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Popis
produktu

PET laminovana MDF je vysoce kvalitni MDF deska pokryta matnou nebo lesklou

PET félii. Rada dekor(l zahrnuje nase nejprodavanéji uni barvy a je 100% sladéna s kolekei
Kronodesign®. Obé strany desek jsou vyrabény ve stejné barvé. Technologie tavného
polyuretanoveho lepidla zaruCuje vynikajici lepeni a zajiStuje rovny povrch s ochranou proti
vlhkosti. Skladem je k dispozici vSech 15 matnych a 10 lesklych provedeni.

PET folie
(s ochrannym filmem)

Matna struktura (UM)

ef\esS

ultra matt
PP folie
Zmita struktura BS
(stejna barva jako na predni strané)

PET folie
(s ochrannym filmem)

Matna struktura (UM)

PET folie
(s ochrannym filmem)

Matna struktura (UM)

PET félie
(s ochrannym filmem)

Leskla struktura (HG)

PP folie

Zrmita struktura BS
(stejna barva jako na predni strané)




Technicke
parametry
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ultra matt ultra matt
Tloustka [mm]
Technické charakteristiky Jednotka Standard
>6+9 >9+12 | >12+19 | >19+30 | >30+40
Obecné pozadavky
3
1 Hustota kg/m 740 720 710 EN 323
7%
. EN 3241
2 | Tolerance tloust’ky mm +0.2 +0.3 EN 6221
. . ) ) EN 324-1
3 | Tolerance délky a Sirky mm/m +2 mm/m; maximum +5 mm EN 622-1
. . EN 324-2
4 | Tolerance pravouhlosti mm/m 2 EN 6221
- . . EN 324-2
5 | Tolerance pfimosti bok mm/m 1,5 EN 622-1
becné pozadavky - mechanické vlastnosti
EN 317
ani &t 9 < < < < <
6 | Bobtnani v tloust'ce (24h) % <17 <15 <12 <10 8 EN 6225
EN 310
2 > > > > >
7 | Pevnost v ohybu N/mm =23 =22 =20 >18 >17 EN 6225
. . EN 317
8 | Modul pruznosti v ohybu N/mm? >2700 | >2500 > 2200 >2100 | >1900 EN 6225
EN 319
&i 2 > > > >
9 | Rozlupgéivost N/mm >0.65 >0.60 >0.55 >0.50 EN 622.5
EN 12460-3
. _ 2 <
10 | Emise formaldehydu - E1 mg/mch <35 EN 6221
EN 322
i 0,
11 | Obsah vlhkosti % 4+ 11 EN 622-1
12 | Pridrznost povrchu N/mm? >09 EN 311
Technické charakteristiky Jednotka Hodnota Standard
Obecné pozadavky - optické vlastnosti
L. . EN 12720
13 | Chemicka odolnost Hodnoceni 1B 68861 /1
Odolnost proti . . CEN/TS 16611,
< 0,
14 mikro poskrabani K < 25% rozdil od lesku Metoda A
Odolnost proti . o CEN/TS 16611,
15 mikro poskrabani Hodnocen fridas Metoda B
EN 15186, Metoda B
S 5 < ,
16 | Odolnost proti poskrabani N 4D (>1,az<1,5N) 68861 /4
Odolnost proti . . .
17 vihkému teplu - 70°C Hodnoceni Uroven 5 EN 12721
Odolnost proti . . .
18 suchému teplu - 70°C Hodnoceni Uroven 5 EN 12722
AE<05
19 Stalobarevnost Hodnocen ALL£03 (5552/%6)
(pIné bilé bézové barvy) Aa<+02 6174
Ab<+03
Uroveri lesku . tmaveé / intenzivni barvy: 3 +1
20 méfeni pfi Uhlu 60°C, pficné méfeni Jednotky svéetlé barvy: 4 +1 ENISO 2813
. . ENISO 4892-2
>
21 | Stalost svétla >7 EN SO 105 B 02
22 Definice chyb Optické odchylky se povazuji za vady, pokud jsou rozpoznatelné

pouhym okem ze vzdalenosti 50 cm do 30 sekund pfi dobrém osveétleni

Poznamka: 1. Vyjma tmavych barev (jako wolfram grey, black) spliuji 4E (> 0,5az < 1,0 N)
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high gloss
Tloustka [mm]
Technické charakteristiky Jednotka Standard
>6+9 >9+12 | >12+19 | >19+30 | >30+40
Obecné pozadavky
3
1 | Hustota kg/m 740 720 710 EN 323
+7%
- EN 324-1
2 | Tolerance tloustky mm +0.2 +03 EN 622-1
. - ) ) EN 324-1
3 | Tolerance délky a Sirky mm/m +2 mm/m; maximum +5 mm EN 622-1
. . EN 324-2
4 | Tolerance pravouhlosti mm/m 2 EN 6291
- . o EN 324-2
5 | Tolerance pfimosti bok mm/m 1,5 EN 622-1
becné pozadavky - mechanické vlastnosti
EN 317
Ani 8t 9 < < < < <
6 | Bobtnani v tloust’ce (24h) % <17 <15 <12 <10 <8 EN 622.5
EN 310
2 > > > > >
7 | Pevnost v ohybu N/mm >23 =22 220 >18 >17 EN 6225
5 . EN 317
8 | Modul pruznosti v ohybu N/mm? 22700 = 22500 > 2200 22100 = >1900 EN 6225
EN 319
Gi 2 > > > >
9 | Rozlupéivost N/mm >0.65 >0.60 >0.55 >0.50 EN 622.5
EN 12460-3
. _ 2 <
10 | Emise formaldehydu - E1 mg/m?h <35 EN 6221
EN 322
1 0,
11 | Obsah vihkosti % 4 +11 EN 622-1
12 | Pridrznost povrchu N/mm? 209 EN 311
Technické charakteristiky Jednotka Hodnota Standard
Obecné pozadavky - optické vlastnosti
L. ] EN 12720
13 | Chemicka odolnost Hodnoceni 1B 683611
Odolnost proti 0 oy CEN/TS 16611,
< 250,
14 mikro poskrabani % < 25% stfidant lesku Metoda A
15 Od?ln?st’ p’rotl N <15 EN 15186,
poskrabani Metoda B
Odolnost proti . . .
16 vihkému teplu - 70°C Hodnoceni Uroven 5 EN 12721
Odolnost proti , . .
17 suchému teplu - 70°C Hodnoceni Uroven 5 EN 12722
<
. AE<05 53236
Stalobarevnost . AL+03
18 sy sx o Hodnoceni (45/0)
(pIné bilé bézové barvy) Aa+02 6174
Ab+03
Uroven lesku .
>
19| métent pii uhlu 60°C, pfiéné méfent Jednotky 290 ENISO 2813
. . EN ISO 4892-2
>
20 | Stalost svétla >7 ENISO 105 B 02
21 | Definice chyb Optické odchylky se povaZzuji za vady, pokud jsou rozpoznatelné pouhym okem ze vzdalenosti

50 cm do 30 sekund pfi dobrém osvétleni




Doporuceni
pro zpracovani

Desky Feelness Ize bez problémU zpracovavat kotoucovou pilou, frézou i pasovou pilou. Dokonalé
odstranéni tfisek a odsavani nedistot v misté fezu je naprosto nezbytné. Staticky naboj na povrchu béhem
dalsiho zpracovani musi byt neutralizovan vhodnymi opatfenimi (ioniza¢ni zafizeni a dalsi).

Odsavanim by mélo byt zajisténo pedlivé odstranéni cizich téles a tfisek. BEhem stohovani nesmi byt

na predni ani zadni strané desky Feelness Zadné necistoty, které by mohly poskodit povrch desky v
dusledku tlakovych vlivl. Pred fezanim se ujistéte, Ze povrch fezného nastroje je rovnobézny s obrabénym
povrchem. Tim zabranite zménam geometrie dilu.

Pro dosazeni nejlepsiho vysledku, je dllezité dodrZzovat nize uvedené pokyny pfi pouZivani nastroju:
+ Nastroje musi byt ostré se spravné naostrenymi zuby.
« Nejlepsiho vysledku dosahnete pouzitim feznych kotouct z karbidu wolframu nebo diamantu.
« Dodrzujte pokyny pro fezani doporu¢ené autorizovanym dodavatelem nastroju.
« Provadéjte pravidelné ostfeni v souladu s doporu¢enimi dodavatele nastroju.
« Stroj musi byt stabilizovan, sefizen a udrzovan v dobrém stavu.
« Veskeré vybaveni by mélo byt co nejcistsi.
- Béhem fezani by strana s ochrannou prihlednou folii méla byt nahore.
« Pro dosazZeni gistSiho fezu na spodni hrané pouzivejte formatovaci pilu s prediezem.
- Rezani ruénimi nastroji (pfimodara pila, ruéni kotou¢ova pila) se nedoporuéuje.
- Pfed hranénim je nutné pouzit predfrézovani.
« B&hem zpracovani musi byt desky vzdy pevné pripevnény ke stroji, aby se zabranilo vibracim béhem fezani.
- Béhem fezani je tfeba zkontrolovat stépeni okrajl. Pokud dojde ke $tépeni, znamena to,
7e pila je opotfebovana a fezani by meélo pokradovat az po naostreni pily.
« Produkty, které byly fezany pod Uhlem 45 stupn, zpracujte co nejdfive.
« Aby se zabranilo poskozeni povrchu, nesmi byt ochranna félie odstranéna pred dokoncenim instalace.

Pri predformatovani desky je nutné pred odstranénim prahledné folie ponechat na kazdé ze Gty stran
minimalni velikost podiezu 10 mm. Aby bylo mozné bez problém fezat vyrobky s PET fdlii, je tfeba dbat na
to, aby okolni prostiedi mélo teplotu priblizné 20 stupnd.



Nasledujici doporuceni plati pro rlizné faze zpracovani

-@- Frézovani

Pri pouZiti CNC strojli se doporucuje pfizplsobit rychlost posuvu typu obrabéciho nastroje (viz doporuceni
vyrobce), otackam a poctu zubl. To pozitivné ovlivni kvalitu zpracovavanych povrchd. Pri frézovani by mél
byt volny Uhel a mezi 2° a 10° a uhel frézovani y by mél byt idealné mezi 1° a 5°.

Rezna rychlost az 33 m/s poskytuje nejlepsi vysledky.

Spravné nastaveni rychlosti frézovani potazené desky musi byt stanoveno zkusebnim frézovanim.

Je tfeba zabranit zlomenym okrajliim, prasklinam a odlupovani vrstvy Feelness.

Velikost noze RPM [otacek/min.] Pocet zubt Rychlost posuvu
250x10x60 6.000 24 1524
250x10x60 6.000 36 2525
250x10x60 6.000 48 35-45
250x10x60 6.000 60 4555

- a/ ffffffffffffffffffffff llustrace k frézovani a fezani

volny Uhel = a
uhel fezani =y

-e— Rezani

Pri pouZiti kotoucovych pil ma tvar a geometricky primét zub( kotoucové pily klicovy vyznam pro kvalitu
obrabénych ploch.

Dulezité jsou: volny Uhel a a Uhel fezu y.

Optimalni hodnoty Uhlu a jsou mezi 2° a 10°, Uhel y mezi 1° a 5°.

Velmi dobrych vysledkl se dosahuje pfi fezani kotoucovymi pilami s negativnim Uhlem fezu: -1° az -5°

-- G‘/ ffffffffffffffffffffff llustrace k frézovani a rezani
volny uhel =a
Uhel fezani =y

Pro stanoveni optimalni rychlosti posuvu se doporuduji zkusebni fezy. Zuby kotoucovych pil jsou
standardné vyrobeny z tvrdé slitiny - HW (karbid wolframu). KotouCové pily s polykrystalickymi diamantovymi
(PCD) zuby Ize pouzit ke zvySeni trvanlivosti mezi ostfenimi, resp. kvality fezu.

Priklady pro kotoucCove pily

Rozméry Typ Pocet Rychlost rezani Plocha
kotoucovych pil zubu zubti [m/s] [mm]
300x3,2x2,2 WZ-HZ/DZ-FZ/TR 9 2055 10
300x3,0x2,2 WZ-HZ/DZ-FZ/TR 100 2055 10
300x3,2x2,2 WZ-HZ/DZ-FZ/TR 108 2055 10
400x3,2x2,2 WZ-HzZ/DZ-FZ/TR 120 2055 10
WZ (Pfiény zub) HZ/DZ (Duty zub) FZ/TR (Plochy/Trapézovy zub)
SB .. SB SB
— < 7N

f\ \,/ ’\_//
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SW TDI SW TDI SW TDI

U kotoucovych pil o priiméru asi 200 mm by vzdalenost mezi zuby méla byt cca 10 mm. K optimalnim vysledkdm
vedou fezné rychlosti az kolem 3000 m/min.

Pro optimalni ladéni se doporuduji zkusebni fezy.

Ddlezité. Pocet zubl a rychlost posuvu zavisi na vysSce fezu a pouZiti pro jednotlivé panely nebo stohove fezy.

B2- . .
# Vrtani

[

Doporucujeme nasledujici geometrii vrtaku.
volny Uhel = a (doporuéeno 5-8°)

Uhel fezani =y (doporuceno 3-4°)

Rychlost vrtani mezi 30-60 m/min.

Vi




Kontrola povrchu
a defektu

Podle vyhlasky AMK-MB 009 Hospodarské komory vyrobcl kuchyni v Némecku, ktera byla vydana na
zakladé EN 14323, EN 14322 a DIN 68930, musi desky splfiovat tyto pozadavky:

Na 1 m? povrchu nesmi byt vice nez 1 pupinek o priméru mensim nez 5 mm. 2 pupinky na 1 m? povrchu
jsou v mezich tolerance, za predpokladu, Ze prdmér je mensi nez 3 mm a vzdalenost mezi nimi neni mensi
nez 25 cm.

Je tfeba vzit v Uvahu vliv bobtnani / nepfilnavosti, zejména po fezani kratké hrany o délce min. 5 mm je v
ramci normy.

Mikrovada, ktera se tyka skvrn nebo necistot, stejné jako vlaken nebo Skrabanct, mdze byt uznana, pouze
pokud je detekovana za nasledujicich podminek:

« Vyhodnoceni se provadi pti osvétleni podobném sluneénimu svétlu (6500 Kelvin()

« Viditelnost minimalné 700 mm od povrchu panelu

« Doba prohlizeni: maximalné 20 sec.

« Intenzita svétla: 1000 - 2000 luxu

- Uhel sklonu vyrobku: 30 stupfid

Folie by neméla byt odstranéna z povrchu. Pokud folie pfesahuje okraj, neméla by se tahat, ale rezat
ostrym nozem. V pripadé vady, kdy folie neni pfilepena k povrchu a oddéluje se bez dalsiho Usili, nemély
by se tyto desky nebo tabulky pfifez( pouzivat. Reklamace nebudou uznany ve chvili, kdy je folie nalepena,
ale odstranéna z povrchu dodate¢nym Usilim a je na ni zbytkova vrstva MDF vilaken.

Tyto desky jsou uréeny pouze pro pouziti v suchych vnitfnich prostorech a nejsou vhodné do vihkého
prostfedi nebo do prostredi, kde budou dlouhodobé vystaveny vodnim param. Na desky se nevztahuje
zaruka v pripadé poruseni desek v disledku dodate¢né manipulace.
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Pred odstranénim ochranné prahledné folie z povrchu se doporucuje dokondit technologicky cyklus
zpracovani desek.
Ochranna prahledna félie musi byt odstranéna do 24 hodin po dokoncéeni instalace, nejpozdéji
do 3 mésicl od dodani.
« Ochranna félie minimalizuje poskozeni, ke kterému mUZe dojit béhem vyrobniho procesu,
a chrani lesklou desku az do okamZiku obdrzeni hotového vyrobku.
« Ochranna folie by proto neméla byt odstranéna dfiv, nez je produkt dokoncen, aby se minimalizovaly Skody.
+ Po dokonceni instalace musi byt ochranna prihledna félie odstranéna.
« Povrch otfete vihkym hadfikem s mydlovym roztokem.

K ¢isténi se doporucuje pouzit neabrazivni hadfik navihéeny mydlem a vodou.

Po ocisténi desku ihned osuste.

Jako preventivni opatreni, pro kontrolu vhodnosti Cisticiho prostfedku, aplikujte nejdfive na mensi oblast,
minimalizujte dobu pUsobeni a mnozZstvi isticiho prostredku (zfredéného podle doporu¢eni dodavatele),
zabrante poskozeni povrchu.

Obecné: mokré povrchy by mély byt okamzité vysuseny, napriklad mékkou, dobfe absorbujici houbou.
PouZity Cistici prostfedek nesmi byt abrazivni, tj. obsahovat abrazivni ¢astice, Sasto se pouZivaji napt. v
Gisticich prascich.

Pripravek nesmi obsahovat oxidaéni latky (chlore¢nany, perboritany nebo jina bélici ¢inidla) nebo silné zasady
(koncentrovany amoniak, roztoky hydroxidu sodného).

Cistici prostfedek nesmi obsahovat latky, jako jsou vosky nebo polymerni disperze, které zlistanou po
zaschnuti na povrchu. Zménily by Uroven lesku filmu a je obtizné je nasledné odstranit ¢isténim.

Latky pro péci o drevo, jako jsou pasty a laky, obvykle obsahuiji oleje a/nebo vosky rtizného plvodu a dalsi
latky, které obvykle utésni porézni nebo lehce poskozeny povrch dreva.

Tyto latky mohou bobtnat a zptsobit zménu barvy.

Delaminace je mozna v blizkosti okraji v disledku bobtnani adhezivniho spoje.

Parni gistici nastroje také nejsou vhodné.

Skvrny, které nelze odstranit ziredénou mydlovou vodou viz vySe, Ize odstranit zfedénou vodou s &isticimi
prostfedky na bazi metanolu nebo alkoholu (napf. disti¢ oken, opét nejprve otestovat na nenapadném miste).
Doba expozice by méla byt co nejkratSi bez pouziti nadmeérného tlaku. Je tfeba se vyhnout koncentrovanym
alkoholdm (methylalkohol, isopropanol).
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Instrukce
ke skladovani

Vyrobky jsou ur¢eny pro vnitfni pouziti a nemély by byt pouzivany venku nebo tam, kde budou pfimo
vystaveny pare, vodé nebo slunecnimu zareni (infraCervené paprsky).

Vyrobek musi byt skladovan a manipulovan bez cirkulace vzduchu, prachu a malych ¢astic.

Pri skladovani desek musi byt desky peclive skladany tak, aby se zabranilo promacknuti a rozbiti na
okrajich a rozich.

Bé&hem prepravy a pfi zpracovani musi byt s deskami manipulovano tak, aby se o sebe netrely.

« Béhem zpracovani by mély byt desky peclivé poskladany tak, aby se zabranilo promacknuti,
poskrabani a zlomeni na okrajich a rozich. Aby se zabranilo deformaci, nemély by byt desky
skladovany po dlouhou dobu.

- Kromé horni a spodni desky baleni reaguji vice i ostatni desky v baleni na ménici se klimatické vlivy
prostfedi. Proto je nutné pouzit kryci desky.

- Béhem manipulace a prepravni faze se produkty o sebe nesmi tfit.

+ Pokud jsou desky ve skladu skladovany vodorovng, je treba zajistit, aby byly v pravidelnych
intervalech naskladany na podlozky.

« PFi ukladani na sebe by mély byt podlozky zarovnany a mely by byt ve stejném mnozstvi pro kazde baleni.
Podlozky musi mit rovnomérnou tloustku a hladky povrch.

Jejich délka musi byt kompatibilni se Sitkou baleni desek.

Pokud ma deska tloustku vétsi nez 15 mm, mely by byt pouzity minimalné 4 podlozky ve stejné vzdalenosti
mezi nimi.

Pokud ma deska tloustku mensi nez 15 mm, mélo by byt pouZito minimalné 5 distan¢nich podloZek se
stejnou vzdalenosti mezi nimi.

Skladovani vice nez 6 baleni na sobé se nedoporucuije.

Vertikalni skladovani je mozné pro maly pocet desek a Uhel mezi sténou a svislymi regaly musi byt
minimalné 10 stupnd.

Teplota, pfi které jsou desky skladovany/zpracovavany, by méla byt vysSi nez 10 °C a vihkost vzduchu by
méla byt 50 - 60%.

Klima musi byt stabilni bez velkych teplotnich rozdill a zvy$ené vihkosti vzduchu.
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