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Pokyny pro zpracovani

Egger PerfectSense lakované desky

Popis materialu:

Dekorativni, UV lakem povrchové upraveny material na bazi dfeva.
Typ desky: EGGER MDF E1 TSCA ST CE.

Pouziti:

Dekorativni desky na bazi dfeva pro pouziti v interiéru.

Popis produktu /

Lakované desky PerfectSense vynikaji vysokym leskem a pocitem hloubky (Gloss) a mimofadné matnym, sametovym
povrchem s odolnosti proti nezadoucim otiskim prstd (Matt). Pfi vyrobé téchto prémiovych desek se nosna deska
MDF, povrchové upravena laminaci, dale zu$lechti prostfednictvim inovativniho lakovaciho procesu. Jako nosi¢ se
pouziva EGGER MDF deska, ktera splfiuje jak pozadavky E1, tak TSCA. Zadni strana se standardné vyrabi ve
struktufe ST9.

Pokyny ke zpracovani

Nasledujici informace ke zpracovani se zakladaji na nejrtznéjsich seriich testl vzdy s nejlepSimi
vysledky opracovani, v kooperaci s firmou Leitz GmbH & Co. KG

Leitz GmbH & Co. KG
www.leitz.at

VSeobecné smérnice ke zpracovani

PFi opracovani PerfectSense lakovanych desek je nutné repektovat hodnoty z nasledujici tabulky pro nastaveni fezné
rychlosti (vc) a posuvu na zub (fz).

Metoda obrabéni Rezna rychlost vc [m/s]
Prifez 60 - 90

Roztfiskovani 60 - 80

Frézovani 50-70

Vrtani 0,5-2,0

Metoda obrabéni Posuv na zub fz [mm]
Prifez 0,05-0,12
Roztriskovani 0,12-0,16

Frézovani 0,50-0,8

Vrtani 0,10-0,15

Tyto parametry jsou ve spojitosti s primérem nastroje (D), poctem zubu (z), otackami (n) a rychlosti posuvu (vf), pfi
pouziti na obrabécim stroji. Spravna volba téchto faktort ovliviiuje vysledek zpracovani.

Pro kalkulaci fezné rychlosti, posuvu na zub a rychlosti posuvu plati nasledujici vzorce:

vc - fezna rychlost [m/s]
vc=De1me+n/60 1000
D - primér nastroje [mm] n — otacky nastroje [min-1]

fz — posuv na zub [mm]

fz=vf+1000/n-z

vf — rychlost posuvu [m/min]

n — pocet otacek nastroje [min-1] z - pocet zubu

vf — rychlost posuvu [m/min-1]
vf=fzen+z/1000

fz - posuv na zub [mm]

n — pocet otacek nastroje [min-1] z — pocet zubl
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Material fezného nastroje

V zasadé Ize pouzivat jak nastroje s bfity z tvrdokovu (HW), tak také s diamanty (DP- Diamant Polykristallin). Pfi
zpracovani velkého mnozstvi materialu a pro zajisténi dlouhé Zivotnosti nastroje se doporucuje pouzivani nastroju
s diamantovymi bfity.

Nastroj vSeobecné

Pro optimélni zpracovéani PerfectSense lakovanych desek v oblasti hran se doporu€uji nové popf. do pGvodniho stavu
opravené bfity.

Prifez desek kotoucovymi pilami

VSeobecné
Je tfeba dbat na:

e Pohledova strana (strana s folii) smérem nahoru
e Dbat na spravny pfesah pilového kotouce (viz.tabulka)
e PrizpuUsobit rychlost posuvu otackam a poctu zubd.

e K dosazeni Cistého fezu na spodni strané desky je doporu€eno pouzit predfezavaci pilovy kotoug.

Podle pfesahu pilového kotou€e se méni vstupni a vystupni Uhel a tim kvalita fezné hrany. Bude-li horni fezna hrana
necista, je tfeba pilovy kotou€ nastavit vySe. Pfi neCistém fezu na spodni strané je tfeba pilovy kotou€ nastavit
hloubégji. Takto je nutné zjistit vhodné vyskové nastaveni.

U formatovacich a délicich pil se podle priméru (D) musi nastavit nasledujici pfesahy pilovych kotouct:

Prtimér pilového kotoude D [mm] Presahy U [mm] .

250 ca.5-10

300

350

400

450

Generelné se s ohledem na dosazeni dobré kvality zpracovani doporucuji pilové listy s vysokym poctem zub(.
U kotoucovych pil je doporu¢ena fezna rychlost vc mezi 60 - 90 m/s.

Doporucené tvary pilovych zubl

av |

FZ/TR (zub s pfimou feznou hranou/trapezovy HZ/DZ (zub s vydutou feznou TR/TR (trapezovy zub/trapezovy
zub) hranou/stfechovity zub) zub)
Stolni pily

Formatovani s tvarem pilovych zubd s vydutou Feznou hranou/stfechovitou feznou hranou (HZ/DZ) poskytuje nejlepsi
fezné vysledky. Také plochy zub/trapezovy zub (FZ/TR) poskytuje dobré vysledky Fezu pfi o néco vy3si Zivotnosti
nastrojli ve srovnani s HZ/DZ.

Formatovaci centra
U délicich pil na desky se doporuéuji kombinace tvaru pilovych zubu jako plochy /trapezovy zub (FZ/TR) nebo trapezovy
/ trapezovy zub (TR/TR). Pily typu Leitz RazorCut (TR/TR) dociluji nejlepsi feznou kvalitu.
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MEHR AUS HOLZ. E EGCGLGER

Rozmér Tvar zubl Pocet zubu ,z* | Pocet otacek n [min-1) Rychlost posuvu vf (m/min)
DxSBxBo

300x3,2x30 FZ/TR 96 4000 Ruéni posuv

303x3,2x30 HZ/DZ 68 4000 Ruéni posuv

380x4,8x60 FZ/TR 72 4500 20 -40

380x4,8x60 TR/TR 72 4500 20-40

Rozmér DxSBxBo = pramér (D) / fezna Sitka (SB) / primér otvoru (Bo)

Predfezavaci pilovy kotou¢

U EGGER PerfectSense lakovanych desek se s ohledem na dosazeni dobré kvality fezu na spodni strané doporucuje
pouzit predfezavaci pilovy kotoud. Rezna $itka predrezavaciho pilového kotouge musi byt vétsi nez sitka hlavniho
pilového kotouce, aby vystupujici zub hlavni pily Feznou hranu jiz vice zasahoval.

Stolové a formatovaci okruzni pily pouzivaji pfedfezavaci kotouce skladané.

Druckbalken 5B Haupts&geblatt = Nenn SB d. Vorritzers

=
e 2 /

Trennen

Hauptsdge

SB wird durch die
Ridcklauf unter Tisch Ritztiefe eingestellt
Zafizeni na déleni desek s pfedfezavacim agregatem a pfitlakem Schema pouziti konického predfezavaciho pilového kotouce. PFi

udrzbé nastroju (vzdy v sadé) je nutno fezné Sirky vzajemné sladit.

Frézovani hran na stolni frézce nebo prubézném zafizeni

Pro docileni feznych hran bez zalomd, je nutné pouzivat frézovaci nastroje se stranoveé stfidavym osovym uhlem. V
tomto pFipadé se doporucuji noZzové hlavy s diamanty jako jsou Leitz WhisperCut s osovym uhlem 30° az 50°. Odebirani
tiisky by mélo byt tak malé, jak jen je mozné, a nemélo by pfekrocit 2 mm.

Optimalni pro dobré vysledky frézovani je pouzivani nastroji s vysokou rovhomérnosti otaceni a vyvazenou hmotou,
jichZ je docileno prostfednictvim pouziti vystfedovani feznych ploch jako jsou hydroupinaci systémy, HSK - skli¢idla
nebo smrstovaci systémy.

PFi praci s ru€nim posuvem na stolnich frézkach Ize pouzivat pouze nastroje s ozna¢enim ,MAN" nebo ,BG-Test". Dale
se z bezpecnostnich diivodl nesmi pouzivat ani vy$$ich ani nizsich otacek, nez je rozsah uvedeny na nastroji. Nastroje
pro ru¢ni posuv smi byt pouzity pouze v protibéhu.

Parametry pouziti sparovych fréz by mély byt zvoleny tak, aby se posuv na zub (fz) pohyboval mezi 0,4 a 0,7 mm:

Rozmér Otacky n | Pocet zubl | Rychlost posuvu Leitz-ID, DP WhisperCut Stroj
DxSBxBo [min-1] W2 vf [m/min] LL (vlevo) RL (vpravo)
[mm]
85x43x30 12000 3 15-20 192076 192077 Ott
100x43x30 2 10-15 192082 192083 Stefani, Holz Her
192080 192081 Hebrock, EBM
3 15-20 192088 192088 Biesse
90885 90886 Brandt
100x32x30 192090 192091 IMA
125x32x30 9000 3 14 - 20 192092 192093 IMA
125x43x30 75627 75627 Homag, Biesse
192094 192095 IMA

Roztfiskovace pro prubézné stroje

Na roztfiskovani jsou vhodné diamantové kompaktni nastroje, které vytvari mensi tfeni a mensi fezny tlak. Obzvlasté
vhodny je typ Leitz Diamaster DT PLUS, montovany na Hydroupinaci element, pro svoji vysokou obé&hovou a plo$nou
pFesnost s vynikajici kvalitou zpracovani a Zivotnosti nastroje. Rezna rychlost (vc) je 80 m/s pFi b&znych otagkach (n)
6000 min-1 a praméru (D) 250. Parametry pouziti a po¢et zubl obrabéciho nastroje je nutno volit tak, aby posuv na zub
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MEHR AUS HOLZ.

se nachazel mezi (fz) 0,12 - 0,16 mm.

E EGGER

Rozméry Otacky n [min-1] Pocet zubt Z Rychlost posuvu vf [m/min]
DxSBxBo [mm]

250x10x60 6000 24 15-24

250x10x60 6000 36 25-35

250x10x60 6000 48 35-45

250x10x60 6000 60 45 - 55

Rozmér DxSBxBo = primér (D) / fezna Sitka / (SB) / vrtani (Bo)

Leitz Diamaster DT Plus

Zpracovani hran s ochrannou folii

Ke zpracovani hran, které jsou opatfeny ochrannou félii, je doporu€eno pouzit bézné separatory, chladici a Cistici
prostfedky. Separac¢ni prostfedek je mozno nastfikat na prvni pfitlaény valec nebo pfimo na povrch desky a hrany po
najeti na hranu. Pokud by v pribé&hu zpracovani na pribéznych zafizenich doslo k oddéleni ochranné félie, doporucuje
se kontrola a ocisténi dotykové botky a pouziti kluzného prostfedku, aby se minimalizovalo tfeni mezi félii a dotykovou

montazi nabytku.

Hrany PerfectSense Gloss a PerfectSense Matt jsou vhodné jak pro zpracovani na priibéznych zafizenich, tak i na
obrabécich centrech. Dbejte prosim v§eobecnych pokynu ke zpracovani EGGER Plastovych hran ABS.

Stroje na lepeni hran s cidlinami

Cidliny na strojich pro lepeni hran je tfeba sefidit tak, Ze se nosného materialu nedotykaji a ochrannou folii neposkozuiji.

Frézy na profilovani/srazeni hran

Frézy na profilovani by mély mit vybéh min. 10°.

Sefizeni fréz na zaobleni a srazeni hran je nutno nastavit tak, aby nevznikl
zadny kontakt s ochrannou folii.

Profilove cidliny

Profilové cidliny jsou opatfeny profilovym vybéhem a mohou byt pfi
spravném sefizeni bezproblemové pouzivany k dokon€ovacimu opracovani
PerfectSense lakovanych desek.

K zamezeni eventuelniho poSkozeni ochranné folie, jsou doporu¢ovany
cidliny se zvétSenym profilovym vyb&hem 6 —15°.
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MEHR AUS HOLZ.

Plosné cidliny

Plosné cidliny by mély byt nastaveny Sikmo od hrany k desce, v (ihlu 2-4°

aby nepos$kozovaly ochrannou fdlii.

Drazkovani

K docileni optimalni kvality pfi drazkovani by se mély volit nastroje s vysokym poctem zubu. Posuv na zub (fz) by se pfi
zpracovani v soubéhu mél pohybovat mezi 0,03 — 0,06mm.

Pramér D [mm]

Otacky n [min-1]

Pocet zubt Z

Rychlost posuvu vf [m/min]

180

6000 36

7-14

200

CNC stacionarni

6000 48

stroje

8-16

Pro zpracovani na hornich frézkach a obrabécich centrech jsou nejvhodnéjsi spiralové frézy celotvrdokovové (VHW)
nebo horni frézy osazené diamanty.

Je nezbytné zajistit dobré upnuti obrabéného kusu. Vakuové pfisavky Ize popf. doplnit mechanickymi upinadly. Pro
rovnomérné otaceni, dobré vyvazeni a perfektni feznou kvalitu se doporucuji stabilni a pevna smrétovaci sklic¢idla typu
Leitz Thermo-Grip®. Dobrého vysledku zpracovani Ize dosahnout jen pfi dostatecné tuhosti stroje. Idedlni jsou tuhé

portalové stroje.

Doporu¢ené parametry:

Otacky n = 20.000 — 24.000 min-1

Posuv (vf) v pIném fezu:

Z1 =8m/min
Z2 = 16m/min
Z3 = 24m/min
Rozmér Pocet zubu Z Smér Provedeni Leitz ID-Nr.
DXNLXS [mm] otaceni
16 x 28 x 20 2+2 z prava do Diamaster Pro 191042
leva
20 x 28 x 20 2+2 z prava do Diamaster Quattro 91235
leva
20 x 28 x 20 3+3 z prava do Diamaster Plus? 191051
leva
12 x24 x 12 2+2 z prava do Diamaster Pro, Nesting 191060
leva

Rozmér DxNLxS [mm] = prameér (D) / uzitna délka (NL) / rozmér stopky (dfiku) nastroje (S)

Dal$i rozméry dle poptavky

Vrtani

K vrtani se pouzivaji celotvrdokovové (VHW) vrtaky spiralové, vrtaky pro kolikové otvory nebo vrtaky pro kovani. Pro
CNC obrabéci centra se s ohledem na vyssi stabilitu vrtl pro kovani doporucuje pouziti ¢elniho vietene misto vrtného
hranolu. Vrtani pro kolikové otvory a kovani se provadi na protilehlé strané.

Vrtaky pro kolikové otvory

Otacky n [min-1]

Rychlost posuvu vf [m/min]

4000 - 6000
05-2

Vrtani pro koliky Ize pfednostné provadét celotvrdokovovymi vrtaky pro kolikové otvory. Doporuluji se nastroje, které

vytvari nizky fezny tlak. Technické moznosti se zfetelem na konkrétni aplikaci a docilenou kvalitu hran musi byt

posouzeny uZivatelem.
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Vrtaky pro kovani
Otacky n [min-1] 3000 — 4500
Rychlost posuvu vf [m/min] 05-2

Vrtani pro kovani Ize pfednostné provadét s celotvrdokovovymi vrtaky na kovani s modifikovanou uhlovou geometrii na
predfezavani. Pro toto se doporucuji nasledujici nastroje od fy. Leitz:

Rozmér Pocet zubu Provedeni Leitz ID

DXNLXGL [mm] Z LL RL
15x 70 Z2/V2 HW-masivni vrtak pro kovani 37203 37204
20x 70 Z22/V2 HW-masivni vrtak pro kovani 37205 37206
25x 70 Z2/V2 HW-masivni vrtak pro kovani 37207 37208
26 x 70 Z22/V2 HW-masivni vrtdk pro kovani 37209 37210
30x70 Z22/V2 HW-masivni vrtak pro kovani 37211 37212
35x70 Z22/V2 HW-masivni vrtadk pro kovani 37213 37214

Rozmér DxNLxGL [mm] = prumér (D) / uzitna délka (NL) / celkova délka (GL)

Zivotnosti nastrojti

Zivotnosti nastrojil jsou zavislé na mnoha ovliviiujicich faktorech, progez na zakladé této smérnice ke zpracovani nelze
vyvozovat zadné zavéry nebo prava tykajici se Zivotnosti nastrojd. Udaje k nastrojim a parametrdm zpracovani jsou
doporuc¢ené udaje. Stroji nebo pribéhem obrabéni podminéné konstelace mohou vést k odchylnym parametrdm.
Optimalni sladéni stroje, nastroje a materialu jakoz i specifické zakaznické pozadavky Ize feSit jen v mistnich
podminkach, spole¢né s aplikacnim technikem firmy Leitz. S ohledem na vysoké kvalitativni naroky a specialni povahu
povrchu PerfectSense lakovanych desek Ize, s ohledem na vySe uvedené ovliviujici faktory, pfedpokladat zkraceni
Zivotnosti nastroju v porovnani s béznymi laminovanymi deskami firmy EGGER.

Skladovani
Horizontalni skladovani / stohovani

e Stohovani je nutno provadét na tinosném a rovném
podkladu.

e Drevéné podkladové hranoly by mély mit stejnomérnou
tloustku a odpovidat svou délkou Sifce stohu desek.

e Rozestup dfevénych podkladl zavisi na tloustce desek.
(Obréazek 1)

- Tloustka desky = 15 mm: Rozestup by nemél byt vétsi
nez 800 mm. V kazdém pfipadé doporucujeme u
poloformatud (d = 2 800 mm) minimalné 4 podklady.

- Tloustka desky < 15 mm: Rozestup by mél byt mensi nez
800 mm. K zjednodusenému vypoctu Ize pouzit vzorec
"Rozestup = 50 * tlouStka desky (mm)"“.

e K ochrané dekorové strany desky je nutno pouzit kryci
desky.

e Pokud jsou baliky desek nasledné fixovany ocelovymi nebo plastovymi pasky, je nutné zajistit dostate€nou ochranu
hran. Toho Ize dosahnout pomoci specialnich karton(i nebo pouZitim krycich desek.

e U maximalné 4 na sobé skladovanych svazku je nutno pouZzivat podkladové hranoly tak, Ze musi nad sebou leZet
srovnané v jedné vertikalni linii.

e Je nutné zamezit pfesahovani desek ve stohu stejnych formatt (obrazek 2)

@ qualityaustria
SYSTEM CERTIFIED = l.Net

1S0O 9001:2015 No.00184/0 w

Zodpovedny:

Produktovy management Nabytek a interierovy design strana 6z 9
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Spravné!

Vertikdélni, svislé skladovani
e Vertikalni skladovani Ize provadét jen pfi velmi malém poctu PerfectSense lakovanych desek, horizontalnimu
skladovani je nutno dat v kazdém pfipadé prednost pred vertikalnim.

e  Privertikdlnim skladovani je nutno ve zvy$ené mife dbat na fixaci PerfectSense lakovanych desek.

e Dostatec¢ného zajisténi Ize dosahnout prostfednictvim uzavienych skladovych stojand, policovych systém( nebo
regall.

e Pokud jsou pouzita oteviena skladovaci mista, musi Ulozna plocha vykazovat jen minimani sklon ca. 10° (obrazek 3)

e V otefenych skladovacich mistech by mély byt skladovany pouze PerfectSense lakované desky stejného formatu.
Spravné! Chybné!

(Obrazek 3)
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Maniulace a doprava

Jiz béhem prepravy je nutné vyloucit negativni vlivy vihkosti (tzn. zamezit pfimému vlivu povétrnosti napfiklad
pomoci kryci félie nebo uzavienou plachtou kamionu).

Néaklad musi byt pfi pfepravé zajistén tak, aby desky nemohly sklouznout nebo se pfevratit, a to pouzitim vhodnych
fixaCnich prostfedkl (upinaci popruhy nebo pasy, atd.).

Pro ochranu dekorovych stran desek se generelné doporucuji ochranné resp. kryci desky z MDF.
Aby se zabranilo sklouzavani desek, je vhodné pouzit protiskluzové rohoze.

Pfi ruénim pfemistovani velkych desek je nutné tyto pfenaset ve svislé poloze, aby se zabranilo jejich nadmérnému
prohybani. Doporucéuje se pouziti drzak( na no$eni desek. Kromé toho je nutné pouzivat ochranné rukavice a
bezpecnostni obuv k zabranéni poranéni osob.

Desky se nesmi pfemistovat posunovanim s vyjimkou posuvu po specialnich textilnich krytinach.

PFi manipulaci musi byt desky zvedany tak, aby dekorové strany nebyly pfetahovany pfes sebe (obrazek 4).

(Obrazek 4)

Obecné pokyny

PerfectSense lakované desky je nutno skladovat popf. zpracovavat v uzavieném skladovacim/dilenském prostoru se
stalymi klimatickymi podminkami (T=10°C pfi ca. 50-60% relativni vzdusné vihkosti).

Podminky skladovani a zpracovani by mély odpovidat klimatu pozdéjSiho vyuziti.

K zajisténi optimalni rovinnosti desek, je nutné béhem prepravy, skladovani a zpracovani zamezit pdsobeni vS§ech
nasledujicich negativnich vlivi na produkt:

- Skladovani v bezprostfedni blizkosti radiatord nebo jinych zdroju tepla
- Pfimého pusobeni salavého horka a pfimého slunecniho svétla
- Nestejnomérné klimatizace se zvySenymi zménami vihkosti

Jednotlivé skladované desky, jakoz i horni a spodni desky ve stozich reaguji rychleji na ménici se faktory okolniho
prostiedi (klima), nez desky uvnitf stoha.

PFfed montazi/zpracovanim je nutno PerfectSense lakované desky dostate¢né klimatizovat v prostorach za podminek
pozdéjsiho vyuziti.

Ochranna folie neslouzi k popisovani vyrobnich kusu a musi zUstat na celém povrchu béhem procesu zpracovani.

U PerfectSense lakovaného porchu je nutno ochrannou folii neprodlené po zpracovani, popf. po zabudovani,

odstranit, nejpozdéji vSak 5 mésict po datu expedice, aby mohlo byt zaru€eno jeji odstranéni bez zbytkd. Vyrobky
opatfeny ochrannou félii nesmi byt vystaveny pfimému slune¢nimu svétlu (UV zafeni).

Tyto informace nesprostuji uzivatele / kupujiciho od jeho povinnosti, posoudit tento material a vyrobek odborné
a vécné s ohledem na vhodnost pro pfislusné podminky objektu a ucel pouziti.

S ohledem na kontinualné probihajici nasledny vyvoj PerfectSense lakovanych desek a zmén technologie nastrojl
a stroji mohou vyplyvat zmény tykajici se zpracovani. Proto doporu¢ujeme porovnani tohoto dokumentu s nasi
webovou strankou: http://www.egger.com/perfectsense
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DalSi dokumenty

Technicky list: PerfectSense Gloss/Matt lakované desky
Technicky list: PerfectSense pokyny pro ¢isténi a oSetfovani
Pokyny pro zpracovani: EGGER Plastové hrany ABS

Predbézna dolozka:
Tento pokyn pro zpracovani byl vytvoren podle nejlep$iho védomi a se zvlastni péci. Za tiskové chyby, chyby norem a omyly nelze pfebirat Zadnou zodpovédnost. Navic mize s
ohledem na kontinudlné probihajici vyvoj PerfectSense lakovanych desek, jakoz i ze zmén norem a dokumentt vefejného prava dochazet k technickym zménam. Proto obsah

tohoto Technického listu nemize slouzit ani jako navod k poufziti, ani jako pravné zavazny dokument.
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