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CONTENUTO

Brosura cu recomandari si sfaturi utile a fost special pregétita pentru a ajuta la procesarea Keralini.

Am colectat principalele cunostinte tehnice, stiintifice si operationale ale generatorului la momentul publicérii. Pentru a fi la curent cu cea mai recenté versiune, care este acum
disponibila gratuit pentru toata lumea, va rugam séa accesati www.keralini.com

KERALINI — aceasté ceramicd a fost creatéd special pentru bucéatarie. Din acest motiv, este recomandat s& nu va limitati cu instructiunile cuprinse in acest document.
Este mai bine sa ajungeti la marea literaturé stiintifica, tehnica si operationald si sé utilizati rapid serviciile medicilor in etapele de prelucrare si instalare a celulelor ceramice.
KERALINI nu isi asuma responsabilitatea pentru eventualele erori care pot aparea ca urmare a informatiilor condensate si propunerilor din partea unui suport tehnic. Fragmentele

acestora pot fi vazute ca si cum ar fi informatii orientative care vor necesita o verificare ulterioara de cétre utilizator. KERALINI isi rezerva dreptul de a face orice modificri tehnice
clientului firé a contacta in prealabil pértile direct.






1. Imagina Intrupat Simte-te bine.

1.1. CARACTERISTICI

Keralini este produsa sub forma de placi de format mare. Este folosit pentru lucrari de interior si exterior.

Keralini este o ceramica durabild, care nu este afectata de fenomenele atmosferice (inghet, caldura), radiatii UV
si absorbtie. Keralini este, de asemenea, rezistent la uzura.

Diverse abordari ale finisarii suprafetei materialului va permit sa il utilizati cu succes atat pentru podele, cat si
pentru pereti.

Materialul este compatibil cu o0 gama larga de adezivi si elemente de fixare. Acest lucru va permite sa instalati
diferite tipuri de suporturi in timpul instalarii. Keralini este, de asemenea, potrivit pentru lucrul in diverse medii,
chiar si in cele mai dificile. Umiditate ridicata, atmosfera sarata, poluanti agresivi etc. toate acestea nu schimba
caracteristicile materialului.

Dimensiuni standard

|

1600 mm

grosime

I 6,5 mm
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1.2. CARACTERISTICI TEHNICE

Lungime si latime
Grosime
Dreptatea marginii
Rectangularitate
Planeitatea

Calitatea suprafetei

Absorbtia apei

Rezistenta la indoit

Rezistenta la inghet

Rezistenta la socuri termice

Rezistenta la abraziune
puternica

Rezistenta la lumina sub
influenta luminii

Rezistenta chimica

Rezistenta la formare de pete

Rezistenta la foc

Norme stabilite

1+ 0,6%
+ 5%

1+ 0,5%
2 mm
+0,5%
> 95%

<0,5%

Limita de rezistenta la
indoit = 35 H/mm?

Rezistent

Rezistent

<175 mm?3

Rezistent

Minimum UB
Minimum 3

Rezistent

Rezultate Keralini
+ 0,9 mm

+ 3%

+ 0,5%

+2 mm
Corespunde
Corespunde
<0,1%

0,1% valoare medie
245 N/mm?

Rezistent la inghet

Rezistent

<175 mm?

Rezistent

UA; ULA; UHA
Clasa 3-5

Rezistent

Standard

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 este un material rezistent la foc din clasa A1. Nu se aprinde si nu ia foc, nu scoate fum si nu

raspandeste flacari.

Cu toate acestea, expunerea prelungita directa la foc poate duce la distrugerea materialului.
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2. Prelucrare manuala

2.1. INTRODUCERE

Proiectarea de succes, calculul precis si masurarea preliminara va vor permite sa efectuati toate procesele
necesare pe teritoriul companiei si sa evitati ajustarile incomode sau critice la locul de munca.

Pentru prelucrarea fortata direct la locul de instalare, va sfatuim sa actionati conform instructiunilor din manual,
folosind instrumentele recomandate.

Daca este necesar sa se efectueze oricare dintre procese, este necesar sa se efectueze teste preliminare atat
pentru taiere, cat si pentru gaurire. Acest lucru va va ajuta sa scapati de inconveniente si de rezultatul nedorit.

in acest scop, la cerere, firma KERALINI este gata s furnizeze reziduuri de productie (deseuri).
in cazul proceselor manuale se recomanda respectarea tehnicilor de siguranta si a legislatiei in vigoare

privind protectia muncii. Fiecare angajat trebuie sa fie prevazut cu EIP (echipament individual de protectie)
corespunzator proceselor planificate. Consultati sfaturile de mai jos.

2.2. DEPOZITAREA PLACILOR

O atentie deosebita trebuie acordata transportului Keralini. Materialul trebuie asezat pe o parte, indiferent de
formatul pl&cilor, folosind neaparat ,distantieri” intre diferite parti, precum si intre placi si suport. Acest lucru va
ajuta la evitarea posibilelor defectiuni. De asemenea, este necesar sa fixati placile cu mare atentie pentru a
preveni orice indoire sau impact.

La depozitarea placilor in aer liber, pentru a evita stagnarea, acestea trebuie protejate de precipitatii. Daca in
timpul ambalarii constatati ca placile sunt umede, trebuie sa indepartati ambalajul si sa le asezati liber, asteptand
sa se usuce complet.

Placile trebuie, de asemenea, fixate bine in timpul oricarei manipulari manuale.

Asigurati-va ca luati Tn considerare rigiditatea suportului — acesta trebuie sa fie perfect uniform si in stare buna.
Pentru a evita zgarieturile pe suprafata Keralini, este mai bine sa alegeti un suport din lemn decat unul metalic.



2.3. TAIERE MANUALA

Instructiunile din acest paragraf se aplica exclusiv proceselor de taiere manuala. Pentru procesele desktop
(fierastrau, taiere cu jet de apa sau CNC) se recomanda sa se uite la sectiunile relevante.

Trebuie folosite unelte de taiere recomandate de KERALINI. Sau - analogi dovediti, a caror compatibilitate
deplina este aprobata pentru utilizare cu tipul de suprafata indicat.

Procesul de taiere trebuie efectuat intotdeauna cu o cantitate mare de apa curenta.

Acest lucru este necesar pentru racire si reducerea cantitatii de praf. KERALINI nu recomanda taierea uscata.
Prelucrarea trebuie sa inceapa intotdeauna de la suprafata tratata si sa treaca la cea netratata.

Dupa taiere, se recomanda sa slefuiti usor (cu hartie abraziva cu granulatie 60/120) marginile superioare si

inferioare ale partii taiate. Acest lucru va ajuta la evitarea ciobirii si a ranilor (structura Keralini face marginile
destul de ascutite)
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2.3.1. INSTRUMENTE - DISC PENTRU TAIEREA
PE SANTIER

Discuri diamantate cu muchie solida pentru unelte de méana (polizoare unghiulare, polizoare...)
@ 115 mm duza @ 22 (*) tur/min de la 11 000 la 13 000

@ 125 mm duza @ 22 (*) tur/min de la 11 000 la 13 000

@ 230 mm duza g 22 (*) tur/min de la 9 000 la 11 000

(*) adaptor disponibil si pentru @ 20

' - @ g




2.4. GAURIREA MANUALA

Pentru decupaje pentru conducte, cablaje, ventilatie etc., Keralini poate fi gaurit folosind urmatoarele metode si
instrumente.

Piesa de gaurit trebuie sa aiba suportul corespunzator, ca si in cazul taierii. Pentru a preveni spargerile, trebuie
sa evitati orice tip de impact.

Folositi apa pentru a raci si a reduce praful atunci cand gauriti. Prelucrarea trebuie sa inceapa intotdeauna de la
suprafata tratata si sa treaca la cea netratata.

ATENTIE: gaurirea trebuie sa inceapa intotdeauna de la suprafata prelucrata si sa treaca la cea bruta.

Baza de suport

2.4.1. INSTRUMENT — BURGHIE PENTRU GAURIRE
CU O COROANA LA SANTIER

Coroana de diamant pentru gaurirea cu unelte de mana (burghie...).
Pentru gaurire sunt recomandate burghiele de frezat si coroanele cu pulverizare diamantata.

2.5. ASAMBLARE CU UTILIZARE DE ADEZIV

Acest paragraf trateaza procesele de lipire a placilor Keralini intre ele. Pentru instructiuni despre lipirea Keralini
pe alte substraturi, vezi in Ghidul de procesare relevant.

2.5.1. STANDARDE CORECTE PENTRU UTILIZAREA ADEZIVILOR

inainte de a aplica lipici, asigurati-va ca suprafata este complet curata, uscata si nu a fost supusa niciunui
tratament. Daca este necesara lipirea suprafetei tratate, aceasta trebuie slefuitéd cu smirghel cu granulatie
grosiera (60-80). Acest lucru va ajuta la eliminarea rezultatului anterior si la crearea unei suprafete rugoase care
garanteaza o aderenta fiabila si de lunga durata.

Pentru o mai mare certitudine la lipirea cu o proeminenta (45°), se recomanda plasarea unui profil patrat sau
in forma de L de aproximativ 30 x 30 mm pe partea din spate invizibila a materialului pe toata lungimea lipirii
jumper.



Daca nu este posibil sa utilizati Keralini pentru a sustine piesa finita, alegeti un material cu un coeficient de
expansiune identic cu Keralini (ex. granit, aglomerat de cuart).

NOTA EXPLICATIVA

Atunci cand alegeti un adeziv, luati in considerare functia dorita a piesei pentru a determina cea mai buna
optiune.






3. Prelucrare mecanica

3.1. PRINCIPII DE BAZA

Tnainte de orice manipulare, foaia trebuie taiata cu tieturi longitudinale si transversale cu un pas de la margine
de-a lungul grosimii foii (vezi diagramele de taiere). Taierile ulterioare trebuie facute incepand de la partea aspra
pana la partea care a fost taiatd mai devreme, asa cum se arata in imaginea de mai jos. Daca taiati 4 parti, nu
vor exista restrictii in directia taierilor ulterioare.

Pis 2

| €ld

Directia taierii

Pi3 1

AVERTIZARE
Cand utilizati un instrument special, respectati intotdeauna regulile de siguranta.

Dupa fiecare operatie, este indicat sa clatiti suprafata cu apa curataé pana cand aceasta este complet uscata.
In mod ideal, asezati foaia vertical.

Directia de taiere trebuie sa coincida intotdeauna cu directia de rotatie a discului.

3.1.1. SCHEMA DE TAIERE

Grosime 12 mm: garnitura minima 20 mm

Dimensiuni nominale aproximative

Pi3 2

. 20 mm

1600 mm

3200 mm



Grosime 20 mm: garnitura minima 30 mm

Dimensiuni nominale aproximative

Pi3 2

>

1600 mm

- 3200 mm =

3.2. LUCRUL CU O PLACA DE PUNTE

3.2.1. ORDINEA OPERATIUNILOR

Un exemplu de diagrama de taiere pentru un ferastrau cu punte

o~ <
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| Orificii gaurite
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w
- PR o ___________f&---
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Y
Algoritm de operare: 3

1. Taierea foii (linie punctata rosie)

2. Gaurirea de gauri (linie punctata albastru deschis)

3. Sectiuni de-a lungul perimetrului mesei (linie portocalie punctata)
4. Sectiuni intrerupte (linie galbena intrerupta)

AVERTIZARE
Directia de taiere trebuie sa coincida intotdeauna cu directia de rotatie a discului.

Leld



3.2.2. ORIENTAREA PIESEI

Va recomandam sa faceti decupari pentru chiuveta sau aragaz in partea centrala a foii, iar jumperii mai aproape
de exterior.

Executare incorecta Executare corecta

o SN




3.2.3. INSTRUMENT DE DISC

Masuri generale

Folositi multa apa cand taiati. Jetul de apa trebuie indreptat inainte si in lateralul placii discului — cat mai aproape
de zona de taiere (asa cum se arata in figura de mai jos).

Atentie: cantitatea insuficienta de apa ameninta sa supraincalzeasca discul, ceea ce va pune in pericol
succesul operatiunii si poate duce la inutilizarea instrumentului in continuare.

IMPORTANT!

Asigurati-va ca suprafata mesei pe care veti taia este plana si in stare buna. In cazul in care nu este asa, se
recomanda amplasarea unui covor de cauciuc tehnic de mare densitate intre material si masa de frezat. Acest
lucru va reduce vibratiile si va imbunatati calitatea operatiunii.

I

D}

Urmariti viteza. Reduceti viteza de avansare la 50% pentru primii 150 mm si ultimii 150 mm. Pentru taierea
pieselor mici recomandam fixarea materialului cu suporturi speciale pentru a evita deplasarea acestuia.



PARAMETRII ROTATIEI DISCULUI

Lama de ferastrau @ Rotatii ale axului, rot/min Viteza circulara m/sec
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

NOTA

Daca numarul de rotatii axului este fix, trebuie sa alegeti un disc care necesita un numar de rotatii apropiat de
numarul de rotatii ale axului.

PARAMETRI DE TAIERE

Tip de taiere Viteza de Tnaintare mm/min Viteza de Tnaintare mm/min
12 mm 20 mm
Decuparea se face din partea 100 100
de sus a placii
Taietura directa 1400-1800 800-1000
Taietura sub un unghi 800-1000 450-600
AVERTIZARE

Orice crestere a adancirea axului indica necesitatea ascultirii rotii folosind o bara.

Parametrii enumerati trebuie intelesi ca referindu-se la masini cu o flansa mai mare, debit intens de apa bine
directionat, alimentare orizontala si decelerare. In absenta conditiilor de mai sus, reduceti avansul la minimul
parametrilor dati (de exemplu, viteza de Tnintare de 12 mm 1400 m/min).

Atunci cand alegeti un disc, trebuie sa tineti cont de: caracteristicile masinii, grosimea materialului de taiat,
unghiul de inclinare. Partea deschisa a discului trebuie redusa cat mai mult posibil, considerand ca fiind
obligatorie 1 mm de proba de material.

Pentru a reduce diametrul orificiului central, va recomandam sa folositi inelele furnizate de producator impreuna
cu discul.

Dimensiunea flansei @ ferastraului

@ flansei

60 mm Recomandat



3.2.4. TAIEREA TREPTATA

Taierea treptata este recomandata daca se gasesc una sau mai multe dintre aceste conditii specifice:
- nu aveti o flansa mai mare;

- fara alimentare intensiva cu apa;

- discul este n stare proasta;

- suprafata de sprijin nu este plana.

Tip de taiere Viteza de inaintare mm/min Viteza de inaintare mm/min
12 mm 20 mm
Taietura directa 1400-1800 800-1000
Taietura sub un unghi 800-1000 450-600

SCHEMA DE TAIERE TREPTATA

-

e A _ lesitura din
\\l 1/2 grosime

material >1 mm
SCHEMA DE TAIERE TREPTATA

Pi3 1

panza de
ferastrau

3.2.5. AGLOMERAT DE CUART/PIATRA ABRAZIVA

Va recomandam sa plasati o bucata de aglomerat de cuart/bara de macinat la iesirea din linia de taiere Keralini.

Acest lucru va limita abaterea discului la parasirea materialului, evitand ciobirea si va permite, de asemenea,
ascutirea discului.



Cuart/piatra compozita
abraziva

Cuart/piatra compozita
abraziva

3.2.6. SCHEMA DE TAIERE A LOCCCULUI PENTRU CHIUVETA

CU UN DISC

Pi3 2
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Pis 3 © 50 mm

Taierea cu discul trebuie s fie tangentiala @ Miezului

la cerc si sa nu depaseasca acesta
de 35 mm

)

|
|

t50 mm

MASURI SPECIFICE

v

recomandat burghiu

X

Daca sunt detectate una sau mai multe dintre urmatoarele conditii:

- baza de sprijin nu este plana
- insulite mai mari de 2600x600 mm

- chiuvete mai mari de 560x480 mm, recomandam urmarirea celor de mai jos:

Pis 6 Pis7

Piz 5
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3.3. LUCRARE CU UN JET DE APA

3.3.1. PARAMETRII DE LUCRU CU JET DE APA

PARAMETRII INTRARII DE JOASA PRESIUNE (PUNCT)

Grosime Presiune minima Bar Presiune minima Abraziv 80 Mesh
Ib/ inch patrat kg/min
12-20 600 8700 0,35-0,45

SFATURI

Daca este posibil, gauriti un orificiu de intrare pe exteriorul foii. Alternativ, orificiul de intrare poate fi la cateva
zecimi de inch de perimetrul taieturii, dar Tn orice caz distanta de la acesta nu trebuie sa fie mai mica de 5 mm.

PARAMETRI DE TACERE SUB PRESIUNE INALTA

Grosime Presiune minima Presiune minima Ib/ Viteza de inaintare Abraziv 80 Mesh
Bar inch patrat 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

SFATURI

Datele de mai sus se refera la valorile maxime recomandate. Pentru a obtine o prelucrare mai buna este
necesara reducerea vitezei de inaintare.

Pentru sablare cu apa, se recomanda de asemenea sa se efectueze procedura de taiere descrisa in ,Modele de
taiere” din paragraful 3.1 PRINCIPII DE BAZA.

Asigurati-va ca masa de lucru este n stare buna si nivelata. In plus, materialul trebuie sa fie perfect plat.
Asigurati-va ca resturile de prelucrare sau alte elemente nu interfereaza cu procesul.

Pentru colturi egale sau mai mici de 90°, se recomanda imbinarea unui colt cu o raza de indoire 2 5 mm.

NIVELUL APEI iN REZERVOR

Pentru a imbunatati finisajul partii inferioare a produsului, se recomanda mentinerea nivelului apei deasupra sau
la acelasi nivel cu suprafata mesei @.

L —1
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3.3.2. SECVENTA DE TAIERE

Pi3 1

ETAPELE OPERATIUNII

1. Taierea foii (linie punctata rosie)

2. Taierea foii (linie punctata rosie)

3. Sectiune in functie de forma piesei de prelucrat (linie punctata portocalie)
4. Carcasa este pre-taiata daca este necesar (linia punctata verde)

5. Decuparea pentru chiuveta (linie punctata galbena)

3.3.3. SCHEMA DE TAIERE A DESCHIDERII PENTRU CHIUVETA

Daca exista una sau mai multe dintre urmatoarele conditii:

- baza de sprijin nu este plana
- insulitele sunt mai mari de 2600x600 mm
- chiuvete mai mari de 560x480 mm

Va recomandam sa urmati urmatoarea schema de taiere:

NOTA: Taierea gaurii chiuvetei trebuie sa inceapa in interiorul taieturii anterioare, asa cum se arata mai jos.

R =100 mm
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50 mm

Distanta minima recomandata este de 50 mm



3.3.4. SCHEMA DE TAIERE PRELIMINARA

MASURI SPECIFICE

Taierea treptata este recomandata atunci cand sunt prezente una sau mai multe dintre aceste conditii specifice:
- nu aveti o flansa mai mare;

- nu exista aprovizionare abundenta cu apa;

- discul este in stare proasta;

- suprafata de sprijin nu este plana.

3.3.4. SCHEMA DE TAIERE

Daca doriti sa taiati forma blatului mesei, este recomandat sa impartiti geometria in doua parti, incepand
intotdeauna cu taieturile din exteriorul foii. Taierea formei se va face intotdeauna dupa taiere a maginii.

e B 1 P82
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3.3.6. RAZELE

Toate colturile interne in raport cu gaura trebuie sa aiba o raza minima de 5 mm, colturile interne in raport cu
geometria totala a piesei (de exemplu blatul mesei in forma de L) trebuie sa aiba o raza minima de 10 mm.

O raza mai mare ofera o rezistenta structurala mai mare produsului finit. in caz contrar, orice colt nerotunjit
creeaza un punct de incordare pe blatul mesei.




3.4. LUCRU CU O MASINA DE CONTUR

3.4.1. COROANA DINTATA
PARAMETRI

Datele se refera la o unealta cu diametrul de 22 mm pentru taieturi pe toata grisime.

Grosime Rotatii ale axului r/min Viteza de inaintare mm/min
12 3800-4200 350-400
20 3800-4200 300

Atentie! O unealta care vibreaza nu este potrivitd pentru taiere. O scadere semnificativa a fluiditatii de taiere
poate duce la ascundere a sculei de taiere cu diamant, creand o reactie negativa impotriva materialului lichid si
ducand la deteriorarea suplimentara a piesei de prelucrat.

In timpul lucrului, adaugati o cantitate mare de ap4, indreptand-o cu atentie in mijlocul instrumentului (asa cum
se arata in imaginea de mai jos).

3.4.2. DECUPAJUL PENTRU CHIUVETA FOLOSIND MASINA
DE TAIAT IN CONTUR

Cand lucrati cu o magina de taiat in contur, asigurati-va ca suprafata sa fie pregatita corespunzator.

Toate procesele trebuie urmate conform instructiunilor din Manualul Tehnic, fara suporturi suplimentare, cu
exceptia ventuzelor si a suporturilor de pozitie din teflon. Nu utilizati atasamente care pot fi presate mecanic pe
piesa de prelucrat. Acesta poate fi deteriorat si poate fi facut inadecvat pentru utilizare ulterioara.



PENE

STRANGATOARE

PISTOANE

Pentru a sustine cele mai solicitate parcele, vibratorul este recomandat sa se plaseze corect ventuzele.
Folositi-le pentru a sustine cele mai dorite parcele (ca in fotografia din lateral).

Ventuzele trebuie sa fie curate si fara semne de deteriorare. inainte de a plasa piesele, convingeti-va c& asa
este. In caz contrar, clatiti-le mai intai cu apa curata..

50 mm

a0 mm



Pentru a evita aschiile, reglati raza intrarii frezei. Poate fi lat. Acest lucru este pentru a facilita iesirea
instrumentului dupa procesare.
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50% din fluiditatea de taiere este
activata la ultimele 150 mm

Este mai bine sa faceti conexiuni interne cu o raza mai mare, mai mare decét freza.
Aceasta metoda de constructie are o curgere mai lina — mai blanda pentru material.

Lucrare incorecta Lucrare corecta
— | R<R Fresa . | R>RFresa
- <4< - L
i
A .
A A
A

X @L R Fresa V @L R Fresa

La utilizarea unei scule de frezat cu grosimea de 12 mm sau 20 mm, se recomanda centrarea sculei in functie de

grosimea placii. Acest lucru va ajuta la diminuarea vibratiilor si la eliminarea presiunii excesive asupra piesei de
prelucrat si la unealta in sine.

Atentie! Unealta nu trebuie sa se clatine in timpul orei de taiere.

SFATURI DE PROCESARE
Cauzele defectarii sculei:
- viteza de Tnaintare prea mare;

- numarul de rotatii este mai mic decat rotatiile nominale ale sculei;
- cantitate insuficienta de apa de racire.

Orice defectiune a piesei se datoreaza faptului ca materialul taiat este supus unei sarcini mari la un moment dat.
Solutii pentru implementare:

Daca este posibil, fixati piesele cu ventuze. Sau executati taierea astfel incat greutatea sa nu incarce coltul,
impartind partea in doua segmente.

AVERTIZARE
Dupa fiecare operatie, clatiti suprafata cu apa curata. Nu asteptati ca produsul sa se usuce.



3.4.2. INSTRUMENT DE FORAIJ

PARAMETRI

Datele se refera la instrumentul firmei

Diametre accesibile Rotatiile axului r/min Viteza de inaintare mm/min
@ 30 2000 20-30
@ 35 1800 20-30
@ 55/60 1200 20-30
@70 900 20-30
@100 650 20-30

SFATURI

Cand lucrati, utilizati un jet mare si directionat de apa din exteriorul si din interiorul uneltei. Pentru a evita
formarea crestaturilor, nu efectuati gaurirea cu oscilatie.

S¥s

pausa 0,5 sek.

Grosime

pausa 0,5 sek.

Pentru a evita aparitia gaurilor pe partea din spate a piesei de prelucrat, opriti la 2 mm de jos. Se recomanda
terminarea forajului cu o lovitura din partea opusa gaurii.

AVERTIZARE
Dupa fiecare operatie, este indicat sa clatiti bine suprafata cu apa curata, fara a astepta ca produsul sa se usuce.

Pentru orificiile de la robinet, va recomandam sa asezati ventuza langa orificii. Acest lucru va va permite sa
sustineti in mod corespunzator piesa si sa nu puneti in pericol succesul rezultatului.

3.4.3. MASINA DE FREZAT PENTRU TAIERE N ETAPE (FINISARE)

PARAMETRI

Datele se refera la instrumentul firmei

Diametre accesibile Rotatiile axului r/min Viteza de inaintare mm/min
D6 7500 100-200
28 7500 200-300
@10 7000 300-400
12 6500 600-800
216 6000 800-1500

* Folositi unelte @ 12 si 16 pentru a face adancituri, @ 6, 8 si 12 pentru a prelucra colturile.



SFATURI

Utilizati o cantitate mare de apa in timpul procesarii, directionand-o cu atentie spre exteriorul si interiorul

instrumentului.

. "5 mm f

Se recomanda sa treceti la operatia de frezare dupa taierea locasului pentru chiuveta. De asemenea, este
recomandabil sa va asigurati ca dupa aceea raméne cel putin 5 mm grosimea materialului.

In timpul lucrului, utilizati o cantitate suficienta de apa sub presiune din exterior si din interiorul uneltei.

AVERTIZARE

Dupa fiecare operatie, este indicat sa clatiti bine suprafata cu apa curata, fara a astepta ca produsul sa se usuce.

3.4.5. UNELTE PENTRU BUCSE

Diametre accesibile Rotatiile axului r/min Viteza de inaintare mm/min
D6 6000 15-20
a7 6000 15-20
28 6000 15-20
@10 6000 15-20
211 6000 15-20

SFATURI

In timpul lucrului, utilizati o cantitate suficientd de apa sub presiune din exterior si din interiorul uneltei.

AVERTIZARE

Dupa fiecare operatie, este indicat sa clatiti bine suprafata cu apa curata, fara a astepta ca produsul sa se usuce.



3.4.4. UN SET PENTRU GAURIRE

Instrument de gaurit cu unghi ascutit pentru cuplaje mecanice.

Pentru a evita uzura excesiva a sculei atunci cand faceti gauri oarbe, va recomandam sa faceti o gaura
preliminara folosind un ferastrau circular (descris mai sus). La urma urmei, Keralini este un material solid.

Diametre accesibile Rotatiile axului r/min Viteza de inaintare mm/min
a7 6000 25-30
@10 6000 25-30

3.4.5. MASINA DE FREZAT PENTRU TAIERE IN ETAPE
(PRELUCRARE BRUTA)

Instrument pentru taierea continua pentru chiuveta fara ventuze.

PARAMETRI

Datele se refera la unealta cu @ 16 mm.

Grosime Rotatiile axului Viteza de inaintare indepartare maxima
r/min mm/min mm
12-20 6000 400-600 2

Pentru a preveni aparitia aschiilor in partea inferioara a piesei de prelucrat, se recomanda terminarea taierii in
pasaje, lasand 3 mm de material. Apoi - indepartati materialul ramas dintr-o singura trecere, plonjand cel putin 1
mm de unealta si cu o viteza cu 50% mai mica decét cea folosita anterior.

Tineti minte ca marirea/incarcarea intre treceri trebuie facuta intr-o zona fara material (in orificiu).

SFATURI
Utilizati o cantitate mare de apa n timpul procesarii, directionand-o cu atentie spre exteriorul si interiorul
instrumentului.

| | Farfurie

T 3mm

AVERTIZARE
Dupa fiecare operatie, este indicat sa clatiti bine suprafata cu apa curata, fara a astepta ca produsul sa se usuce.



3.4.8. SCULA DE TAIERE

Diametre accesibile Rotatiile axului Viteza de inaintare indepartare maxima
r/min mm/min mm
@ 50 4500-5000 300 2
@ 88 4000-4500 500 2
SFATURI

Decupati maximum 2 mm o data si nu mai mult.

Utilizati o cantitate mare de apa in timpul procesarii, directionand-o cu atentie spre exteriorul si interiorul
instrumentului.

AVERTIZARE

Dupa fiecare operatie, este indicat sa clatiti bine suprafata cu apa curata, fara a astepta ca produsul sa se usuce.

SCHEMA DE FREZARE A BUZUNARELOR
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SCHEMA DE ABORDARE




3.4.9. FREZA SFERICA PENTRU USCATOARE *

Cu freza de taiere a canalelor, va recomandam sa folositi polizoare cu bile din granit/ceramic.

PARAMETRI

Datele se refera la o unealta cu dimensiunea de @ 8 mm.

Disc de slefuit Rotatiile axului r/min Viteza de inaintare mm/min
1 6000 250
2 6000 400
3 6000 400
4 6000 200

SFATURI

Utilizati o cantitate mare de apa in timpul procesarii, directionand-o cu atentie spre exteriorul si interiorul
instrumentului.

AVERTIZARE

Dupa fiecare operatie, este indicat sa clatiti bine suprafata cu apa curata, fara a astepta ca produsul sa se usuce.

3.4.10. INSTRUMENT DE GRAVARE *

Pentru taieturi pe suprafata, va recomandam sa folositi un instrument de granit cu diamant policristalin.

Grosime Rotatiile axului r/min | Viteza de inaintare indepartare maxima
mm/min mm
12-20 8000-10000 80-120 1,5

SFATURI

Utilizati o cantitate mare de apa in timpul procesarii, directionand-o cu atentie spre exteriorul si interiorul
instrumentului.

AVERTIZARE
Dupa fiecare operatie, este indicat sa clatiti bine suprafata cu apa curata, fara a astepta ca produsul sa se usuce.

Vezi datele tehnice ale producatorului sculei pentru a determina parametrii de prelucrare corespunzatori.
Parametrii de functionare ai instrumentului pot varia in functie de producator.



3.4.11. INSTRUMENT DE CREARE A FORMELOR

Pentru profilare a Keralini, va recomandam sa folositi polizoare din granit/ceramice.

PARAMETRI

Datele se refera la o unealta cu dimensiunea de @ 80 mm.

Disc de slefuit Tip Rotatiile axului Viteza de inaintare
r/min mm/min
1 Metallic 5000-5500 1000
2 Metallic 5000-5500 2500
3 Metallic 5000-5500 2500
4 Metallic 4500-5000 1000
5 Lustruire 2500-3000 900
6 Lustruire 2500-3000 900
7 Lustruire 2500-3000 900
SFATURI

Utilizati o cantitate mare de apa in timpul procesarii, directionand-o cu atentie spre exteriorul si interiorul
instrumentului.

AVERTIZARE
Dupa fiecare operatie, este indicat sa clatiti bine suprafata cu apa curata, fara a astepta ca produsul sa se usuce.

Pentru profilarea formelor in care trebuie sa indepartati mult exces, va recomandam sa impartiti operatia
in 2 treceri ale primei scule metalice sau sa folositi o unealta de prelucrare.

’%Prima trecere ’
%

A doua trecere A doua trecere



3.4.12. LUSTRUIREA BLATULUI

Pentru lustruirea Keralini sunt recomandate discurile de lustruit din granit.

PPARAMETRI

Datele se refera la o unealta cu dimensiunea de @ 100 mm
Finisaj POLISHED

Disc de slefuit | Granulatie Rotatiile Viteza de Compresie* Trceri

axului inaintare
r/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

Prelucrare SATIN

Disc de slefuit | Granulatie Rotatiile Viteza de Compresie* Trceri
axului inaintare
r/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

* Aceste date se refera la masini Breton® echipate cu un sistem de lustruire cu control al absorbtiei
puterii axului.

AVERTIZARE

Dupa fiecare operatie, este indicat sa clatiti bine suprafata cu apa curatd, fara a astepta ca produsul s& se usuce.



3.4.13. INSTRUMENTE

Coroana dintata

Diametru 22 mm

1

Instrument de fora;j
Diametre 30-35-60-70-100 mm

I

Instrument de frezat pentru taiere pas
cu pas (finisare)

Diametre 6-8-10-12-16 mm

Instrument de frezat pentru taiere in
trepte (prelucrare bruta)

Diametru 16 mm

Instrument penru decupare

Diametrul rotii 55 si 88 mm

Instrument pentru bucse

Diametrul coroanei 6-7-8-10-11-12 mm

Set pentru foraj
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4. Principii de design

4.1. UNGHIURI $SI ORIFICII INTERIOARE

Toate colturile interioare in raport cu deschiderea trebuie sa aiba o raza minima de 5 mm. Colturile interioare n

raport cu geometria generala a piesei (de exemplu, un blat in forma de L) trebuie sa aiba o raza minima de 10
mm.

O raza mai mare confera produsului finit o rezistenta structurala mai mare (vezi Fig. 1) si invers - orice colt
nerotunjit creeaza un punct de stres pe blatul mesei (Fig. 2, 3 si 4).

in prezenta coloanelor sau a altor elemente care necesita lucréri la taierea blatului, va recomandam sa creati o
raza minima de 5 mm.

R>5mm

.

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig.

4.2. DISTANTA MINIMA INTRE MARGINI $I DECUPA)J

Distanta minima recomandata intre
blatul Keralini si decupaj este de
50 mm.
50 mm

AVERTIZARE

Merita sa tinem minte despre etansant, de exemplu despre silicon. Se recomanda folosirea lui intre blatul Keralini
si elementele introduse n el. Un astfel de material compenseaza expansiunea termica diferita in timpul utilizarii
zilnice.



4.3 APLICATIE IN EXTERIOR

Cand se foloseste Keralini in exterior si in prezenta laminarii sau lipirii la un unghi de 45°, se recomanda
sustinerea puntii cu un material care are acelasi coeficient de dilatare termica. Poate fi: granit, Keralini,
aglomerat de cuart, spuma poliuretanica rigida etc.

Imbinarea adeziva dintre cele doua pérti nu trebuie s fie sustinuta de lemn. Sub influenta conditiilor
meteorologice si a soarelui, se poate extinde sau umfla, ceea ce va duce la o presiune excesiva asupra pieselor
care sunt lipite intre ele si poate duce chiar la deconectarea acestora.

in plus, se recomanda sa lasati un spatiu de cel putin 5 mm intre lemn si blat.

Acest lucru va ajuta la compensarea oricarei expansiuni termice.
Rupere

ral

X =V

Lemn Lemn 5mm Granit/
Keralini/ Spuma
poliuretanica

4.4. MARGINILE BLATULUI

Se recomanda prelucrarea marginilor pieselor conform instructiunilor specificate in desene. Aceste sfaturi
reprezinta un echilibru bun intre estetica si functionalitate. De asemenea, garanteaza utilizarea fara probleme a
produsului.

>2mm >2 mm
R 0,5 mm ///
R 0,5 mm _
«— Sfatuit
;me
>2mm 7

R 0,5 mm ‘ / /
R 0,5 mm
/25 mm

"

”

5 mm este recomandat
pentru bucatariile
industriale




4.5. DECUPARI PENTRU ACCESORII

Se recomanda ca decuparile pentru accesorii/intrerupatoare sa fie rotunde, asa cum se arata mai jos.

v v

4.6. CONSOLE

In faza de proiectare a blatului, se recomanda determinarea dimensiunilor consolelor conform urmatorului tabel.
Astfel, vom evita defectarea piesei in timpul utilizarii intensive zilnice.

Grosime

12 mm 20 mm Desen
Blat cu o consola
sustinuta A'150 mm A'350 mm
Blat decupat
pentru masa, A'90 mm A'210 mm
cu consola
nesustinuta




4.7. DECUPAJE MARI

In cazul uneia sau mai multor decupaje mari sau decupaje intrerupte/deschise, se recomanda lasarea unei
fasii de material pentru a rigidiza blatul mesei. O banda deja taiata la jumatate din grosime va fi taiata dupa

finalizarea instalarii.
Acest lucru reduce posibilitatea deteriorarii Tn timpul transportului si instalarii.

Cazul 1: decupaj mare

</

Banda pre-taiata pentru blatul Keralini instalata pentru a se taia pana la

capat dupa instalarea blatului

Banda Keralini pre-taiata este taiata
complet dupa instalarea blatului

Cazul 2: Decupaj pentru chiuveta
intrerupt

Blat instalat



Curatare,
intretinere
si ingrijire




5. CURATARE, INTRETINERE SI INGRIJIRE

5.1. CURATARE OBISNUITA

Suprafata Keralini este usor de ingrijit. Pentru a curata de praf, este suficient sa folositi o carpa din microfibra.
Pentru o curatare mai temeinica, se recomanda spalarea suprafetei cu apa calduta, folosind un detergent
neutru in dozele recomandate de producator. Dupéa aceea clatiti cu apa curata si stergeti cu o carpa umeda din
microfibra sau cu un burete moale, neabraziv. Pentru a evita contaminarea vizibila, se recomanda curatarea
imediata a eventualelor pete fara a astepta ca acestea sa se usuce.

CE NU SE RECOMANDA SA FACETI
Detergentii de spalat vase, sapunurile uleioase, substantele de inmuiat etc. nu sunt cea mai buna optiune. Unii

detergenti disponibili pe piata contin ceara sau aditivi de lustruire care pot Iasa o peliculd uleioasa la suprafata
dupa mai multe aplicari. Acest lucru afecteaza negativ aspectul suprafetei Keralini.

5.2. CURATARE DE URGENTA

Cand curatarea obisnuita nu este suficienta, puteti folosi detergenti mai agresivi, dar recomandati. Utilizarea lor
nu va afecta aspectul suprafetei. Se recomanda curatarea cat mai curand posibil dupa detectarea contaminarii.

inainte de a Incepe procedura, testati efectul detergentului pe o zona mica a suprafetei.

Nu utilizati in niciun caz acid clorhidric concentrat sau soda caustica, precum si produse care contin acid
fluorhidric si derivatii acestuia.

Tabelul de mai jos prezinta tipurile de pete care pot aparea la suprafata si produsele recomandate pentru
indepartarea lor. Alegeti detergenti pe baza acestui tabel. Sau folositi produse cu caracteristici identice. Dar
asigurati-va de acest lucru inainte.

KERALINI va recomanda sa contactati furnizorul produselor de curatare pentru cea mai actualizata documentatie
si instructiuni de utilizare, din care puteti afla compozitia si substantele active continute in produs. Dupé curatare,
clatiti suprafata cu multa apa calda si stergeti-o cu o carpa uscata.



Tip de poluant

Tip de detergent

Suprafete netede

Suprafete structurate

Depuneri calcaroase

Urme de aluminiu

Creion

Lubrifiant
Cafea
Gheata

Suc de fructe
Séange

Vin

Bere
Cerneala
Nicotin

Urina si varsaturi
Marker

Coca cola

Vopsea de par

Cauciuc

Guma de mestecat

Rugini

Siliciu

Ceara de lumanare

Detartrant

Detartrant

Detartrant

Detergent degresant
Detergent degresant
Detergent degresant
Detergent degresant
Detergent degresant
Detergent degresant
Detergent degresant
Detergent degresant
Detergent degresant
Detergent degresant
Detergent degresant
Detergent degresant

Detergent degresant

Detergent degresant

Detergent degresant

Detartrant

Detergent special pentru
indepartarea calcarului

Solvent

Scotch umed, care nu
zgarie

Scotch umed, care nu
zgarie

Scotch umed, care nu
zgarie

Tesatura uda
Tesatura uda
Tesatura uda
Tesatura uda
Tesatura uda
Tesatura uda
Tesatura uda
Tesatura uda
Tesatura uda
Tesatura uda
Tesatura uda
Tesatura uda
Tesatura uda

Scotch umed, care nu
zgarie
Scotch umed, care nu
zgarie
Scotch umed, care nu
zgarie
Scotch umed, care nu
zgarie

Scotch umed, care nu
zgarie

O perie din sorg fin sau peri
de plastic

O perie din sorg fin sau peri
de plastic

O perie din sorg fin sau peri
de plastic

Burete non-abraziv
Burete non-abraziv
Burete non-abraziv
Burete non-abraziv
Burete non-abraziv
Burete non-abraziv
Burete non-abraziv
Burete non-abraziv
Burete non-abraziv
Burete non-abraziv
Burete non-abraziv
Burete non-abraziv
Burete non-abraziv

O perie din sorg fin sau peri
de plastic

O perie din sorg fin sau peri
de plastic

O perie din sorg fin sau peri
de plastic

O perie din sorg fin sau peri
de plastic

O perie din sorg fin sau peri
de plastic



NOTE

Petele de cerneald, vopsea, ceara, ulei/grasimi sunt indepartate cu solventi. In special, este diluant nitro sau
terebentina. Inainte de aplicarea produsului pe toata suprafata de tratament, se recomanda testarea eficacitatii
acestuia pe o suprafata mica.

Nu utilizati acid clorhidric concentrat sau soda caustica. Si, de asemenea, produse care contin acid fluorhidric si
derivatii sai.

AVERTIZARE

Compania KERALINI isi declina orice responsabilitate pentru eficienta curatarii si intretinerii suprafetei daca
suprafata nu a fost curatata (curatata prost) dupa instalare.
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