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Navod s doporucenimi a uziteCnymi radami byl sestaven specialné na pomoc pfi zpracovani Keralini.

Obsahuje zéakladni technické, védecké a provozni poznatky vyrobce v dobé vydani. Chcete-li si precist nejnovéjsi aktualni verzi, ktera je vzdy volné k dispozici, doporuéujeme
vam sledovat odkaz na www.keralini.com

Keralini je keramika specialné vyvinuta pro pracovni desky. S ohledem na to doporucujeme, abyste se neomezovali pouze na pokyny uvedené v tomto dokumentu. Je lepSi
nahlédnout do rozsahlé védecké, technické a provozni literatury a v kazdé fazi zpracovani a instalace keramickych vyrobku vyuzivat sluzeb odborniku.

Spolecnost KERALINI nenese odpovédnost za jakékoli Skody, které mohou vzniknout v disledku pouZiti informaci a navrh( uvedenych v tomto technickém navodu. Mély by byt
povaZovany pouze za orientacni informace a uZivatel by si je mél predem ovérit. KERALINI si vyhrazuje pravo provadét jakékoli technické zmény v tomto navodu bez pfedchoziho
upozornéni nebo pfimého kontaktu s jakoukoli stranou.






1. Predstavuj si. Ztélesnuj. Uzive; si.

1.1. CHARAKTERISTIKY

Keralini se vyrabi ve formé velkoformatovych desek. PouZiva se pro vnitfni i venkovni prostory.

Keralini je odolna keramika, ktera nepodléha atmosférickym jevim (mraz, horko), UV zafeni a absorpci. Keralini
je také odolna proti opotfebeni.

RUzné pfistupy k povrchové Upravé materialu umoznuji jeho Uspésné pouziti jak pro podlahy, tak pro stény.

Material je kompatibilni se Sirokou Skalou lepidel a spojovacich prostfedku. Diky tomu je mozné pfi
montazi instalovat rizné typy podpér. Keralini je také vhodny pro prace v rlznych prostfedich, a to i v téch
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Standardni rozméry
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1.2. TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

Keramické desky - Gruppe Bla UGL (UNI EN 14411_G)

Délka a Sitka
TlouStka
Pfimost hrany
Pravouhlost
Rovinnost

Kvalita povrchu

Nasakavost

Pevnost v ohybu

Odolnost proti mrazu

Odolnost vuci teplotnim

Sokdm

Odolnost proti silnému odéru

Odolnost vU¢éi svétiu

Chemicka odolnost

Odolnost proti skvrnam

Ohnivzdornost

Stanovené normy

+0,6%
+ 5%
+0,5%
2 mm
+0,5%
> 95%
<0,5%

Mez pevnosti v ohybu
= 35 H/mm?

Odolny
Odolny

<175 mm?
Odolny
Minimum UB
Minimum tfida 3

Odolny

Vysledky Keralini

+0,9 mm
+ 3%
+0,5%
2 mm
Splhuje
Splfuje
<0,1%

0,1% priimérna
hodnota

=45 N/mm?
Mrazuvzdorny
Odolny

<175 mm3
Odolny

UA; ULA; UHA
Knac 3-5
Odolny

Standardy

UNI EN ISO 10545-2

UNI EN ISO 10545-3

ASTM C373

UNI EN ISO 10545-4
UNI EN ISO 10545-12
UNI EN ISO 10545-9

UNI EN ISO 10545-6

DIN 51094

UNI EN ISO 10545-13
UNI EN ISO 10545-14
EN 13501 (rev. 2005)

Keralini je ohnivzdorny material tfidy A1. Nevzniti se ani nevzplane, nevydava kouf a nesifi plameny.

Dlouhodobé pfimé vystaveni ohni vS§ak muze vést ke zni€eni materialu.






2. Rucni zpracovani

2.1. UvVOD

VydaFeny design, pfesny vypocet a pfedbé&zné méfeni vam umozni provést vdechny potfebné procesy v
prostorach spole¢nosti a vyhnout se nepfijemnym nebo kritickym upravam na pracovisti.

PFi nuceném zpracovani pfimo na misté instalace doporu¢ujeme vam postupovat podle pokynu uvedenych v
tomto navodu a pouzivat doporu€ené nastroje.

Pokud je vyzadovan néktery z téchto procesu, mély by byt provedeny pfedbézné zkousky pro fezani i vrtani. Tim
se vyhnete nepfijemnostem a nezadoucim vysledkam.

Za timto ucelem je spole€nost KERALINI pfipravena poskytnout na pozadani zbytky z vyroby (odpady).
V pfipadé manualnich procesu se doporucuje dodrzovat bezpecnostni opatfeni a platné pravni predpisy o

bezpeclnosti a ochrané zdravi pfi praci. Kazdy zaméstnanec by mél byt vybaven OOP (osobnimi ochrannymi
pracovnimi prostfedky) vhodnymi pro planované procesy. Zvazte niZe uvedené rady.

2.2. SKLADOVANI DESEK

Zvlastni pozornost by méla byt vénovana pfepravé Keralini. Material by mél byt poloZzen na bok bez ohledu
na format desek, pfiemz je tfeba dbat na pouziti ,prolozek” mezi jednotlivymi ¢astmi a také mezi deskami a
podpérou. Tim se pfedejde pfipadnému zlomeni. Desky by také mély byt upevnény s mimofadnou opatrnosti,
aby se zabranilo ohyb(im nebo naraziim.

Pfi skladovani desek venku je tfeba je chranit pfed srazkami, aby nedochazelo k jejich hromadéni. Pokud béhem
baleni zjistite, Ze jsou desky vlhké, musite odstranit obal a rozlozit je volné, dokud nejsou zcela suché.

Desky musi byt bezpecné upevnény i pfi jakékoli ru¢ni manipulaci. Dbejte na tuhost podpéry - méla by byt
dokonale rovna a v dobrém stavu. Aby se zabranilo poskrabani povrchu Keralini, je lepSi zvolit dfevénou podpéru
nez kovovou.



2.3. RUCNI REZANI

Pokyny uvedené v tomto odstavci se vztahuji vyhradné na procesy ruéniho fezani. Pro stolni procesy (pila,
hydroabrazivni fezani nebo CNC - pocitacové numerické fizeni) doporu¢ujeme nahlédnout do pfislusnych

kapitol.

Mély by byt pouzity pouze fezné nastroje doporucené spoleCnosti KERALINI. Pfipadné pouzivejte osvédéené
obdobné nastroje, které jsou plné kompatibilni s uvedenym typem povrchu. Proces fezani by mél byt vzdy
provadén s velkym mnozstvim tekouci vody. Je to nezbytné pro chlazeni a snizeni prasnosti. Spole¢nost
KERALINI nedoporucuje fezani na sucho.

Zpracovani by mélo vzdy zacit s oSetfenym povrchem a pokraCovat na neoSetifeny povrch.

Po ofiznuti se doporucuje lehce obrousit (smirkovym papirem, zrnitost 60/120) horni a spodni okraj fezané
strany. To pomUze vyhnout se odstipnuti a poranéni (diky struktufe Keralini jsou hrany pomérné ostré).
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2.3.1. NASTROIJE - KOTOUC NA REZANI NA PRACOVISTI

Diamantové kotouce s prubéznym okrajem pro ruéni nastroj (Uhlové brusky, brusky...)
@ 115 mm nastavec & 22 (*) ot./min od 11 000 do 13 000

@ 125 mm nastavec @ 22 (*) ot./min od 11 000 do 13 000

@ 230 mm nastavec @ 22 (*) ot./min od 9 000 do 11 000

(*) k dispozici je také adaptér pro @ 20
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2.4. RUCNI VRTANI

PFi vyfezavani otvorl pro potrubi, kabelaz, ventilaci atd. Ize desky Keralini vrtat s pouzitim nize uvedenych
metod a nastroju.

Vrtany obrobek musi mit dostateCnou oporu, stejné jako pfi fezani. Abyste zabranili zlomeni, vyvarujte se
jakychkoli naraza.

Pfi vrtani pouzivejte vodu pro chlazeni a sniZzeni prasnosti. Zpracovani by mélo vzdy zalinat s oSetfenym
povrchem a pokraCovat na neo$etifeny povrch.

POZOR: Vrtani by mélo vzdy zacinat s oSetfenym povrchem a pokraéovat na neosSetreny povrch.

Opérna zakladna

2.4.1. NASTROJE - KORUNKOVE VRTAKY PRO VRTANI NA
PRACOVISTI

Diamantova korunka pro vrtani ru¢nim nastrojem (vrtacky ...).
Pro vrtani se doporucuji zahlubnikové vrtaky a korunky s diamantovym povlakem.

2.5. MONTAZ POMOCI LEPIDLA

V této Easti jde o procesy vzajemného lepeni desek Keralini. Pokyny pro lepeni desek Keralini na jiné podklady
naleznete v pfislusné Pfiru¢ce pro zpracovani.

2.5.1. PRISLUSNE NORMY PRO POUZITi LEPIDEL

Pfed nanesenim lepidla se ujistéte, Ze je povrch naprosto Cisty, suchy a nebyl nijak oSetfen. Pokud chcete
prilepit oSetfeny povrch, pfebruste jej hrubym smirkovym papirem (zrnitost 60-80). To pomU(ze odstranit
pfedchozi vysledek a vytvofit drsny povrch, coz zaruci spolehlivou a dlouhotrvajici pfilnavost.

Pro vétsi jistotu se doporucuje pfi lepeni s vystupkem (45°) umistit na neviditelnou zadni stranu materialu
Ctvercovy profil nebo profil ve tvaru L o rozmérech pfiblizné 30x30 mm po celé délce pfilepovaného prekladu.



Pokud neni mozné pouzit Keralini na podlozeni hotového obrobku, zvolte material se stejnym koeficientem
roztaznosti jako Keralini (napf. granit, kifemenny aglomerat).

VYSVETLUJICi POZNAMKA
Pfi vybéru lepidla zvazte zamysSlenou funkci obrobku, abyste ur€ili nejvhodnéjsi variantu.
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3. Mechanické zpracovani

3.1. ZAKLADNIi PRINCIPY

Pfed jakoukoli manipulaci musi byt deska ofiznuta podélnymi a pficnymi fezy s odstupem od okraje podél
tloustky desky (viz schémata ofezavani). Nasledné fezy by se mély provadét od drsné strany smérem ke strané,
ktera byla ofiznuta dfive, jak je znazornéno na obrazku nize. Pokud budou ofiznuty 4 strany - smér dalSich fezl

neni omezen.

ry

Rez 2

L Z9Y

Smér fezu

Rez 1

UPOZORNENI

PFi pouzivani specialnich nastroji vzdy dodrzujte bezpecnostni pokyny.

Po kazdé operaci je vhodné povrch oplachnout &istou vodou, nez zcela vyschne. V idealnim pfipadé -
umistéte desku ve svislé poloze.

Smér fezu se musi vzdy shodovat se smérem otaceni kotouce.

3.1.1. SCHEMATA OREZAVANI

Tloustka 12 mm: minimalni ofez 20 mm

N

N il g " v
r.gcJ Pfiblizné jmenovité rozméry
b

. 20 mm

1600 mm

: Y 20 mm Rez 1

3200 mm
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Tloustka 20 mm: minimalni ofez 30 mm

Pfiblizné jmenovité rozméry

>

1600 mm

- 3200 mm =

3.2. PRACE S MOSTOVOU PILOU

3.2.1. PORADI OPERACI

Priklad schématu fezani pro mostovou pilu
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Algoritmus operace: N
()]
1. Orezavani desky (Cervena teCkovana Cara)
2 Vrtani otvoru (svétle modra teCkovana ¢ara)
3. Rezy po obvodu pracovni desky (oranzovéa teékovana &ara)
4 PreruSené fezy (zluta teCkovana ¢ara)

UPOZORNENI

Smeér fezu se musi vzdy shodovat se smérem otaceni kotouce.

173y



3.2.2. ORIENTACE OBROBKU

Doporucujeme vytvofit otvory pro difez nebo sporak ve stfedni €asti desky, zatimco preklady - blize k vnéjsi
strané.

Nespravné provedeni Spravné provedeni

o SN




3.2.3. KOTOUCOVY REZAK

Obecna opatreni

Pfi fezani pouzivejte velké mnozstvi vody. Proud vody by mél sméfovat dopfedu a na stranu vzhledem k
feznému kotouci - co nejblize k zoné fezani (jak je znazornéno na obrazku nize).

Pozor: nedostatek vody mize zpUsobit prehrati kotouce, coz ohrozuje iuspéSnost operace a muze vést k
naslednému selhani nastroje.

DULEZITE!
Ujistéte se, ze povrch stolu, na kterém bude probihat fezani, je rovny a v dobrém stavu. Pokud tomu tak neni,
doporucujeme umistit mezi material a frézovaci stal podlozku z technické pryze s vysokou hustotou. Tim se snizi

vibrace a zlepSi kvalita operace.

Y
Y
i
L Poumassonremsrtion | 150mm |
1

Davejte pozor na rychlost. Pro prvnich 150 mm a poslednich 150 mm snizte rychlost posuvu na 50%. P¥i
fezani malych obrobk( doporu€ujeme pouzivat specialni podpéry pro zajisténi materialu, aby se zabranilo jeho
posunuti.



PARAMETRY OTACENiI KOTOUCE

Pilovy kotou¢ 0 Otacky vretena, ot./min Obvodova rychlost 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
POZNAMKA

Pokud jsou otacky vietena pevné nastaveny, musite zvolit kotoug, ktery vyZzaduje pocet otacek blizky poctu
otacCek vietena.

PARAMETRY REZANI
Typ Fezani Rychlost posuvu mm/min Rychlost posuvu mm/min
12 mm 20 mm

Vyfezani se provadi shora 100 100

desky

PFimy fez 1400-1800 800-1000

Rez pod Ghlem 800-1000 450-600

UPOZORNENI

Jakékoli zvySeni absorpce vykonu vietena znamena, ze je tfeba kotou€ nabrousit pomoci brousku.

Uvedené parametry je tfeba chapat tak, Ze se vztahuji na stroje s vétsi pfirubou, dobfe smérovanym intenzivnim
proudem vody, horizontalnim posuvem a zpomalenim. Pokud nejsou vySe uvedené podminky spinény, snizte
rychlost posuvu na minimum z uvedenych parametrt (napf. rychlost posuvu pro 12 mm 1400 mm/min).

Pfi vybéru kotou€e nezapomerite zohlednit: charakteristiky stroje, tloustku fezaného materialu a uhel sklonu.

Otevrena ¢ast kotouce by méla byt co nejvice zmensSena, pfi€emz za povinny se povazuje pfesah vUci
materialu o 1 mm.

Pro zmenseni priméru stfedového otvoru doporucujeme pouzivat krouzky dodavané vyrobcem spolu s
kotoucem.

Rozmeéry priruby @ pily

J pfiruby

60 mm Doporuceno



3.2.4. POSTUPNE REZANI

Pokud existuje jedna nebo vice z nasledujicich specifickych podminek, doporucuje se pouzit postupné fezani: -
nemate k dispozici vétsi pfirubu;

- neni k dispozici dostate¢ny pfivod vody;

- kotou€ je ve Spatném stavu;

- opérna plocha neni rovna.

Typ Fezani Rychlost posuvu mm/min Rychlost posuvu mm/min
12 mm 20 mm
Pfimy fez 1400-1800 800-1000
Rez pod Ghlem 800-1000 450-600

SCHEMA POSTUPNEHO REZANI

8 ,‘,a’ Rez 1
~ g . Pfesah vugi
\\l 1/2 tloustky materialu >1 mm

SCHEMA POSTUPNEHO REZANI

Rez1

pilového
kotouce

3.2.5. KREMENNY AGLOMERAT/ABRAZIVNi KAMEN

Na vystup z fezaci linky Keralini doporu¢ujeme umistit kousek kfemenného aglomeratu/brousku. Tim se omezi
odchylka kotouce pfi vystupu z materialu, ¢imz zabranite odstipnuti a zaroveri umoznite brouseni kotouce.



Kfemen/abrazivni kompozitni
kamen

Kfemen/abrazivni kompozitni
kamen

3.2.6. SCHEMA VYREZANI DREZU KOTOUCEM

Rez 2
1 V

>
\Vyvrtané /
/ " \

Rez 4

sl

ez 5

> |
>

Rez 3 ’ 50 mm

@ Doporuceného
jadra vrtaku

35 mm

Rez kotougem by mél byt te¢ny ke
kruznici a nemél by ji pfesahovat

X<

-

f50 mm

KONKRETNi OPATRENI

Pokud existuje jedna nebo vice z téchto podminek:

- opérna zakladna neni rovna

- ostrlivky jsou vétsi nez 2600x600 mm

- dfezy jsou vétsi nez 560x480 mm, doporu€ujeme dodrzovat nasledujici:

Rez 4 ¢

Rez 6 Rez 7

~ Rez5
@ MMpenopbunTenHo Q




3.3. PRACE S VODNIM PAPRSKEM

3.3.1. PARAMETRY PRACE S VODNiIM PAPRSKEM

PARAMETRY NiZKOTLAKEHO VSTUPNIHO OTVORU (PROPICHNUTI)

Tloustka Minimalni tlak Bar Minimalni tlak libra/ctv. Abrazive 80 Mesh
palec [PSI] kg/min
12-20 600 8700 0,35-0,45

RADY

Pokud je to mozné, vyvrtejte vstupni otvor na vnéjsi strané desky. Alternativné maze byt vstupni otvor vzdalen
nékolik desetin palce od obvodu fezu, ale v kazdém pfipadé by vzdalenost od n&j neméla byt mensi nez 5 mm.

PARAMETRY REZANi VYSOKYM TLAKEM

Tloustka Minimalni tlak Bar | Minimalni tlak libra/étv. | Rychlost posuvu | Abrazive 80 Mesh
palec [PSI] mm/min kg/min
12 3600-3800 52200-55100 500-900 0,35-0,45
20 3600-3800 52200-55100 400-500 0,35-0,45

RADY

VysSe uvedené udaje se tykaji maximalnich doporu¢enych hodnot. Chcete-li dosahnout lepsi kvality zpracovani,
shizte rychlost posuvu.

Pfi hydroabrazivnim zpracovani se rovnéz doporucuje dodrzovat postup ofezavani popsany v ¢asti ,Schémata
ofezavani”, oddil 3.1 ,ZAKLADNI PRINCIPY”.

Ujistéte se, Ze je pracovni stll v dobrém stavu a rovny. Kromé toho musi material lezet dokonale rovné. Dbejte
na to, aby Zadné zbytky po mechanickém zpracovani nebo jiné pfedméty nepfekazely procesu.

U rohl rovnych nebo mensich nez 90° se doporucuje spojovat roh s polomérem ohybu =5 mm.

HLADINA VODY V NADRZ|

Pro zlepSeni zpracovani spodni strany vyrobku doporucujeme udrZovat hladinu vody nad nebo na stejné urovni
jako povrch stolu @.




3.3.2. REZACIi POSTUP

/Rez 2
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Rez 1

FAZE OPERACE

1. Ofiznuti desky (Cervena teCkovana ¢ara)

2. Ofiznuti desky (Cervena teCkovana Cara)

3. Rezani podle tvaru obrobku (oranzova te¢kovana ¢ara)

4. Pfredfezani dfezu, pokud je to nutné (zelena teCkovana ¢éara)
5. Sefezavani dfezu (Zluta teCkovana Cara)

3.3.3. SCHEMA VYREZANI DREZU

Pokud existuje jedna nebo vice z nasledujicich podminek:
- opérna zakladna neni rovna

- ostravky jsou vétSi nez 2600x600 mm

- dfezy jsou vétsi nez 560x480 mm

Doporucujeme dodrZovat nasledujici schéma fezani:

POZNAMKA: vyfezani otvoru pro dfez by mélo zagit uvnit pfedchoziho vyfezu, jak je znazornéno nize.
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Doporu¢ena minimalni vzdalenost 50 mm



3.3.4. SCHEMA PREDREZANI

KONKRETNi OPATRENI

Pokud existuje jedna nebo vice z nasledujicich specifickych podminek, doporu€uje se postupné fezani:
- nemate k dispozici vétsi pfirubu;

- neni k dispozici dostate¢ny pfivod vody;

- kotou€ je ve Spatném stavu;

- opérna plocha neni rovna.

3.3.5. SCHEMA REZANi

Pokud chcete vyfezat tvar pracovni desky, doporu€ujeme rozdélit geometrii na dvé ¢asti a vzdy zacinat s fezy na
vnéjSi strané desky. Rezani tvaru se provede vzdy az po ofiznuti.

R — 1 v .t ] << ReZ2 .
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) - ! ez




3.3.6. POLOMERY

VSechny vnitfni rohy vzhledem k otvoru musi mit minimalni polomé&r 5 mm, vnitini rohy vzhledem k celkové
geometrii obrobku (napf. pracovni deska ve tvaru L) musi mit minimalni polomér 10 mm.

Vétsi polomér dodava hotovému vyrobku vétsi konstrukéni pevnost. Jinak kazdy nezaobleny roh vytvari
namahany bod na pracovni desce.




3.4. PRACE S OBRYSOVYM REZACIM STROJEM

3.4.1. OZUBENA KORUNKA

PARAMETRY
Udaje vychazeji z priiméru nastroje 22 mm pro prichozi profezy.

Tloustka Otacky vietena ot./min Rychlost posuvu mm/min
12 3800-4200 350-400
20 3800-4200 300

Pozor!

Vibrujici nastroj neni vhodny pro fezani. A pfiliSné snizeni fezné rychlosti mize zpUsobit uzavfeni diamantu
fezného nastroje, ¢imz vznikne nadmeérny odpor vici materialu a dojde k dalSimu zlomeni obrobku.

Bé&hem obrabéni pouzivejte velké mnozstvi vody a opatrné ji sméfujte ven i dovnitf nastroje (jak je znazornéno
na obrazku nize).

3.4.2. VYREZANI DREZU POMOCi OBRYSOVEHO REZACIHO STROJE

Pfi praci s obrysovym fezacim strojem se nejprve ujistéte, Ze je povrch spravné nastaven.

VSechny procesy musi byt provadény v souladu s pokyny Technické pfirucky, bez pouziti jinych podpér nez
prisavek a polohovacich podpér z teflonu. Nepouzivejte zafizeni, ktera mohou mechanicky zasahnout obrobek.
Tim by mohlo dojit k poSkozeni obrobku a jeho dalSi nepouzitelnosti.



KLINY

SVERKY

PISTY

Pro podporu nejvice zatézovanych mist vyrobku doporuCujeme, aby byly spravné umistény pfisavky. Pouzivejte
je k podepreni nejuzsich mist (jak je znazornéno na bo¢ni fotografii).

Pfisavky musi byt Cisté a bez znamek pouZzivani. Pfed umisténim obrobku se ujistéte, Ze jsou Cisté. V opacném
pfipadé je predtim oplachnéte Cistou vodou.

50 mm

a0 mm



Aby se zabranilo odstipnuti, vénujte pozornost poloméru vstupu frézy. Mél by byt Siroky. To usnadni vystup
nastroje po skonceni zpracovani.
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50 % Fezné rychlosti se pouZije na
poslednich 150 mm '

Vnitfni spoj je vhodné provadét s vétSim polomérem, nez je polomér frézy. Tak se stroj bude pohybovat plynuleji,

Vv,

Nespravné provedeni Spravné provedeni
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PFi pouzivani frézovaciho nastroje pro tloustky 12 mm a 20 mm se doporucuje vycentrovat nastroj vzhledem k
tloustce desky. To pomuUze snizit vibrace a zabrani zbyte€nému tlaku na obrobek a samotny nastroj.

Pozor! Nastroj nesmi béhem Fezani kmitat.

TIPY PRO ZPRACOVANI

Pfi¢iny zlomeni nastroje:

- pfilis vysoka rychlost posuvu;

- otacky jsou nizsi nez jmenovité otacky nastroje;
- nedostatecné mnozstvi chladici vody.

Jakékoli zlomeni obrobku je zplsobeno tim, Ze fezany material je v jednom bodé vystaven vysokému zatizeni.

Reseni pro realizaci: Pokud je to mozné, upevnéte obrobky pomoci ptisavek. Pfipadné fezte tak, aby zavazi
netlaCilo na roh, a to rozdélenim strany na dva segmenty.

UPOZORNENI

Po kazdé operaci oplachnéte povrch Cistou vodou. NecCekejte, az vyrobek vyschne.



3.4.3. VRTACi NASTROJ

PARAMETRY

Udaje se tykaji znackového nastroje.

Dostupné priméry Otacky vietena ot./min Rychlost posuvu mm/min
@ 30 2000 20-30
J 35 1800 20-30
@ 55/60 1200 20-30
a70 900 20-30
@ 100 650 20-30

RADY

PFi praci pouzivejte velky a smérovany proud vody vné i uvnitf nastroje. Nevrtejte s oscilaci, abyste zabranili

vzniku vylomku.

pauza 0,5 sek.

Tloustka

pauza 0,5 sek.

Abyste se vyhnuli vzniku otvor(l na zadni strané obrobku, zastavte se 2 mm od spodni strany.
Doporucujeme ukongit vrtani tderem ze strany protilehlé k otvoru.

UPOZORNENI

Po kazdé operaci je vhodné povrch dobfe oplachnout €istou vodou, aniz byste ¢ekali na vysuSeni vyrobku.

Pro otvory pro smésovaci baterie doporu€ujeme umistit pfisavku vedle otvord. Tim zaijistite, Ze obrobek bude
spravné podepfen a nebude ohrozen uspésny vysledek.

3.4.4. FREZKA PRO POSTUPNE REZANI (DOKONCOVANI)

PARAMETRY

Udaje se tykaji znackového nastroje.

Dostupné priuméry Otacky vietena ot./min Rychlost posuvu mm/min
J6 7500 100-200
a8 7500 200-300
J10 7000 300-400
12 6500 600-800
J16 6000 800-1500

* Pro prohlubné pouzivejte nastroje @ 12 a 16 a pro obrabéni rohl pouzivejte nastroje @ 6, 8 a 12.



RADY

Pfi obrabéni pouzivejte velké mnozstvi vody a peclivé ji sméfujte ven i dovnitf nastroje.

LA

. "5 mm f

Operaci frézovani se doporuCuje zahaijit az po vyfiznuti otvoru pro dfez. DoporuCuje se také zajistit, aby
nasledné zlstalo alespori 5 mm tloustky materialu.

Bé&hem prace pouzivejte dostateéné mnozstvi vody pod tlakem vné i uvnitf nastroje.

UPOZORNENI

Po kazdé operaci je vhodné povrch dobfe oplachnout €istou vodou, aniz byste ¢ekali na vysuSeni vyrobku.

3.4.5. NASTROJE PRO POUZDRA

Dostupné pruméry Otacky vretena ot./min Rychlost posuvu mm/min
J6 6000 15-20
a7 6000 15-20
a8 6000 15-20
J10 6000 15-20
g1 6000 15-20

RADY
Béhem prace pouzivejte dostateéné mnozstvi vody pod tlakem vné i uvniti nastroje.
UPOZORNENI

Po kazdé operaci je vhodné povrch dobfe oplachnout Cistou vodou, aniz byste &ekali na vysuSeni povrchu.



3.4.6. SADA NA VRTANI

Ostrouhly vrtaci nastroj pro mechanické spojky.

Aby se zabranilo nadmérnému opotfebeni nastroje pfi vytvareni slepych otvorl, doporuCujeme vytvorit
predbézny otvor pomoci kruhoveé pily (popsano vyse). Keralini je pfece tvrdy material.

Dostupné priméry Otacky vietena ot./min Rychlost posuvu mm/min
a7 6000 25-30
10 6000 25-30

3.4.7. FREZKA PRO POSTUPNE REZANIi (HRUBOVANI)

Nastroj pro nepferusované fezani otvoru pro diez bez pfisavek.

PARAMETRY

Udaje se vztahuji na nastroj @ 16 mm.

Tloust'ka Otacky vietena Rychlost posuvu Maximalni odstranéni
ot./min mm/min mm
12-20 6000 400-600 2

Aby se zabranilo odstipnuti ve spodni ¢asti obrobku, doporucuje se dokongit fezani v zabérech s ponechanim
3 mm materialu. Poté - odstranit zbytkovy material jednim zabé&rem, pfi¢emz ma byt nastroj ponofen nejméné
o 1 mm a s rychlosti 0 50% niz8i nez byla dfive pouZzita.

Pamatujte, Ze zvétSovani/hloubeni mezi zabéry by se mélo provadét v oblasti bez materialu (v otvoru).

RADY

Pfi zpracovani pouzivejte velké mnozstvi vody a peclivé ji sméfujte ven i dovnitf nastroje.

i | Deska

T 3mm

UPOZORNENI

Po kazdé operaci mechanického zpracovani je tfeba povrch ddkladné oplachnout istou vodou, nez obrobek
vyschne.



3.4.8. VYSEKAVACiIi NASTROJ

Tloustka Otacky vietena Rychlost posuvu Maximalni odstranéni
ot./min mm/min mm
@ 50 4500-5000 300 2
& 88 4000-4500 500 2

RADY

Odstranujte maximalné 2 mm najednou, ne vice.

Pfi praci pouzivejte dostatecné mnozstvi vody pod tlakem vné i uvnitf nastroje.

UPOZORNENI

Po kazdé operaci je vhodné povrch dobfe oplachnout €istou vodou, nez vyrobek vyschne.

SCHEMA FREZOVANI KAPES

-

SCHEMA PRISTUPU




3.4.9. SFERICKA FREZA PRO SUSICKY*

S kanalovou frézou doporu€ujeme pouzivat kulové brusky na granit/keramiku.

PARAMETRY

Udaje se tykaji nastroje o praméru 8 mm.

Brusny kotou¢ Otacky vietena ot./min Rychlost posuvu mm/min
1 6000 250
2 6000 400
3 6000 400
4 6000 200

RADY

Pfi praci pouzivejte dostateéné mnozstvi vody pod tlakem vné i uvnitf nastroje.

UPOZORNENI

Po kazdé operaci je vhodné povrch dobfe oplachnout €istou vodou, nez vyrobek vyschne.

3.4.10. GRAVIROVACiIi NASTROJ*

Pro povrchové fezy doporu€ujeme pouzivat nastroj na granit z polykrystalického diamantu.

Tloustka Otacky vietena Rychlost posuvu Maximalni odstranéni
ot./min mm/min mm
12-20 8000-10000 80-120 1,5

RADY

Pfi praci pouZivejte dostatecné mnozstvi vody pod tlakem vné i uvnitf nastroje.

UPOZORNENI
Po kazdé operaci je vhodné povrch dobfe oplachnout €istou vodou, nez vyrobek vyschne.

Pfislusné parametry zpracovani naleznete v technickych udajich vyrobce nastroje. Provozni parametry nastroje
se mohou liSit v zavislosti na vyrobci.



3.4.11. TVAROVACI NASTROJ

Pro profilovani Keralini doporu€ujeme pouzivat brusky na granit/keramiku.

PARAMETRY

Udaje se tykaji nastroje o praméru 80 mm.

Brusny kotoué Typ Otacky vietena Rychlost posuvu
ot./min mm/min
1 Metallic 5000-5500 1000
2 Metallic 5000-5500 2500
3 Metallic 5000-5500 2500
4 Metallic 4500-5000 1000
5 Lesténi 2500-3000 900
6 Lesténi 2500-3000 900
7 Lesténi 2500-3000 900

RADY

Pfi obrabéni pouzivejte velké mnozstvi vody a peclivé ji sméfujte ven i dovnitf nastroje.

UPOZORNENI
Po kazdé operaci je vhodné povrch dobfe oplachnout €istou vodou, nez vyrobek vyschne.

Pro profilovani forem, kde je tfeba odstranit velké mnozstvi pfebytkl, doporu€ujeme rozdélit operaci na 2 zabéry
s 1 kovovym nastrojem nebo pouZzit obrabéci nastroj.

’%Pwni 2abér ’
\ .

Druhy zabér Druhy zabér




3.4.12. LESTENi PRACOVNI DESKY

Pro lesténi desek Keralini se doporucuje pouzivat ledtici brusné kotou€e na granit.

PARAMETRY
Udaje se tykaji nastroje o praméru 100 mm.
Obrabéni POLISHED

Brusny kotou¢ Zrnitost Otacky Rychlost Komprese* Zabéry

vietena posuvu
ot./min mm/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

Obrabéni SATIN

Brusny kotoué Zrnitost Otacky Rychlost Komprese* Zabéry
vietena posuvu
ot./min mm/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

*Tyto udaje plati pro stroje Breton®, které jsou vybaveny lesticim systémem s fizenim absorpce
vykonu vietena.

UPOZORNENI

Po kazdé operaci mechanického zpracovani je tfeba povrch dikladné oplachnout istou vodou, nez vyrobek
vyschne.



3.4.13. NASTROIJE

Ozubena korunka

Primér 22 mm

Vrtaci nastroj
Praméry 30-35-60-70-100 mm

Frézka pro postupné fezani
(dokoncovani)

Priméry 6-8-10-12-16 mm

Frézka pro postupné fezani
(hrubovani)

Primér 16 mm

Vysekavaci nastroj

Primér kola 55 a 88 mm

Nastroj pro pouzdra
Prameér korunky 6-7-8-10-11-12 mm

Sada na vrtani







4. Zasady designu

4.1. VNITRNi ROHY A OTVORY

VSechny vnitfni rohy vici otvoru musi mit minimalni polomér 5 mm. Vnitini rohy vzhledem k celkové geometrii
obrobku (napf. pracovni deska ve tvaru L) musi mit minimalni polomér 10 mm.

Vétsi polomér dodava hotovému vyrobku vétsi konstrukéni odolnost (viz obr. 1), a naopak — kazdy nezaobleny
roh vytvari na pracovni desce namahany bod (obr. 2, 3 a 4).

V pFipadé existence sloupu nebo jinych prvkd, které vyzaduji prace na vyfezani pracovni desky, doporucujeme
vytvofit minimalni polomér 5 mm.

R>5mm

Obrazek 1 Obrazek 2 Obrazek 3 Obrazek 4

4.2. MINIMALNI VZDALENOST MEZI HRANAMI A VYREZY

Minimalni doporuéena vzdalenost
mezi pracovni deskou Keralini a

vyfezem je 50 mm.
50 mm

UPOZORNENI

Je tfeba pamatovat na té€snici materialy, zejména silikon. Doporucujeme jej aplikovat mezi pracovni desku
Keralini a prvky do ni vloZené. Tento material vyrovnava rozdilnou tepelnou roztaznost pfi kazdodennim
pouzivani.



4.3. VENKOVNI POUZITI

Pfi venkovnim pouziti desek Keralini a v pfipadé laminovani nebo lepeni pod Uhlem 45° se doporucuje podepfit
preklad materialem se stejnym koeficientem tepelné roztaznosti. Mohou to byt: granit, Keralini, kfemenny
aglomerat, tuhé polyuretanové pény atd.

Lepeny spoj mezi obéma dily nesmi byt podepfen dfevem. Vlivem povétrnostnich podminek a slunce se mize
rozpinat nebo bobtnat, coz zplsobi nadmeérny tlak na lepené dily a maze dojit k jejich iplnému odlepeni.

Kromé toho se doporucuje ponechat mezi dievem a pracovni deskou mezeru nejméné 5 mm.

To pomUze kompenzovat pfipadnou tepelnou roztaznost.

Zlomeni

ral

X =V

Drevo Drevo 5mm  Granit/ Keralini/
Polyuretanova
péna

4.4. HRANY PRACOVNI DESKY

Hrany obrobku se doporucuje obrabét podle pokynl uvedenych na vykresech. Tyto tipy zajiStuji dobrou
rovhovahu mezi estetikou a funk&nosti. Zarucuji také bezproblémové pouzivani vyrobku.

>2 mm >2 mm

R 0,5 mm V ///

R 0,5 mm

«— Doporuceno

=2 mm -

R 0,5 mm ‘

R 0,5 mm
E 5 mm

-
”

5 mm se doporuduje pro
primyslové kuchyné




4.5. OTVORY PRO PRISLUSENSTVI

Doporucujeme, aby vyfezy pro pfisluSenstvi/vypinaCe byly kulaté, jak je znazornéno nize.

v v

4.6. VYSTUPKY

Ve fazi navrhovani pracovni desky doporucujeme urcit rozméry vystupkl podle nasledujici tabulky Tim se
zabrani poSkozeni dilu pfi kaZzdodennim intenzivnim pouZivani.

TlouStka
12 mm 20 mm Obrazek

Pracovni deska

s podepfenym A'150 mm A'350 mm

vystupkem

Pracovni deska

s vyfezem s A'90 mm A'210 mm

nepodepifenym

vystupkem




4.7. VELKE OTVORY

V pfipadé jednoho nebo vice velkych vyfez( nebo prerusenych/otevienych vyfezl se doporuc€uje ponechat pruh
materialu pro zpevnéni pracovni desky. Pruh, ktery byl jiz rozfezan na polovinu své tloustky, bude po instalaci
zcela odfezan.

Tim se eliminuje moznost posSkozeni pfi pfepravé a instalaci.

Pripad 1: velky vyiez

N
Instalovana pracovni deska Pfedfezany pruh pro uplné odfiznuti po instalaci
Keralini pracovni desky

Pripad 2: preruseny vyiez pro diez

v

. Pfedfezany pruh Keralini se po instalaci
Instalovana pracovni deska pracovni desky zcela odfizne.



Cisténi,
udrzba
a péce
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5. CISTENI, UDRZBA A PECE

5.1. BEZNE CISTENI

Povrch Keralini se snadno udrzuje. K odstranéni prachu staci pouzit hadfik z mikrovlakna. Pro dikladné&;si
Cisténi se doporucuje umyt povrch teplou vodou s pouzitim neutralniho Cisticiho prostfedku v davkach
doporucenych vyrobcem. Poté oplachnout €istou vodou a otfit vihkym hadfikem z mikrovlakna nebo mékkou
neabrazivni houbickou. Abyste se vyhnuli viditelnym skvrnam, doporucujeme skvrny ihned vyg¢istit, aniz byste
Cekali az zaschnou.

CO BY SE NEMELO DELAT
Prostfedky na myti nadobi, mastna mydla, impregnaéni prostfedky apod. nejsou tou nejlepsi volbou. Nékteré

Cistici prostfedky dostupné na trhu obsahuji vosky nebo lestici pfisady, které mohou po nékolika pouzitich
zanechat na povrchu mastny film. To ma negativni dopad na vzhled povrchu Keralini.

5.2. NALEHAVE CISTENI

Pokud bézné Cisténi nestaci, Ize pouzit agresivnéjsi, ale doporucené Cistici prostiedky.

Jejich pouziti neovlivni vzhled povrchu. Doporucuje se Cistit co nejdfive po zjisténi znecisténi.

Pfed zahajenim Cisténi vyzkousejte ucinek Cisticiho prostfedku na malé plo$e povrchu. V Zadném pfipadé
nepouzivejte koncentrovanou kyselinu chlorovodikovou nebo sodu kaustickou nebo vyrobky obsahuijici kyselinu

fluorovodikovou a jeji derivaty.

V nasledujici tabulce jsou uvedeny typy skvrn, které se mohou na povrchu objevit, a také pfipravky doporucené
k jejich odstranéni. Vybirejte Cistici prostfedky podle této tabulky.

Nebo pouzivejte pfipravky se stejnymi vlastnostmi. Nezapomeirite je v8ak nejprve vyzkouset.
Spole¢nost KERALINI doporucuje kontaktovat dodavatele Cisticich prostfedkd pro ziskani nejaktualnéjsi

dokumentace a navodu k pouziti, ze kterych zjistite informace o slozeni a u€innych latkach obsazenych v
prostfedku. Po Cidténi oplachnéte povrch velkym mnozstvim teplé vody a otfete jej suchym hadfikem.



Typ znecisténi

Typ Cisticiho prostiedku

Hladké povrchy

Strukturované povrchy

Vapenaté usazeniny
Stopy hliniku
Tuzka

Mazivo

Kava

Zmrzlina
Ovocny dzus
Krev

Vino

Pivo

Inkoust

Nikotin

Moc a zvratky
Popisovaci fix
Coca Cola
Barva na vlasy
Guma
Zvykacka

Rez

Silikon

Svickovy vosk

Cistici prostfedek na
vodni kamen

Cistici prostfedek na
vodni kamen

Cistici prostfedek na
vodni kamen
Odmastovaci distici
prostfedek
Odmastovaci distici
prostiedek
Odmastovaci Gistici
prostfedek
Odmastovaci distici
prostfedek
Odmastovaci distici
prostfedek
Odmastovaci distici
prostiedek
Odmastovaci distici
prostredek
Odmastovaci distici
prostfedek
Odmastovaci distici
prostfedek
Odmastovaci distici
prostfedek
Odmastovaci distici
prostfedek
Odmastovaci distici
prostfedek
Odmastovaci Gistici
prostfedek
Odmastovaci distici
prostfedek
Odmastovaci Gistici
prostiedek

Cistici prosttedek na
vodni kamen
Specialni Cistici
prostfedek na vodni
kamen

Rozpoustédlo

VIhky neabrazivni scotch
brite

VIhky neabrazivni scotch
brite

Vlhky neabrazivni scotch
brite

VIhky hadfik

Vihky hadfik

VIhky hadfik

VIhky hadfik

VIhky hadfik

Vihky hadfik

VIhky hadfik

VIhky hadfik

Vihky hadfik

VIhky hadfik

Vihky hadfik

Vihky hadfik

VIhky hadFik
VIhky neabrazivni scotch
brite

VIhky neabrazivni scotch
brite

VIhky neabrazivni scotch
brite

VIhky neabrazivni scotch
brite

VIhky neabrazivni scotch
brite

Kartac z jemného Ciroku nebo
s plastovymi Stétinami

Kartac€ z jemného Ciroku nebo
s plastovymi Stétinami

Karta€ z jemného &iroku nebo
s plastovymi Stétinami

Neabrazivni houbicka

Neabrazivni houbicka

Neabrazivni houbicka

Neabrazivni houbicka

Neabrazivni houbicka

Neabrazivni houbicka

Neabrazivni houbicka

Neabrazivni houbicka

Neabrazivni houbicka

Neabrazivni houbicka

Neabrazivni houbicka

Neabrazivni houbicka

Neabrazivni houbitka
Kartac¢ z jemného Ciroku nebo
s plastovymi stétinami

Kartac z jemného Ciroku nebo
s plastovymi Stétinami

Karta¢ z jemného Ciroku nebo
s plastovymi §tétinami

Kartac z jemného Ciroku nebo
s plastovymi §tétinami

Karta¢ z jemného Ciroku nebo
s plastovymi Stétinami



POZNAMKY

Pomoci rozpoustédel se odstrani skvrny od inkoustu, barvy, vosku, oleje/mastnoty. Mezi né patfi zejména
nitrofedidlo nebo terpentyn. Pfed nanesenim pfipravku na celou oSetfovanou plochu se doporucuje nejprve
vyzkouS$et jeho ucinnost na malé ploSe.

Nepouzivejte koncentrovanou kyselinu chlorovodikovou nebo kaustickou sodu. Nepouzivejte také prostredky
obsahujici kyselinu fluorovodikovou nebo jeji derivaty.

UPOZORNENI

Spole¢nost KERALINI odmita veskerou odpovédnost za ucinnost €isténi a udrzby povrchd, pokud povrch po
instalaci nebyl vycistén (byl Spatné vycistén).
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