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INFORMACJE KLUCZOWE

Przed przystgpieniem do pracy z blatami HPL zadbaj o witasciwe

przygotowanie blatu wg ponizszych wskazéwek. Blaty HPL z uwagi na
gestos¢ cechuje duza twardosé, zadbaj wiec o odpowiedni dobér narzedzi
(ostre frezy, tarcze) oraz przygotowanie odpowiednich szablonéw.

transport i sktadowanie

narzedzia

Blaty nalezy sktadowac tylko w poziomie w stosach na ptaskiej,
rownej i stabilnej powierzchni w zamknietych pomieszczeniach i
w normalnych warunkach pokojowych.

Nalezy unikac réznic warunkow otoczenia po obu stronach piyt.
Blaty nie moga byc¢ sktadowane w pionie, ani opierac sie o siebie.
Wierzchnia ptyta powinna zawsze pozostac przykryta ptyta
ochronng, ktdrg nalezy docigzyc.

Folie ochronne nalezy usuwac jednoczesnie z obu stron.

Nie wystawiac folii ochronnej na bezposrednie oddziatywanie
Swiatta stonecznego i wysokiej temperatury

Nie usuwac folii transportowej tylko z jednej strony.

Przed obrobka nalezy zaaklimatyzowac materiat do warunkdow
panujacych w warsztacie - min. 24h.

Frezarka gérno wrzecionowa 0 mocy co najmnigj 2,2 KW
Frezarka do krawedzi

Frez do wpustow o Srednicy 14 mm, z ostrzami z weglikow
spiekanych lub diamentu

Frez do fazowania

Frez do wyrownywania z tozyskiem teflonowym

Listwa do prowadzenia, pierscien kopiujacy

Szablon do tgczenia blatow

Zagtebiarka / Pita tarczowa

Tarcza pilarska z weglikiem spiekanym, zab naprzemiennie
fazowany lub trapezowo-ptaski, o ujemnym kacie natarcia -5 °,
drobnouzebiona (przy tarczy fi = 160mm, minimum 52 zeby)
Frezarka do potaczen - Lamelo lub Domino wraz z tgcznikami
Szlifierka do krawedzi

Papier do szlifowania P120, P180, P240, P320

Olej do krawedzi np. Iniany lub silikonowy

Sruby rzymskie, mufy
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ciecie

frezowanie

szlifowanie

]

"
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Ustawi¢ gtebokosc¢ ciecia na okoto 5-7 mm ponizej
materiatu. Zagtebiarke opusci¢ przed wprowadzeniem
w materiat. Predko$¢ posuwu okoto 6-10 m/min.
Jakos¢ wykonczenia krawedzi zalezy od ostrosci pity.
W celu uzyskania gtadkich krawedzi o intensywnym
kolorze rdzenia, nalezy dodatkowo wykonczyc¢ je
frezujac lub szlifujac.

Frezowanie taczenia naroznego blatéw:

do przygotowania potgczenia blatow nalezy
zamocowac szablon do frezowania (np. Festool
204219) oraz pierscien kopiujacy na frezarce.
Frezowanie nalezy wykonac frezem do wpustow na 3
przejscia (zbierajac po 3-4 mm grubosci blatu HPL)
prowadzac frezarke od prawej do lewej, a ostatnie
przejscie na petnym zagtebieniu od lewej do prawej.

Frezowanie wpustéw na taczniki Srubowe:

Przy uzyciu szablonu do potaczen blatow i tego
samego freza do wpustow, nalezy wyfrezowac 3
wpusty na gtebokosc¢ 7-8 mm na lewych stronach
blatéw - w dwodch przejsciach po 3-4 mm.

Frezowanie otworéw na taczniki Lamelo lub Domino:
Po zaznaczeniu 3-4 punktow na obu tgczonych
blatach, nalezy wyfrezowac otwory pod taczniki w
potowie grubosci blatu HPL. Utatwi to utozenie blatow
W jednej ptaszczyznie oraz wzmocni potaczenie.

Frezowanie fazy:

Sugerowanym wykonczeniem krawedzi blatu jest faza
1-15 mm. Nalezy wykonac ja frezarka do krawedzi,
duzy stoét utatwi uzyskanie dobrego efektu.

W celu usuniecia sladow po rzazie pity i innych
nierownosci oraz uzyskania gtebokiego koloru rdzenia,
krawedzie nalezy wyszlifowac¢ uzywajac odpowiednich
gradacji papieru. W zaleznosci od jakosci krawedzi
Nnalezy zastosowac papier od P120, P180, P240, P280 do
P320. Nalezy uzywac szlifierki z przystawka kontowa,
aby uniknac¢ nieréownej ptaszczyzny krawedzi blatu.
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W projektach, w ktérych blat jest przedtuzany jako
opadajaca do podtogi noga, nalezy wykonac ciecie pod
katem 45° na jednym elemencie oraz -45° na drugim
elemencie, dzieki czemu uzyska sie ciggtos¢ wzoru. Po
cieciu nalezy lekko przytepic ostrg krawedz papierem
sciernym P240. W krawedziach nalezy wyfrezowac
otwory pod taczniki (np. Festool Domino). Po
spasowaniu na tgczong powierzchnie natozyc¢ klej np.
Gekon (producenta Beko) i docisng¢ przy pomocy
mocnej, nierozciggliwej tasmy klejacej. Nadmiar kleju
usunac¢ niezwtocznie. Nogi z ptyty HPL musza miec
mozliwos¢ pracy wzdtuznej, dlatego nie nalezy
montowac ich bezposrednio na podiodze, tylko w
lekkim uniesieniu (2-3 mm ponad)

noga

Otwory w ptytach HPL najlepiej wykonywac przy
pomocy szablonu metoda frezowania (frez do
wpustéw). Minimalny promientor=5mm.

W przypadku osadzania zlewu podwieszanego
najlepsza metoda jest mechaniczny montaz przy
pomocy muf (4 szt.) i wypetnienia elastycznym klejem
np. Gekon.

Po zamontowaniu zlewu nadmiar ptyty nad otworem
nalezy sfrezowac uzywajac frezéw do wyrownywania z
tozyskiem. Nalezy uzywac frezéw z teflonowym
tozyskiem, aby uniknac¢ uszkodzen zlewu.
Powierzchnie zlewu mozna dodatkowo zabezpieczy¢
oklejajac jg tasma na czas frezowania.

otwory

Wyszlifowanie krawedzi otworu pozwoli uzyskac i
atrakcyjne wyglad i intensywny kolor rdzenia .

Po spasowaniu blatéw, taczenie mozna dodatkowo
wzmocnhic i uszczelni¢ klejem np. Gekon (producent
Beko), dbajac, aby usuna¢ nadmiar kleju z
powierzchni.

sktadanie
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Nalezy pamietac, ze ptyty HPL pracuja pod wptywem
zmian warunkow (wilgotnosc i temperatura
powietrza). Nieodpowiedni sposdb montazu moze
trwale uszkodzic¢ blat, dlatego nalezy pamietac o
pozostawieniu odstepdw pomiedzy blatem a Scianami
umozliwiajacych prace ptyty HPL. Korpusy meblowe
powinny by¢ przygotowane z niepetnymi wiencami
goérnymi, aby zapewni¢ odpowiedniag wentylacje.

Montaz mechaniczny:

W spodniej stronie blatu nawierci¢ otwory na
wkrecane mufy meblowe lub wbijane wktadki. Po
osadzeniu ich zgodnie z instrukcja producenta, nalezy
zaplanowac otwory w gérnych wiencach, tak aby 1
srodkowy punkt w blacie byt punktem statym
(niedajacym mozliwosci pracy blatu), a pozostate
punktami ptywajacymi (umozliwiajgacymi prace
wzdtuzng ptytom HPL). Po dokreceniu srub, nalezy
odkrecic srube o po6t obrotu.

montaz blatu

Montaz systemem klejowym:

Do montazu blatéw HPL nalezy uzywac systemow
klejowych dedykowanych do ptyt HPL np. Panel Tack z
firmy Bostic. System ten skfada sie z tasmy, kleju oraz
dodatkow do przygotowania powierzchni.
Przygotowane powierzchnie wiencow goérnych oraz
blatu HPL oczyscic¢ i natozy¢ grunt zwiekszajacy
przyczepnosc. Nastepnie naniesc tasme dwustronng i
struge kleju na wience. Po potaczeniu blatu z tasma
nie ma mozliwosci przesuwania i dalszego pasowania.
Tasma majaca grubosc 2-3 mm, daje gwarancje, ze klej
nie zostanie wycisniety, a spoina pozostanie
elastyczna.

Fartuch kuchenny mozna réwniez wykonac z ptyt HPL.
Nalezy pamietac, ze nie nalezy klei¢ ptyty HPL
bezposrednio do sciany. W celu zapewnienia
odpowiedniej wentylacji ptyty powinny by¢ osadzone
na podkonstrukcji zapewniajgcej wentylacje i odstep
od sciany. Nalezy uzyc¢ elastycznego systemu
klejowego.

fartuch kuchenny
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W przypadku plam niewiadomego pochodzenia
czyszczenie nalezy rozpoczac od czyszczenia
podstawowego, a nastepnie po kolei wykonywac
czyszczenie od A do D az do osiggniecia pozadanego
efektu. Aby zapobiec powstawaniu smug, nalezy
rowniez przeprowadzi¢ czyszczenie koncowe.

CZYSZCZENIE PODSTAWOWE
Wyczysci¢ powierzchnie czystg gorgca woda i miekka
gabka — NIE szorowac ostrg strong gabki.

CZYSZCZENIE A

Jak czyszczenie podstawowe, dodatkowo uzyc¢
powszechnie stosowanych srodkow czyszczacych bez
substancji sciernych, np. ptynu do mycia naczyn.

CZYSZCZENIE B

Jak czyszczenie podstawowe, dodatkowo uzyc¢
roztworu szarego mydta z woda (1:3). Pozostawic
na powierzchni zaleznie od stopnia zabrudzenia.

CZYSZCZENIE C

Jak czyszczenie podstawowe, dodatkowo uzyc¢
rozpuszczalnikdéw organicznych (np. acetonu,
spirytusu, rozcienczalnika nitro, terpentyny).
Mocniejsze zabrudzenia usuna¢ mechanicznie.
UWAGA: aby uniknac¢ zadrapan, uzyc¢ plastikowej lub
drewnianej tfopatki.

czyszczenie i pielegnacja

CZYSZCZENIE D

Jak czyszczenie podstawowe, dodatkowo uzyc¢
powszechnie stosowanych srodkéw dezynfekcyjnych.
Mozliwe jest czyszczenie parowe.

CZYSZCZENIE KONCOWE

Sptukac pozostatosci sSrodka czyszczacego duzg iloscia
wody, aby zapobiec powstaniu smug. Nastepnie zmyc¢
czysta goragca woda i osuszyC. Wytrzec powierzchnie
do sucha chtonng szmatka lub recznikiem
papierowym.
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Przy pracy z BLATAMI KOMPAKTOWYMI nalezy zawsze przestrzega¢ zasad BHP,
obowigzujgcego prawa oraz instrukcji stosowania producenta narzedzi, klejéw i akcesoriow.

Informacje zawarte w tej broszurze odnosza sie do naszej najlepszej wiedzy w tej dziedzienie
w momencie jej publikacji. Informacja ta moze by¢ poddana zmianom, jako ze nasza wiedza
i doswiadczenie ulegaja rozwojowi. Dane zawarte majg zastosowanie tylko do
standardowego zakresu witasciwosci produktu i odnoszag sie tylko do specjalnie
oznakowanego materiatu. Te informacje moga nie obowigzywac dla materiatu potagczonego z
innym produktami lub innych nieopisanych proceséw, dopdki nie zostanie to kategorycznie
stwierdzone. Ta informacja nie moze zastgpi¢ testéw, ktdre nalezy przprowadzi¢ w celu
sprawdzenia stosownosci Blatow Komapktowych dla odpowiedniego celu. Jako, ze Patron
Bis sp. z 0. 0. nie moze przewidywac wszystkich rozbieznosci w warunkach koncowego
uzytkowania, Patron Bis sp. z 0.0. nie daje zadnych gwarancji i nie przyjmuje zadnych
zobowigzan za uzywanie jakiejkolwiek z tych informacji. Nic zawartego w tej publikacji nie
moze by¢ uwazane za pozwolenie do dziatann z pominieciem lub naruszeniem praw
patentowych.
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