTM C373
wartosc

Wartosci graniczne
Odpornosé na zginanie odpornosci na =2 45 N/mm? UNI EN ISO 105454
zginanie = 35 N/mm?

Odpornos¢ na dziatanie

niskich temperatur Odporny Mrozoodporny UNI EN ISO 10545-12
Odpornos¢ na szok termiczny Odporny Odporny UNI EN ISO 10545-9
Odpornos¢ na intensywne 475 s <175 mm? UNI EN ISO 10545-6
Scieranie

Odpornosé na dziatanie

swiatta Odporny Odporny DIN 51094
Odpornosé chemiczna Minimum UB UA; ULA; UHA UNI EN ISO 10545-13
Plamoodpornos¢ Minimum Klasa 3 Klasa 3-5 UNI EN ISO 10545-14
Ognioodpornosé Odporny Odporny EN 13501 (rev. 2005)

Keralini jest materiatem ognioodpornym klasy A1. Nie zapala sig, nie emituje dymu i nie rozprzestrzenia
ptomieni.

Jednak diugotrwaty, bezposredni kontakt z ogniem moze doprowadzi¢ do zniszczenia materiatu.
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2. Obroébka reczna

2.1. WPROWADZENIE

Odpowiednio opracowany projekt, doktadne obliczenia oraz wykonanie wstepnych pomiardéw, pozwolg na
przeprowadzenie wszystkich niezbednych czynnosci w zaktadzie produkcyjnym i unikniecie niewygodnych lub
znaczacych korekt na obiekcie.

W przypadku wymuszonej obrobki w miejscu instalacji, rekomendujemy postepowanie zgodnie z instrukcjami
zawartymi w niniejszym przewodniku i korzystanie z zalecanych narzedzi.

W przypadku, gdy zachodzi konieczno$¢ przeprowadzenia ktdregokolwiek z ponizszych procesow, nalezy
przeprowadzi¢ wstepne testy zaréwno dla ciecia, jak i dla wiercenia. Pomoze to unikngé niedogodnosci i
niepozadanych rezultatéw.

W tym celu firma Architype na zyczenie klienta jest gotowa dostarczy¢ niewykorzystane czesci spiekow
wielkoformatowych. W przypadku wykonywania prac manualnych zaleca sie przestrzeganie przepisow
bezpieczenstwa i higieny pracy. Kazdy pracownik musi by¢ wyposazony w SOI ($rodki ochrony indywidualne;j),
odpowiednie do wykonywanych czynnosci. Nalezy wzig¢ pod uwage ponizsze wskazowki.

COD: D260251050SAC10 Opracowane przez Lapitec LAB

20WE)

2.2. UKLADANIE PLYT

Szczegdblng uwage nalezy zwrdéci¢ na transport spiekéw wielkoformatowych Keralini. Zaleca sie ustawianie ich
w stosy na boku, niezaleznie od formatu ptyt, pamietajgc o uzyciu ,przektadek” miedzy poszczegdlnymi ptytami,
a takze miedzy ptytami a wspornikiem. Pomoze to unikng¢ ewentualnych peknieé¢. Ptyty nalezy mocowac z
najwiekszg ostroznoscig, aby zapobiec ich zginaniu lub uderzeniom.

Przechowujgc plyty na zewnatrz, rekomenduje sie ich ochrone przed opadami atmosferycznymi, aby unikngé
stagnacji. Jesli okaze sig, ze ptyty sg mokre na etapie pakowania, nalezy zdjg¢ opakowanie i odtozy¢ je do
catkowitego wyschniecia.

Plyty muszg by¢ rowniez bezpiecznie zamocowane podczas obrobki recznej. Nalezy zwroci¢ uwage na
sztywno$¢ konstrukcji nosnej - musi byc¢ idealnie ptaska i utrzymana w dobrej kondycji. Aby unikngé zadrapan na
powierzchni Keralini, zaleca sie wybér drewnianego wspornika, zamiast metalowego.



2.3. CIECIE RECZNE

Informacje zawarte w tym podrozdziale odnoszg sie wytgcznie do procesu ciecia recznego. W przypadku cie¢
wykonywanych przy uzyciu pity stotowej, ciecia przy uzyciu waterjet lub obrébki CNC, zalecane jest zapoznanie
sie z trescig odpowiednich rozdziatow.

Nalezy korzysta¢ wytgcznie z narzedzi tngcych, zalecanych przez Architype. Ewentualnie mozna uzywaé
sprawdzonych odpowiednikow, ktdre sg w petni kompatybilne z danym rodzajem powierzchni. Proces ciecia
powinien by¢ zawsze wykonywany z wykorzystaniem duzej ilosci biezgcej wody. Jest to niezbedne do
schtodzenia i redukcji pytu. Architype nie zaleca ciecia na sucho.

Prace nalezy zawsze rozpoczyna¢ od powierzchni obrobionej, a dopiero potem przechodzi¢ do powierzchni
nieobrobionej.

Po cieciu zaleca sie lekkie przeszlifowanie (papierem sciernym o ziarnistosci 60/120) gornej i dolnej krawedzi
cietej powierzchni. Pomoze to uniknaé wyszczerbien i uszkodzen (struktura Keralini sprawia, ze krawedzie sg

dos¢ ostre).
{ e
b y \. ; .
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2.3.1. SPRZET - TARCZA PRZEZNACZONA DO CIECIA NA MIEJSCU
INSTALACII

Tarcze diamentowe z obrzezem ciggtym do narzedzi recznych (szlifierki kgtowe)

@ 115 mm s$rednica @ 22 (*) obr./min od 11 000 do 13 000
@ 125 mm S$rednica & 22 (*) obr./min od 11 000 do 13 000
@ 230 mm srednica @ 22 (*) obr./min od 9 000 do 11 000 (*)
(*)adapter dostepny takze dla & 20
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2.4. WIERCENIE RECZNE

Do wycinania otworow na rury, kable elektryczne, wentylacje itp., nalezy zastosowa¢ metody i narzedzia
wymienione ponize;j.

Element, ktéry bedzie poddawany procesowi wiercenia, musi by¢ odpowiednio podparty, podobnie jak w
przypadku ciecia. Aby zapobiec peknieciu, nalezy unika¢ wszelkiego rodzaju uderzen.

Podczas wiercenia nalezy uzywac¢ wody - do schtodzenia i redukcji pytu.

UWAGA: Wiercenie nalezy zawsze rozpoczyna¢ od powierzchni obrobionej a nastepnie przechodzi¢ do
nieobrobione;j.

. W i

Podstawa podparcia

2.4.1. SPRZET - WIERTARKI RDZENIOWE DO WIERCENIA NA
MIEJSCU INSTALACII

Diamentowe wiertta rdzeniowe do wiercenia przy uzyciu narzedzi recznych (wiertarek).
Do wykonywania otworéw zaleca sie uzycie wiertet z pogtebiaczem i wiertet z powtokg diamentowa.

2.5. MOCOWANIE ZA POMOCA KLEJU

W tej czesci znajduje sie opis procesu klejenia ptyt Keralini. Instrukcje dotyczace klejenia ptyt Keralini do innych
powierzchni mozna znalez¢ w odpowiednim Przewodniku po obrébce.

2.5.1. OBOWIAZUJACE NORMY DOTYCZACE STOSOWANIA KLEJOW

Przed natozeniem kleju nalezy upewnic sie, ze powierzchnia jest idealnie czysta, sucha i nie zostata

poddana zadnej obrébce. Jezeli istnieje potrzeba przyklejenia obrobionej powierzchni, nalezy jg wyszlifowac
gruboziarnistym papierem sciernym (ziarnisto$¢ 60-80). Pozwoli to na usuniecie dotychczasowego wykonczenia
i stworzenie szorstkiej powierzchni, ktéra gwarantuje niezawodng i dlugotrwatg przyczepnosc.

Zaleca sie umieszczenie kwadratowego (lub w ksztatcie litery L) profilu o wymiarach okoto 30 x 30 mm na
niewidocznej tylnej stronie materiatu na catej dtugosci klejonego elementu, aby zapewni¢ wigkszg stabilnos¢
podczas klejenia z wystepami (45°).



Jezeli do podparcia gotowego elementu nie jest mozliwe uzycie Keralini, nalezy wybra¢ materiat o takim samym
wspotczynniku rozszerzalnosci jak Keralini (np. granit, konglomerat kwarcowy).

UWAGA

Przy wyborze kleju nalezy wzig¢é pod uwage planowang funkcje produktu koncowego, tak, aby dobra¢ najlepszg
opcje.
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3. Obrdbka mechaniczna

3.1. PODSTAWOWE ZASADY

Przed jakgkolwiek obrébka, nalezy przecig¢ arkusz wzdtuzn i poprzecznie, z zachowaniem odstepéw od
krawedzi wzdtuz grubosci arkusza (spojrz na schematy ciecia). Kolejne ciecia nalezy wykonywac, zaczynajgc
od strony szorstkiej do strony, ktéra zostata przecieta wczesniej, jak pokazano na ponizszym rysunku.

Jezeli przecieto 4 boki, nie ma zadnych ograniczen co do kierunku kolejnych ciec.

Ciecie 2

| 819310

OSTRZEZENIE

Ciecie 1

Zawsze nalezy przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa podczas korzystania ze specjalistycznego sprzetu.

Po wykonaniu kazdej czynnosci nalezy sptukaé powierzchnie czystg wodg i pozostawi¢ jg do catkowitego
wyschniecia. Najlepiej umiesci¢ ptyte pionowo.

Kierunek ciecia powinien by¢ zawsze zgodny z kierunkiem obrotu tarczy.

3.1.1. SCHEMAT PRZYCINANIA

Grubos$¢ 12 mm: minimalne przyciecie 20 mm

Ciecie 2

Przyblizone wymiary nominalne

. 20 mm

1600 mm

! »‘/‘\ 20 mm Cigcie 1

3200 mm
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Grubos¢ 20 mm: minimalne przyciecie 30 mm

Przyblizone wymiary nominalne

Ciecie 2

L 30 mm

1600 mm

S

_ 30 mm Ciecie 1

3200 mm

pusie

3.2. PRACA Z UZYCIEM PItY MOSTOWE)

3.2.1. KOLEJNOSC WYKONYWANYCH CZYNNOSCI

Przyktadowy schemat ciecia przy uzyciu pity mostowej
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Schemat dziatan:

1. Przeciecie ptyty (czerwona przerywana linia)

2. Wywiercenie otwordéw (jasnoniebieska przerywana linia)

3. Ciecia po obwodzie blatu (pomaranczowa linia przerywana)
4. Przerwane ciecia (z6tta przerywana linia)

OSTRZEZENIE
Kierunek ciecia musi by¢ zawsze zgodny z kierunkiem obrotu tarczy.

Przyblizone wymiary nominalne

/819310



3.2.2. ORIENTACJA OBRABIANEGO ELEMENTU

Zalecamy, aby otwory na zlewozmywak lub ptyte grzewczg byly wykonane posrodku ptyty, a nadproza
znajdowaly sie blizej krawedzi zewnetrznych.

Nieprawidtowe wykonanie Prawidtowe wykonanie

o SN




3.2.3. NARZEDZIA TARCZOWE

Informacje ogéine

Podczas ciecia nalezy uzywac¢ duzej ilosci wody. Strumien wody powinien by¢ skierowany do przodu i na boki
wzgledem tarczy, jak najblizej obszaru ciecia (jak na rysunku ponizej).

Uwaga: Niewystarczajgca ilos¢ wody moze spowodowac przegrzanie tarczy, co z kolei negatywnie
wplynie na przebieg ciecia i moze doprowadzi¢ do uszkodzenia narzedzia.

UWAGA!

Nalezy upewnic sie, iz powierzchnia, na ktorej bedzie wykonywane ciecie, jest ptaska i w nalezytym stanie.
Gdyby tak nie byto, zalecamy umieszczenie gumowej maty o wysokiej gestosci, pomiedzy obrabianym
elementem a frezarkg gérnowrzecionowg. Pozwoli to zredukowa¢ wibracje i poprawi¢ jako$¢ wykonywanych

Czynnosci.

Y
Y
i
L ovowane 50 preckoserigaa | 150mm |
1

Nalezy kontrolowac¢ predkosc¢. Dla pierwszych i ostatnich 150 mm nalezy zmniejszy¢ predkos¢ posuwu do 50%.
Podczas ciecia matych czesci zalecamy uzycie specjalnych wspornikdw w celu zabezpieczenia materiatu przed

przesuwaniem sie.



PARAMETRY OBRACANIA SIE TARCZY

Srednica Predkos¢ wrzeciona, Predkos¢ obwodowa,
tarczy tngcej g/min 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

UWAGA

Jezeli predkos¢ wrzeciona jest stata, nalezy wybraé tarcze, o parametrach pracy z predkoscig obrotu wrzeciona.

PARAMETRY CIECIA

Rodzaj ciecia

Predko$¢ posuwu mm/min

Predkos$¢ posuwu mm/min

12 mm 20 mm
Ciecie jest realizowane od 100 100
gornej czesci piyty
Ciecie pod katem 1400-1800 800-1000
Ciecie proste 800-1000 450-600

UWAGA

Zwiekszenie absorpcji wrzeciona sygnalizuje potrzebe zaostrzenia tarczy za pomocg preta.

Wymienione parametry nalezy interpretowaé jako majgce zastosowanie do maszyn z wiekszg flanszg, dobrze
ukierunkowanym intensywnym przeptywem wody, poziomym posuwem i zwalnianiem. Gdy powyzsze czynniki
nie wystepujg, nalezy zmniejszy¢ predkosé posuwu do najnizszego z powyzszych parametréow (np. 12 mm
1400 m/min). Przy wyborze tarczy trzeba wzig¢ pod uwage charakterystyke maszyny, grubosc cietego
materiatu i kgt nachylenia. Nalezy maksymalnie zredukowaé odstonietg cze$¢ tarczy, pozostawiajgc co najmniej
1 mm wystajgcego materiatu. W celu zmniejszenia srednicy otworu centrujgcego zalecamy uzycie pierscieni
dostarczonych przez producenta wraz z tarcza.

Rozmiar flanszy

Zalecane 60 mm

@ tarczy pity

@ flanszy (kotnierza)



3.2.4. CIECIE STOPNIOWE

W przypadku wystgpienia co najmniej jednego z ponizszych warunkéw zalecamy stosowanie ciecia
stopniowego:

- brak wigkszej flanszy;

- brak zrédta dostarczania odpowiedniej ilosci wody

- tarcza jest w nieodpowiednim stanie

- miejsce do wykonania ciecia nie jest idealnie ptaskie

Typ ciecia Predkosé posuwu mm/min Predkosé¢ posuwu mm/min
12 mm 20 mm
Ciecie proste 1400-1800 800-1000
Ciecie pod katem 800-1000 450-600

SCHEMAT STOPNIOWEGO CIECIA

=
-
-
-

- - Ciecie 2

-

-

-

- Ciecie 1

Wystajgcy

\\“\l 1/2 grubosci materiat > 1 mm

materiatu

SCHEMAT CIECIA STOPNIOWEGO

Ciecie 1

1/2 tarczy
pity

3.2.5. KONGLOMERAT KWARCOWY/KAMIEN SZLIFIERSKI

Zalecamy umieszczenie fragmentu konglomeratu kwarcowego/kamienia szlifierskiego na koncu linii ciecia
Keralini. Pozwoli to na ograniczenie ugiecia ostrza po zakonczeniu ciecia materiatu, zapobiegajgc powstawaniu
wykruszen, umozliwiajgc jednoczesne zaostrzenie ostrza.



Aglomerat kwarcowy /
kamien $cierny

Aglomerat kwarcowy /
kamien $cierny

3.2.6 SCHEMAT CIECIA ZLEWOZMYWAKA ZA POMOCA TARCZY

Ciecie 2
P
1

Wywiercone/

otwory

iecie 5 / \ Ciecie 4
> !
> I
Ciecie 3 50 mm
@ Zalecany rdzen
wiertto 35 mm

Q

Ciecie tarczg powinno by¢ styczne do
obwodu i nie powinno wykracza¢ poza
niego.

X

)

|
|

t50 mm

LISTA WYKONYWANYCH CZYNNOSCI

W przypadku spetnienia jednego lub wigcej z ponizszych warunkow:

- powierzchnia do wykonania ciecia nie jest ptaska,

- wyspy sg o wymiarach wigkszych niz 2600x600 mm,

- zlewozmywaki wigksze niz 560x480 mm, zalecamy wykonanie ponizszych krokow:

Naciecie 4 V

Naciecie 7

__ Naciecie 5
@ Zalecany rdzen ‘

Naciecie 6




3.3. OBROBKA STRUMIENIEM WODY

3.3.1. SCHEMAT PRACY ZE STRUMIENIEM WODY

PARAMETRY DOTYCZACE OTWORU NISKIEGO CISNIENIA (PRZEBICIE)

Grubosé Minimalne cisnienie | Minimalne cisnienie Materiat Scierny
Bar psi 80 MESH kg/min
12-20 600 8700 0,35-0,45
WSKAZOWKI

Otwor wlotowy nalezy w miare mozliwosci wywierci¢ z zewnetrznej strony ptyty. Alternatywnie, mozna go
umiesci¢ w odlegtosci kilku dziesigtych cala od obwodu ciecia, ale w kazdym przypadku odlegtos¢ od otworu
wlotowego powinna wynosi¢ co najmniej 5 mm.

PARAMETRY CIECIA WYSOKOCISNIENIOWEGO

Grubos¢ Minimalne Minimalne Predkos¢ Materiat Scierny
ci$nienie Bar ci$nienie psi posuwu mm/min | 80 MESH kg/min
12 3600-3800 52200-55100 500-900 0,35-0,45
20 3600-3800 52200-55100 400-500 0,35-0,45
WSKAZOWKI

Powyzsze dane odnoszg sie do maksymalnie zalecanych parametréw. W celu uzyskania efektywniejszego
wykonczenia nalezy zmniejszy¢ predko$¢ posuwu.

W przypadku obrobki strumieniem wody zaleca sie rowniez przestrzeganie procedury przycinania opisanej w
podpunkcie "Wzory przycinania" w rozdziale 3.1. PODSTAWOWE ZASADY

Upewnij sie, ze blat roboczy jest wypoziomowany i znajduje sie w nalezytym stanie. Ponadto ptyta powinna
leze¢ idealnie ptasko. Nalezy upewni¢ sie, czy wszelkie elementy wykonczeniowe lub inne przedmioty nie
przeszkadzajg w przystgpieniu do procesu.

W przypadku katéw rownych lub mniejszych niz 90° zalecamy fgczenie naroznika z promieniem giecia = 5 mm.

POZIOM WODY W ZBIORNIKU

Aby uzyskac odpowiednie wykonczenie dolnej czesci produktu, zaleca sie utrzymywanie poziomu wody powyzej
lub na tym samym poziomie co powierzchnia robocza stotu &.

S




3.3.2. KOLEJINOSC WYKONYWANIA CIECIA
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Ciecie 1

ETAPY ciecia

1. Ciecie ptyty (czerwona przerywana linia)

2. Ciecie ptyty (czerwona przerywana linia)

3. Ciecie zgodnie z ksztattem obrabianego przedmiotu (pomaranczowa przerywana linia)
4. Jezeli jest to konieczne, nalezy wykonac¢ wstepne ciecie zlewu (zielona linia przerywana)
5. Ciecie zlewu (zo6fta linia przerywana)

3.3.3. SCHEMAT WYCINANIA ZLEWU

Gdy co najmniej jeden z ponizszych warunkéw jest spetniony:
- podstawa wspornika nie jest ptaska,

- wyspy sg wieksze niz 2600x600 mm,

- zlewozmywaki sg wieksze niz 560x480 mm

Zalecamy postepowanie zgodnie z ponizszym schematem wyciecia.

UWAGA: Wycinanie otworu na zlewozmywak nalezy rozpocza¢ od srodka poprzedniego wyciecia, jak pokazano
ponize;.

EEes

Zalecana minimalna odlegtos¢ 50 mm



3.3.4. SCHEMAT CIECIA WSTEPNEGO

SYTUACJE SZCZEGOLNE

Jezeli wystepuje jeden lub wiecej z wymienionych ponizej okreslonych warunkow, zalecamy stopniowy schemat
ciecia:

- nie jest dostepna wieksza flansza,

- brak obfitego strumienia wody,

- tarcza jest w nieodpowiednim stanie,

- powierzchnia podparcia nie jest ptaska.

Ciecie 2 Ciecie 1

3.3.5. WZOR CIECIA

W celu wyciecia ksztattu blatu zaleca sie podzielenie na dwie czesci, kazdorazowo rozpoczynajgc od cie¢ po
zewnetrznej stronie ptyty. Formowanie ksztattu bedzie zawsze wykonywane po przycieciu.

. — i Ciecie 1
A



3.3.6. PROMIENIE

Wszystkie wewnetrzne katy w odniesieniu do otworu muszg mie¢ minimalny promien 5 mm, natomiast
wewnetrzne katy w odniesieniu do ogdlnej geometrii czesci (np. blat stotu w ksztatcie litery L) muszg mie¢
minimalny promien 10 mm.

Wiegkszy promieh zapewnia gotowemu produktowi wiekszg wytrzymatosé strukturalng. W przeciwienhstwie do
tego, kazdy nieokragty naroznik tworzy punkt naprezenia na blacie.




3.4. Praca z urzagdzeniem do obroébki ksztattu

3.4.1 KORONA ZEBATA

DANE TECHNICZNE

Dane te dotyczg narzedzia o srednicy 22 mm do cie¢ przelotowych.

Grubosé Predkos¢ wrzeciona g/min Posuw mm/min
12 3800-4200 350-400
20 3800-4200 300

UWAGA:

Narzedzia z wibracjg nie nadajg sie do ciecia wgtebnego. Zbyt duza redukcja predkosci moze spowodowac
zatarcie diamentu narzedzia thgcego, tworzgc nadmierny opor dla materiatu i prowadzgc do dalszego pekania
obrabianego elementu.

Podczas obrébki nalezy uzywac duzej ilosci wody, ostroznie kierujgc ja na zewnatrz i do srodka narzedzia
(jak pokazano na ponizszym rysunku).

3.4.2 WYKONANIE WYCIECIA POD ZLEW PRZY UZYCIU MASZYNY
KONTUROWE)J

Podczas pracy z maszyng konturowg nalezy przede wszystkim upewnic sie, czy powierzchnia jest prawidtowo
przygotowana.

Wszystkie czynnosci muszg by¢ wykonywane zgodnie z instrukcjami zawartymi w podreczniku technicznym, bez
uzycia podpor innych niz przyssawki i podpory pozycjonujgce, wykonane z teflonu. Nie nalezy uzywac urzadzen,
ktére mogg mechanicznie uderza¢ w obrabiany przedmiot. Moze to spowodowac uszkodzenie przedmiotu
obrabianego i uczyni¢ go nienadajgcym sie do uzytku.



KLIN

KLAMRA

TLOK

Aby podeprze¢ najbardziej obcigzone obszary produktu, zalecamy prawidiowe ustawienie przyssawek. Nalezy
ich uzywac¢ do podpierania najwezszych obszaréw (jak pokazano w ujeciu bocznym).

Przyssawki muszg byc¢ czyste i bez sladéw uzytkowania. Przed umieszczeniem na nich produktu nalezy upewni¢
sie, ze sg czyste. Dopuszcza sie przeptukanie ich woda.

50 mm

a0 mm




Aby zapobiec powstawaniu wykruszen i peknie¢, nalezy zwrdci¢ uwage na promien wejscia noza. Powinien by¢
on szeroki. Utatwi to wysuniecie narzedzia na korcu obrabianego przedmiotu.
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Dla ostatnich 150 mm nalezy
zastosowac 50% predkosci.

Wskazane jest wykonywanie potgczen wewnetrznych o wiekszym promieniu niz frez. Pozwoli to na wykonywanie
ptynniejszych ruchdéw - bezpieczniejszych dla materiatu.

Nieprawidtowa obrébka Prawidtowa obrobka
— | R=<RFrezy . | R>RFrezy
- << - — e
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Podczas uzywania frezéw o grubosci 12 mm i 20 mm zaleca sie wysrodkowanie narzedzia w stosunku do
grubosci ptyty. Pomoze to zredukowac wibracje i unikng¢ zbednego nacisku na obrabiany przedmiot i narzedzie.

UWAGA: Podczas ciecia nie mogg wystepowac drgania narzedzia.

WSKAZOWKI DOTYCZACE OBROBKI

Przyczyny uszkodzenia narzedzia:

- zbyt duza predkosé posuwu,

- predko$¢ nizsza niz nominalna predko$¢ narzedzia,
- niewystarczajgca ilos¢ wody do schiodzenia.

Jakiekolwiek pekniecie obrabianej czesci jest spowodowane faktem, iz ciety materiat jest poddawany wiekszemu
naprezeniu w jednym punkcie.
Zalecane rozwigzanie:

Jezeli to mozliwe, nalezy uzy¢ przyssawek, by zabezpieczy¢ obrabiany element. Alternatywnie, nalezy cig¢ tak,
aby ciezar nie obcigzat naroznika, dzielgc bok na dwa segmenty.

UWAGA:

Po zakonczeniu kazdej czynnosci nalezy sptuka¢ powierzchnie czystg wodg. Nie nalezy czeka¢ na wyschnigcie
produktu.



3.4.3. SPRZET DO WIERCENIA

DANE TECHNICZNE

Wartosci dotyczg markowego sprzetu

Dostepne srednice

Predkos¢ wrzeciona g/min

Posuw mm/min

@ 30
@ 35
@ 55/60
@70
@100

WSKAZOWKI

2000
1800
1200
900
650

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

Nalezy korzysta¢ z duzego i ukierunkowanego strumienia wody z zewnetrznej i wewnetrznej strony narzedzia.
Aby zapobiec wykruszeniom, nie wolno wierci¢ z oscylacja.

Grubos¢

S¥s

przerwa 0,5 sek.

przerwa 0,5 sek.

Aby zapobiec powstawaniu otworow w tylnej czesci obrabianego elementu, nalezy zatrzymac sie 2 mm od
jego dotu. Zalecane jest zakohczenie procesu wiercenia poprzez uderzenie w strone przeciwng do wierconego

otworu.

UWAGA:

Po kazdej wykonywanej czynnosci zaleca sie doktadne sptukanie powierzchni czystg wodg, bez czekania na

wyschniecie produktu.

W przypadku wiercenia otworéw pod baterie kuchenne, zaleca sie umieszczenie przyssawki tuz obok otwordw.
Zapewni to odpowiednie podparcie obrabianego przedmiotu i nie pogorszy efektéw wykonywanej pracy.

3.4.4. FREZ DO CIECIA STOPNIOWEGO

(WYKANCZAJACEGO)

DANE TECHNICZNE

Wartosci dotyczg markowego sprzetu

Dostepne srednice

Predkos¢ wrzeciona g/min

Predkosé posuwu mm/min

D6

D8
@10
12
16

7500
7500
7000
6500
6000

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

*Nalezy uzywaé narzedzi o srednicy 12 i 16 do wykonywania wgtebien oraz narzedzi o $rednicy 6, 8 i 12 do

obrébki naroznikéw.



WSKAZOWKI.

Podczas obrébki nalezy uzywac duzej ilosci wody, ostroznie kierujgc jg na zewnatrz i do srodka narzedzia.

LA

. "5 mm f

Frezowanie zaleca sie wykonywac po wycieciu otworu. Wskazane jest rowniez zadbanie o to, aby po
zakonczeniu frezowania pozostato co najmniej 5 mm grubosci materiatu.

Podczas wykonywania tych czynnosci nalezy uzywac wystarczajgco duzo wody o odpowiednim cisnieniu na
zewnatrz i wewnatrz narzedzia.
UWAGA:

Po kazdej wykonywanej czynnosci zaleca sie doktadne sptukanie powierzchni czystg wodg, bez czekania na
wyschniecie produktu. Wiercenie otworéw za pomocg wiertta rdzeniowego/koronowego

3.4.5. NARZEDZIA DO TULEI

Dostepne srednice Predkos$¢ wrzeciona g/min Predkos$¢ posuwu mm/min
J6 6000 15-20
a7 6000 15-20
8 6000 15-20
J10 6000 15-20
d 1 6000 15-20
WSKAZOWKI

Podczas wykonywania tych czynnosci nalezy uzywac wystarczajgco duzo wody o odpowiednim cisnieniu na
zewnatrz i wewnatrz narzedzia.

OSTRZEZENIE

Po kazdej wykonanej czynnosci zaleca sie doktadne sptukanie powierzchni czystg wodg, bez czekania na
wyschniecie produktu.



3.4.6. ZESTAW DO WIERCENIA

Narzedzie do wiercenia otwordw pod ostrym katem dla ztgcz mechanicznych.

Aby unikng¢ nadmiernego zuzycia sprzetu podczas wykonywania otworow nieprzelotowych, zalecamy
wykonanie wstepnego otworu za pomocg pity pierscieniowej (jak opisano powyzej), poniewaz Keralini jest dos¢
twardym materiatem.

Dostepne srednice Predkos$¢ wrzeciona Posuw mm/min g/min
a7 6000 25-30
10 6000 25-30

3.4.7. FREZ DO CIECIA STOPNIOWEGO
(OBROBKA WSTEPNA)

Urzgdzenie do wykonywania ciggtego ciecia bez przyssawek.

DANE TECHNICZNE

Podane wartosci dotyczg narzedzia o srednicy 16 mm.

Grubos¢ Predkos$¢ wrzeciona Posuw mm/min Maksymalna
g/min szybkos¢ obrébki
mm
12-20 6000 400-600 2

Aby zapobiec powstawaniu wykruszeh w dolnej czesci obrabianego materiatu, zaleca sie zakonczenie ciecia
z zachowaniem 3 mm odstepu od krawedzi. Pozostaty materiat nalezy usung¢ jednym ruchem, zagtebiajgc
narzedzie na co najmniej 1 mm, z predkoscig o 50% nizszg od wstepnej.

Nalezy pamietac, ze wykonywanie powiekszenia otworu/jego obrobka powinna by¢ wykonywana bezposrednio w
otworze.

WSKAZOWKI

Podczas obrdobki nalezy uzywaé wystarczajgco duzo wody o odpowiednim cisnieniu na zewnatrz i wewnatrz
narzedzia.

1 L Piyta

T 3mm

UWAGA:

Po kazdej wykonanej czynnosci zaleca sie doktadne sptukanie powierzchni czystg wodg, bez czekania na
wyschniecie produktu.



3.4.8. NARZEDZIE DO SCINANIA

Grubosé¢ Predkos$¢ wrzeciona Posuw mm/min Maksymalna ilo$¢
g/min usuwanego materiatu
mm
@50 4500-5000 300 2
& 88 4000-4500 500 2
WSKAZOWKI

Jednorazowo mozna usung¢ maksymalnie 2 mm materiatu.

Podczas wykonywanych czynnosci nalezy uzywaé wystarczajgco duzo wody o odpowiednim cisnieniu na

zewnatrz i wewnatrz narzedzia.
UWAGA:

Po kazdej wykonywanej czynnosci zaleca sie doktadne sptukanie powierzchni czystg wodg, bez czekania na

wyschniecie produktu.

SCHEMAT FREZOWANIA KIESZONEK

-

SCHEMAT DOJSCIA DO MIEJSCA FREZOWANIA




3.4.9. FREZ SFERYCZNY DO SUSZAREK

Zalecamy stosowanie szlifierek kulistych z granitu/ceramiki.

DANE TECHNICZNE

Dane dotyczg narzedzia o $rednicy @ 8 mm.

Tarcza szlifierska Predkos$¢ wrzeciona g/min Predko$¢ posuwu mm/min
1 6000 250
2 6000 400
3 6000 400
4 6000 200
WSKAZOWKI

Podczas wykonywanych czynnosci nalezy uzywac wystarczajgco duzo wody o odpowiednim cisnieniu na
zewnatrz i wewnatrz narzedzia.

UWAGA:

Po kazdej wykonywanej czynnosci zaleca sie doktadne sptukanie powierzchni czystg wodg, bez czekania na
wyschniecie produktu.

3.4.10. NARZEDZIE DO GRAWEROWANIA*

Do wykonywania cie¢ na powierzchni zalecamy uzycie narzedzia granitowego, wykonanego z polikrystalicznego
diamentu.

Grubosé Predkos¢ wrzeciona Posuw mm/min Maksymalna ilos¢
g/min usuwanego materiatu
mm
12 -20 8000-10000 80-120 1,5
WSKAZOWKI.

Podczas wykonywanych czynnosci nalezy uzywaé wystarczajgco duzo wody o odpowiednim cisnieniu na
zewnatrz i wewnatrz narzedzia.

OSTRZEZENIE

Po kazdej wykonanej czynnosci zaleca sie doktadne sptukanie powierzchni czystg woda, bez czekania na
wyschniecie produktu.

W celu okreslenia odpowiednich parametréw obrébki, nalezy zapoznac sie z danymi technicznymi producenta
narzedzia. Parametry eksploatacyjne narzedzia mogg sie r6zni¢ w zaleznoéci od producenta.



3.4.11. NARZEDZIA DO FORMOWANIA/PROFILOWANIA

Do profilowania Keralini zalecamy stosowanie szlifierek granitowych/ceramicznych.

DANE TECHNICZNE

Dane dotyczg narzedzia o srednicy g 80 mm.

Tarcza scierna Typ Predkos$¢ wrzeciona Predkos$¢ posuwu
g/min mm/min
1 Metallic 5000-5500 1000
2 Metallic 5000-5500 2500
3 Metallic 5000-5500 2500
4 Metallic 4500-5000 1000
5 Polerowanie 2500-3000 900
6 Polerowanie 2500-3000 900
7 Polerowanie 2500-3000 900
ZALECENIA

Podczas wykonywanych czynnosci nalezy uzywaé wystarczajgco duzo wody o odpowiednim cisnieniu na
zewnatrz i wewnatrz narzedzia.

UWAGA:

Po kazdej wykonanej czynnosci zaleca sie doktadne sptukanie powierzchni czystg woda, bez czekania na
wyschniecie produktu.

Do profilowania form, ktére wymagaja usuniecia duzej ilosci nadmiaru materiatu, zalecamy podzielenie obrébki
na 2 przejscia jednym urzgdzeniem metalowym lub uzycie narzedzia wykonczeniowego.

’%Piemsze przejscie ’
%

Drugie przejscie Drugie przejscie




3.4.12 POLEROWANIE BLATU KUCHENNEGO

Do polerowania Keralini zalecamy stosowanie tarcz polerskich przeznaczonych specjalnie dla granitu.

DANE TECHNICZNE
Wszystkie wartosci dotyczg narzedzia o srednicy g 100 mm.
Wykonczenie POLISHED

Tarcza Ziarnistos¢ Predkos¢ Posuw Nacisk* Przejscia
szlifierska wrzeciona mm/min
g/min
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

Wykonczenie SATIN

Tarcza Ziarnistos¢ Predkos¢ Posuw Nacisk* Przejscia
Scierna wrzeciona mm/min
g/min
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

*Dane te majg zastosowanie do maszyn Breton®, wyposazonych w system polerowania z kontrolg
absorpcji mocy wrzeciona.

UWAGA:

Po kazdej wykonanej czynno$ci zaleca sie doktadne sptukanie powierzchni czystg wodg, bez czekania na
wyschniecie produktu.



3.4.13 SPRZET

Frez zebaty

Srednica 22 mm

Narzedzia do wiercenia
Srednice 30-35-60-70-100 mm

Frez do ciecia stopniowego
(wykanczajgcego)

Srednice 6-8-10-12-16 mm

Frez do ciecia stopniowego
(obrébka wstepna)

Srednica 16 mm

Narzedzie do wycinania otworow

Srednica tarczy 55 i 88 mm

Narzedzie do tulei
Srednica 6-7-8-10-11-12 mm

Zestaw do wiercenia
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4. Podstawowe zasady projektowania

4.1 NAROZNIKI WEWNETRZNE | OTWORY

Wszystkie narozniki wewnetrzne muszg mie¢ minimalny promien 5 mm wzgledem otworu. Narozniki wewnetrzne
wzgledem ogdlnej geometrii produktu (np. blat w ksztalcie litery L) muszg mie¢ minimalny promien 10 mm.

Wiekszy promieh zapewnia gotowemu produktowi mocniejszg wytrzymatos¢ konstrukgji (rys. 1) i odwrotnie -
kazdy naroznik, ktory nie jest zaokraglony, tworzy punkt naprezenia na blacie kuchennym (rys. 2, 3 i 4).

Zalecamy, aby w przypadku kolumn lub innych elementéw, ktére wymagajg przyciecia blatu, minimalny promien
wynosit 5 mm.

R>5mm

Rysunek 1 Rysunek 2 Rysunek 3 Rysunek 4

4.2. MINIMALNA ODLEGtOSC MIEDZY KRAWEDZIAMI |
WYCIECIAMI

Minimalna zalecana odlegto$¢ miedzy
blatem Keralini a wycieciem wynosi
50 mm.

UWAGA

Nalezy rozwazy¢ wykorzystanie szczeliwa, takiego jak silikon. Zaleca sie zastosowanie uszczelniacza miedzy
blatem kuchennym Keralini a zamontowanymi w nim elementami. Materiat ten kompensuje zréznicowang
rozszerzalnos¢ cieplng wystepujgcg podczas codziennego uzytkowania.



4.3. ZASTOSOWANIE ZEWNETRZNE

W przypadku stosowania Keralini na zewnatrz oraz przy laminowaniu lub klejeniu pod katem 45°, zaleca sie
podparcie nadproza materiatem o identycznym wspoétczynniku rozszerzalnosci cieplnej. Moze to by¢ granit,
Keralini, konglomerat kwarcowy, sztywne pianki poliuretanowe itp.

Miejsce taczenia dwdch czesci nie moze by¢ podparte drewnem. Pod wptywem warunkéw atmosferycznych i
stonnca moze sie ono rozszerzac¢ lub pecznie¢, co spowoduje nadmierny nacisk na klejone elementy, a nawet
moze doprowadzi¢ do ich roztgczenia.

Zaleca sie réwniez pozostawienie co najmniej 5 mm odstepu miedzy drewnem a blatem. Pomoze to
zrekompensowac ewentualng rozszerzalnosc¢ cieplna.

Pekniecie

ral

X = v

Drewno Drewno 5mm Granit/
Keralini /
Pianka
poliuretanowa

4.4. KRAWEDZIE BLATU KUCHENNEGO

Zaleca sie obrobke krawedzi blatu zgodnie z wytycznymi wskazanymi na rysunkach. Wytyczne te stanowig baze
do doskonatej rownowagi miedzy estetyka a funkcjonalnoscia.

>2 mm >2 mm

R 0,5 mm P
R 0,5 mm

=2 mm -

R 0,5 mm ‘ /
R 0,5 mm
/25mm

5 mm jest zalecane do
4_——-

uzytku w kuchniach

0 przeznaczeniu

przemystowym




4.5. OTWORY NA ELEMENTY UZUPEtNIAJACE

Zaleca sie, aby otwory na akcesoria/przetgczniki byty okragte, jak pokazano ponize;j.

v v

4.6. WYSTAJACE ELEMENTY

Podczas projektowania blatu kuchennego zalecamy okreslenie wymiarow wystepow zgodnie z ponizszg tabelg.
Zabezpieczy to produkt przed peknieciem lub uszkodzeniem podczas intensywnego codziennego uzytkowania.

Grubos¢

12 mm 20 mm Rysunek
Blat kuchenny
z podpartym A'150 mm A'350 mm
wystepem
Blat kuchenny
Z wycieciem A'90 mm A'210 mm
i niepodpartg
potka




4.7. DUZE WYCIECIA

W przypadku jednego lub wiecej duzych wycie¢ lub przerywanych/otwartych wyciec, zaleca sie pozostawienie
paska materiatu w celu usztywnienia blatu. Pasek, ktory zostat juz przyciety do potowy grubosci, bedzie dociety
po instalaciji.

Niweluje to mozliwos¢ pekniecia podczas transportu i montazu.

Przyktad 1: Duze wyciecie

L
Zamontowany blat kuchenny. Blat Keralini zainstalowany z wstepnie przycietym
paskiem, ktéry zostanie dociety po utozeniu blatu.

Przyktad 2: Przerywane wyciecie na
zlewozmywak

Wstepnie przyciety pasek Keralini,
Zamontowany blat kuchenny. docinany catkowicie po utozeniu blatu
kuchennego.
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5. CZYSZCZENIE, KONSERWACIJA | PIELEGNACIA

5.1. STANDARDOWE CZYSZCZENIE

Keralini jest produktem tatwym w pielegnacji. Do usuwania kurzu wystarczy uzy¢ $ciereczki z mikrofibry. W
celu doktadniejszego czyszczenia zaleca sie mycie powierzchni cieptg wodg z uzyciem neutralnego detergentu
w dawkach zalecanych przez producenta. Nastepnie sptuka¢ czystg wodg i przetrze¢ wilgotng $ciereczkg z
mikrofibry lub miekkg ggbka. Zaleca sie natychmiastowe czyszczenie wszelkich plam, bez czekania na ich
wyschniecie.

ZABRONIONE

Detergenty do mycia naczyn, ttuste mydta, srodki impregnujgce itp. zdecydowanie nie sg najlepszym
rozwigzaniem. Niektére detergenty dostepne na rynku zawierajg woski lub dodatki polerujace, ktére mogg
pozostawic ttustg warstwe na powierzchni po kilku uzyciach. To z kolei negatywnie wptywa na wyglad
powierzchni Keralini.

5.2. CZYSZCZENIE AWARYIJNE

W przypadku, gdy zwykte czyszczenie nie jest wystarczajgce, mozna uzy¢ bardziej agresywnych, ale
rekomendowanych przez producenta srodkéw czyszczacych. Stosowanie tych detergentéw nie spowoduje
pogorszenia wyglagdu powierzchni. Po zauwazeniu zanieczyszczenia zaleca sie jak najszybsze przeprowadzenie
czyszczenia.

Przed rozpoczeciem procedury czyszczenia nalezy przetestowac dziatanie detergentu na niewielkim obszarze
powierzchni. W zadnym wypadku nie nalezy stosowaé kwasu solnego lub koncentratow sody kaustycznej ani
produktow zawierajgcych kwas fluorowodorowy i jego pochodne.

Ponizsza tabelg przedstawia rodzaje plam, ktére mogg pojawic sie na powierzchni oraz produkty zalecane do
ich usuwania. Srodki czyszczgce nalezy wybiera¢ w oparciu o te tabele. Ewentualnie nalezy uzy¢ produktow o
identycznych wtasciwosciach. Nalezy jednak najpierw sprawdzi¢ ich dziatanie.

Architype zaleca kontakt z dostawcg Srodkéw czyszczgcych w celu uzyskania najbardziej aktualnej dokumentac;ji
i instrukcji uzytkowania, ktére dostarczg informacji o sktadzie i aktywnych sktadnikach zawartych w produkcie.
Po zakonhczeniu czyszczenia nalezy sptuka¢ powierzchnie duzg iloscig cieptej wody i przetrze¢ suchg Sciereczka.



Typ
zabrudzenia

Typ srodka
czyszczacego

Gladkie
powierzchnie

Inne
powierzchnie

Wapniowe osady
Slady aluminium
Otéwek

Smar

Kawa

Lody

Sok owocowy
Krew

Wino

Piwo

Atrament
Nikotyna

Mocz i wymioty
Marker

Cola

Farba do wtosow
Guma

Guma do zucia
Rdza

Silikon

Swiecowy wosk

Srodek do usuwania
kamienia

Srodek do usuwania
kamienia

Srodek do usuwania
kamienia

Srodek do odttuszczania
Srodek do odtluszczania
Srodek do odtluszczania
Srodek do odtluszczania
Srodek do odtluszczania
Srodek do odtluszczania
Srodek do odtluszczania
Srodek do odtluszczania
Srodek do odttuszczania
Srodek do odtluszczania
Srodek do odtluszczania
Srodek do odtluszczania
Srodek do odtluszczania
Srodek do odttuszczania
Srodek do odttuszczania
Srodek do usuwania

kamienia

Specjalny srodek
czyszczacy do usuwania
kamienia

Rozpuszczalnik

Wilgotna widknina do
czyszczenia

Wilgotna widknina do
czyszczenia

Wilgotna widknina do
czyszczenia

Wilgotna widknina do
czyszczenia

Wilgotna wiéknina do
czyszczenia

Wilgotna widknina do
czyszczenia

Wilgotna widknina do
czyszczenia

Wilgotna wiéknina do
czyszczenia

Wilgotna widknina do
czyszczenia

Wilgotna widknina do
czyszczenia

Wilgotna widknina do
czyszczenia

Wilgotna widknina do
czyszczenia

Wilgotna widknina do
czyszczenia

Wilgotna witdknina do
czyszczenia

Wilgotna widknina do
czyszczenia

Wilgotna wiéknina do
czyszczenia

Wilgotna wtdknina do
czyszczenia

Wilgotna widknina do
czyszczenia

Wilgotna wtdknina do
czyszczenia

Wilgotna wtdknina do
czyszczenia

Wilgotna widknina do
czyszczenia

Szczotka z cienkiego sorgo
lub plastikowego wtosia

Szczotka z cienkiego sorgo
lub plastikowego witosia

Szczotka z cienkiego sorgo
lub plastikowego wtosia
Magiczna gabka

Magiczna ggbka

Magiczna gabka

Magiczna gabka

Magiczna ggbka

Magiczna gabka

Magiczna ggbka

Magiczna gabka

Magiczna gabka

Magiczna ggbka

Magiczna gabka

Magiczna ggbka

Magiczna ggbka

Szczotka z cienkiego sorgo

lub plastikowego wtosia

Szczotka z cienkiego sorgo
lub plastikowego witosia

Szczotka z cienkiego sorgo
lub plastikowego wtosia

Szczotka z cienkiego sorgo
lub plastikowego wtosia

Szczotka z cienkiego sorgo
lub plastikowego witosia



UWAGI

Plamy od atramentu, farby, wosku, oleju/ttuszczu mozna usungé za pomoca rozpuszczalnikéw, takich jak np.
aceton lub terpentyna. Zaleca sie najpierw przetestowanie skutecznosci produktu na matym obszarze przed
natozeniem go na catg powierzchnie. Nie uzywaj kwasu solnego ani sody kaustycznej. Unikaj takze produktéw
zawierajgcych kwas fluorowodorowy i jego pochodne.

OSTRZEZENIA

Firma Architype nie ponosi odpowiedzialnosci za skutecznosé czyszczenia i konserwacji powierzchni, jesli
powierzchnia nie zostata oczyszczona lub zostata nieprawidtowo oczyszczona po montazu.
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