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Vadovas su rekomendacijomis ir naudingais patarimais yra sudarytas specialiai Keralini apdirbimo procesams palengvinti.

Jame pateikiamos pagrindinés gamintojo techninés, mokslinés ir eksploatacinés Zinios paskelbimo metu. Norédami susipaZinti su naujausia versija, kuri visada yra laisvai

prieinama, sialome apsilankyti www.keralini.com

Keralini — tai keramika, sukurta specialiai stalvirSiams. Atsizvelgdami j tai, rekomenduojame neapsiriboti Siame dokumente pateiktomis instrukcijomis. Kiekviename keramikos

gaminiy apdirbimo ir montavimo etape geriau remtis placia moksline, technine ir eksploatacine literatdra ir naudotis specialisty paslaugomis.

KERALINI neatsako uZ jokius nuostolius, kurie gali atsirasti dél techninio vadovo informacijos ir pasitdlymy naudojimo. Kadangi jie turéty bati laikomi iSimtinai informacine
informacija, kurig vartotojas turi i$ anksto patikrinti. KERALINI pasilieka teise atlikti bet kokius techninius vadovo pakeitimus be iSankstinio jspéjimo ir tiesioginio susisiekimo su bet

kokiomis Salimis.






1. Keramika, sukurta specialiai stalvirSiams

1.1. CHARAKTERISTIKOS

Keralini gamina didelio formato plokstes. Jos naudojamas vidaus ir lauko darbams.

absorbcija. Keralini taip pat yra atspari nusidévejimui.
Jvairlis medziagos pavirSiaus apdorojimo bidai leidzia sékmingai jg naudoti tiek grindims, tiek sienoms.
MedZiaga suderinama su jvairiais klijais ir tvirtinimo detalémis. Tai leidZzia montavimo metu jdiegti jvairiy

tipy atramas. Keralini taip pat tinka naudoti jvairiose aplinkose, net ir sudétingiausiose. Didelé drégmé, siri
atmosfera, agresyvas tersalai ir kt. — visa tai nekeiCia medziagos savybiy.

Standartiniai iSmatavimai

|

1600 mm

. STORIS

3200 mm
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1.2. TECHNINES CHARAKTERISTIKOS

Keraminés plokstés - Gruppe Bla UGL (UNI EN 14411_G)

Nustatytos normos  Keralini rezultatai Standartai
llgis ir plotis +0,6% + 0,9 mm
Storis + 5% + 3%
Briaunos tiesumas +0,5% +0,5%
UNI EN ISO 10545-2
StaciakampiSkumas +2 mm +2mm
Plokstumas +0,5% Atitinka
PavirSiaus kokybe > 95% Atitinka
<0,5% <0,1% UNI EN ISO 10545-3
Vandens sugérimas o/ vidutine
. 0,1% vidutiné ASTM C373
reikSmeé
Lenkimo stiprumas Lenkimo stiprumo riba 45 4y 2 UNI EN ISO 10545-4
2 35 H/mm
Atsparumas SalCiui Atspari Atspari SalCiui UNI EN ISO 10545-12
Atsparumas siluminiams g Atspari UNI EN ISO 10545-9
smigiams
Atsparumas stipriam dilimui <175 mm? <175 mm?3 UNI EN ISO 10545-6
Atsparumas Sviesos poveikiui  Atspari Atspari DIN 51094
Atsparumas cheminiam Minimumas UB UA; ULA; UHA UNI EN ISO 10545-13
poveikiui
Atsparumas démiy Minimumas klasé 3 Knac 3-5 UNI EN ISO 10545-14

susidarymui

Keralini - ugniai atspari A1 klasés medziaga. Ji neuzsiliepsnoja ir neuzsidega, neskleidzia dimuy ir
neplatina liepsnos.

Taciau, ilgalaikis tiesioginis ugnies poveikis gali sunaikinti medziaga.
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2. Rankinis apdirbimas

2.1. ]VADAS

Sékmingas projektavimas, tikslus apskaic¢iavimas ir preliminarus iSmatavimas leis atlikti visus reikiamus procesus
jmonés teritorijoje ir iSvengti nepatogiy ar kritiniy koregavimy montavimo vietoje.

Priverstinai apdirbant tiesiai montavimo vietoje, patariame veikti pagal vadove pateiktas instrukcijas, naudojant
rekomenduojamus jrankius.

Jei reikia atlikti bet kurj iS procesy, batina atlikti iSankstinius pjovimo ir grezimo bandymus. Tai padés iSvengti
nepatogumy ir nepageidaujamo rezultato.

Tuo tikslu, pagal pageidavimg, jmoné KERALINI pasiruosusi pateikti gamybos likucius (atliekas).
Atliekant procesus rankiniu bidu, rekomenduojama laikytis saugos reikalavimy ir galiojanciy darbo apsaugos

teisés akty. Kiekvienas darbuotojas turi bati apripintas numatytus procesus atitinkan¢iomis AAP (asmeninémis
apsaugos priemonémis). Perzidrékite toliau pateiktus patarimus.

2.2. PLOKSCIY SANDELIAVIMAS

Ypatingas démesys turéty bati skiriamas Keralini gabenimui. MedZiaga turi bati guldoma ant Sono,
nepriklausomai nuo ploks¢&iy formato, bdtinai naudojant ,tarpiklius” tarp skirtingy daliy, taip pat tarp ploksciy ir
atramos. Tai pades iSvengti galimy gedimy. Taip pat batina labai atsargiai tvirtinti plokstes, kad iSvengti lenkimy
ar smugiy.

Laikant ploksStes atvirame ore, siekiant iSvengti sgstingio, jas reikia butinai apsaugoti nuo krituliy. Jei pakavimo
metu pastebéjote, kad plokstés yra Slapios, turite nuimti pakuote ir laisvai jas sudéti, palaukdami, kol jos visiSkai
iSdZius.

Plokstés taip pat turi bati tvirtai pritvirtintos bet kokio rankinio apdorojimo metu. Batinai atsizvelkite j atramos
standumag — ji turi bati idealiai lygi ir geros buklés. Kad Keralini pavirSius nesusibraizyty, geriau rinkités medine, o
ne metaline atrama.



2.3. PJOVIMAS RANKINIU BUDU

Sioje pastraipoje pateiktos instrukcijos taikomos tik rankinio pjovimo procesams. Apie pjovimag ant stalo (pjdklas,
pjovimas vandens srove arba CNC staklémis) rekomenduojama zitiréti atitinkamus skyrius.

Reikia naudoti kompanijos KERALINI rekomenduojamus pjovimo jrankius. Arba - patikrintus analogus, kuriy
visiSkas suderinamumas yra patvirtintas naudoti su nurodyto tipo pavirSiais. Pjovimo procesas visada turi bati
atliekamas su dideliu kiekiu tekancio vandens. Tai reikalinga veésinimui ir dulkiy kiekiui sumazinti. Kompanija
KERALINI nerekomenduoja pjauti sausai.

Apdirbimg visada reikia pradéti nuo apdirbto pavirSiaus ir pereiti prie neapdirbto pavirSiaus.

Po apipjaustymo rekomenduojama Siek tiek nuslifuoti (60/120 gridétumo Svitriniu popieriumi) virSutinj ir apatinj
atpjautos pusés krastus. Tai padés iSvengti jskilimy ir suzalojimy (Keralini struktira daro krastus gana astrius).

e —_—
[ I L_/’ i il { ’ L_/’ N
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X « Atramos bazé
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2.3.1. JRANKIAI — DISKAS, SKIRTAS PJAUTI STATYBVIETEJE

Deimantiniai diskai su istisiniu krastu rankiniams instrumentams (kampiniai Slifuokliai, Slifuokliai...)
@ 115 mm antgalis @ 22 (*) aps/min nuo 11 000 iki 13 000

@ 125 mm antgalis & 22 (*) aps/min nuo 11 000 iki 13 000

@ 230 mm antgalis @ 22 (*) aps/min nuo 9 000 iki 11 000

(*) taip pat galimas @ 20 adapteris

' = . L B




2.4. RANKINIS GREZIMAS

Vamzdyny, laidy, védinimo ir kt. iSpjovoms Keralini galima greZti, naudojant toliau pazymétus metodus ir
nurodytus jrankius.

Greziama detalé privalo turéti atitinkamag atrama, kaip ir pjovimo atveju. Kad iSvengti l0ziy - reikia vengti bet
kokiy smugiy.

Grezimo metu naudokite vandenj, kad atvésintumeéte ir sumazintuméte dulkiy kiekj. Apdirbima visada reikia
pradéti nuo apdirbto pavirSiaus ir pereiti prie neapdirbto pavirSiaus.

DEMESIO: grezima visada reikia pradéti nuo apdirbto pavirSiaus ir pereiti prie neapdirbto pavirsiaus.

Atramos bazé

2.4.1. JRANKIAI - GREZIMO KARUNOS
GREZIMUI STATYBVIETEJE

Deimantiné kardina, skirta grezti rankiniais jrankiais (greZtuvai...).
Grezimui rekomenduojami zenkerio grgZtai ir karinos su deimantiniu apipurdkimu.

2.5. MONTAVIMAS, NAUDOJANT KLIJUS

Sioje pastraipoje aprasomi Keralini plokséiy klijavimo vienos prie kitos procesai. Instrukcijas, kaip klijuoti Keralini
prie kity pagrindy, Zr. atitinkamame apdirbimo vadove.

2.5.1. TINKAMI KLJY NAUDOJIMO STANDARTAI

Prie$ tepdami klijus, jsitikinkite, kad pavirSius yra visiSkai Svarus, sausas ir nebuvo apdirbtas jokiu badu. Jei vis
gi reikia klijuoti apdirbtg pavirsiy, jj reikia nuslifuoti stambiagriidziu Svitriniu popieriumi (60-80). Tai padés pasalinti
ankstesnj rezultatg ir sukurti gruby pavirsiy, kuris garantuoja patikimg ir ilgalaikj sukibima.

Siekiant didesnio tikrumo, klijuojant medziagg su iSkySuliu (45°), rekomenduojama ant nematomos galinés
medziagos puseés per visg sgramos klijavimo ilgj uzdéti kvadratinj arba L formos mazdaug 30 x 30 mm dydzio
profilj.



Jei paruostai detalei paremti negalima naudoti Keralini, pasirinkite medziagg, kurios plétimosi koeficientas yra
identiSkas Keralini (pvz., granitas, kvarco aglomeratas).

AISKINAMOJI PASTABA

Rinkdamiesi klijus, atsizvelkite j numatytg detalés funkcijg, kad nustatytuméte geriausig varianta.
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3. Mechaninis apdirbimas

3.1. PAGRINDINIAI PRINCIPAI

Prie$ atliekant bet kokias manipuliacijas, lakstg reikia nupjauti iSilginiais ir skersiniais pjiviais, atsitraukus nuo
krasto iSilgai laksto storio (Zr. pjovimo schemas). Tolesni pjaviai turéty bati atliekami, pradedant nuo Siurk$&ios

pusés j tg puse, kuri buvo nupjauta anksc€iau, kaip parodyta paveikslélyje Zemiau. Jei pjaunate 4 puses - nebus
jokiy apribojimy tolesniy pjaviy krypciai.

I

2 pjavis

Pjavio kryptis f“ “2N }

siannld

1 pjavis

ISPEJIMAS
Naudodami specialius jrankius, visada laikykités saugos taisykliy.

Po kiekvienos operacijos pavirSiy patartina nuplauti Svariu vandeniu ir leisti visiSkai iSdziati. Idealiu atveju —
pastatyti lakstg vertikaliai.

Pjovimo kryptis visada turi sutapti su disko sukimosi kryptimi.

3.1.1. APIPJAUSTYMO SCHEMA

Storis 12 mm: minimalus apipjaustymas 20 mm

2
o~ % Apytiksliai nominalls matmenys
=
€ I 20 mm
o
o
©

' m 20 mm 1 pjavis
| wrae I i __________

3200 mm




Storis 20 mm: minimalus apipjaustymas 30 mm

2
>
13
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Apytiksliai nominallGs matmenys

>

1600 mm

- 3200 mm =

3.2. DARBAS TILTO PJUKLU

3.2.1. OPERACIJY TVARKA

Tilto pjuklo pjovimo schemos pavyzdys

L L
> >
1> 135
2 2
N <
y v
o Y v
S.
S »» - L ]
7y | ISgreztos skylés
O e
S.
O BB ___________ & .
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Operacijos algoritmas:

1. Lak&to apipjaustymas (raudona punktyriné linija)

2. Skyliy grezimas (Sviesiai mélyna punktyriné linija)

3. Pjaviai iSilgai stalvir8io perimetro (oranziné punktyriné linija)
4. Pertraukti pjaviai (geltona punktyriné linija)

ISPEJIMAS
Pjovimo kryptis visada turi sutapti su disko sukimosi kryptimi.

A
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3.2.2. DETALES ORIENTAVIMAS

Mes rekomenduojame centrinéje plokstés dalyje daryti skyles kriauklei arba viryklei, o sujungimams — arciau
iSorés.

Neteisingai pagaminta Teisingai pagaminta

o SN




3.2.3. DISKINIAI JRANKIAI

Bendrosios priemonés

Pjovimo metu naudokite daug vandens. Vandens srové turi bati nukreipta j priekj ir j disko plokstés Song — kuo
arCiau pjovimo vietos (kaip parodyta paveikslélyje Zemiau).

Démesio: dél nepakankamo vandens kiekio diskas gali perkaisti, o tai sukels pavojy operacijos sékmei ir
dél to jrankis gali tapti netinkamas.

SVARBU!

Jsitikinkite, kad stalo pavirSius, ant kurio pjausite, yra lygus ir geros biklés. Jei taip néra, tarp medziagos ir
frezavimo stalo rekomenduojama uzdéti kilimélj i$ didelio tankio techninés gumos. Tai sumazins vibracijg ir
pagerins operacijos kokybe.

A4
Y
i
~ [ Neudojama 50 povimogreo | 150mm |
1

Stebékite greitj. Sumazinkite apsisukimy greitj iki 50% pirmiems 150 mm ir paskutiniams 150 mm. Pjaustant
mazas dalis, rekomenduojame medZiagg pritvirtinti specialiomis atramomis, kad ji nepasislinkty.



DISKO APSISUKIMO PARAMETRAI

Pjaklo plokstés & Suklio apsisukimai, aps/min Apskritimo greitis m/sek
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

PASTABA

Jei suklio apsisukimy skaicius yra fiksuotas, jus turétuméte pasirinkti diskg, kurio apsisukimy skaicius yra artimas
suklio apsisukimy skaiciui.

PJOVIMO PARAMETRAI

Pjovimo tipas Padavimo greitis mm/min Padavimo greitis mm/min
12 mm 20 mm
ISpjova jterpiama i$ plokstés 100 100
virSaus
Tiesus pjavis 1400-1800 800-1000
Kampinis pjavis 800-1000 450-600
ISPEJIMAS

Bet koks veleno nusidéveéjimo padidéjimas rodo, kad diskg reikia pagalgsti Slifavimo akmeniu.

ISvardyti parametrai turéty bati suprantami, kaip susije su masinomis su didesniu flansu, gerai nukreiptu
intensyviu vandens srautu, horizontaliu padavimu ir [étéjimu. Jei néra minéty salygy, sumazinkite padavimg iki
minimaliy nurodyty parametry (pvz., padavimo greitis 12 mm 1400 m/min).

Renkantis diskg, batinai reikia atsizvelgti j: masinos charakteristikas, pjaunamos medziagos storj, pasvirimo
kampa. Atvira disko dalis turéty bati kiek jmanoma sumazinta, laikantis taisyklés, kad 1 mm iSsikiSimas uz
medZiagos yra privalomas.

Norint sumazinti centrinés angos skersmenj, kartu su disku mes rekomenduojame naudoti gamintojo tiekiamus
Ziedus.

Flanso dydis () pjaklo

@ flanso

b ’ ‘/;’ [} ) : N '/I,
\l\\\fri -

60 mm Rekomenduojama



3.2.4. LAIPSNISKAS PJOVIMAS

Esant vienai ar daugiau Siy specifiniy salygy, rekomenduojamas laipsniSkas pjovimas:
- jus neturite didesnio flan$o;

- néra intensyvaus vandens padavimo;

- diskas yra blogos biklés;

- atramos pavirSius néra plokscias.

Pjovimo tipas Padavimo greitis mm/min Padavimo greitis mm/min
12 mm 20 mm
Tiesus pjavis 1400-1800 800-1000
Kampinis pjavis 800-1000 450-600

LAIPSNISKO PJOVIMO SCHEMA

s
-

-

-
-

P4 ~ 1 pjavis
Tl .
\\\\ _ _ iSsikiSimas uz
\\l 1/2 storio medziagos >1 mm

LAIPSNISKO PJOVIMO SCHEMA

1 pjavis

1/2 pjiklo
plokstés

3.2.5. KVARCO AGLOMERATAS/ABRAZYVINIS AKMUO

Mes rekomenduojame prie Keralini pjovimo linijos galo padéti kvarco aglomerato/abrazyvinio luito gabalélj. Taip
bus apribotas disko nuokrypis, iSeinant i§ medzZiagos, bus iSvengta skilinéjimo, taip pat tai leis pagalgsti diska.



Kvarco/abrazyvinis
kompozitinis akmuo

Kvarco/abrazyvinis
kompozitinis akmuo

3.2.6. KRIAUKLES ISPJOVIMO DISKU SCHEMA

2 pjavis
1 V

P
\ Pragreitos/
/ skylés \

4 pjavis

[4)]

pjavis

> |
>

|

3 pjavis 50 mm
Rekomenduojamas
grezimo Serdies

@ 35 mm

Disko pjavis turi bti liestinis perimetrui, ir
neperzengti jo riby

X

-

t50 mm

KONKRECIOS PRIEMONES

Jei nustatoma viena ar daugiau i$ toliau nurodyty saglygy:

- atraminis pagrindas néra ploks¢ias

- salelés yra didesnés, nei 2600x600 mm

- kriauklés yra didesnés, nei 560x480 mm, rekomenduojame vadovautis toliau pateiktais nurodymais:

4 pjavis ¢

7 pjavis

_ 5 pjavis
Rekomenduojam as & ‘

6 pjavis




3.3. DARBAS SU VANDENS SROVE

3.3.1. DARBO SU VANDENS SROVE PARAMETRAI

ZEMO SLEGIO |JEJIVO ANGOS PARAMETRAI (PUNKCIJA)

Storis Minimalus slégis Minimalus slégis Abrazyvas Mesh
Bar Ib/kv. colio 80 kg/min
12-20 600 8700 0,35-0,45

PATARIMAI

Jei jmanoma, isgrezkite jéjimo angg iSorinéje plokstés puséje. Kaip alternatyva, jéjimo anga nuo pjavio perimetro
gali biti kelios deSimtosios colio, taCiau bet kokiu atveju atstumas nuo jos neturi bati mazesnis nei 5 mm.

AUKSTO SLEGIO PJOVIMO PARAMETRAI

Storis Minimalus slégis Minimalus slégis Padavimo greitis Abrazyvas Mesh
Bar Ib/kv. colio mm/min 80 kg/min
12 3600-3800 52200-55100 500-900 0,35-0,45
20 3600-3800 52200-55100 400-500 0,35-0,45
PATARIMAI

Auksciau pateikti duomenys nurodo didzZiausias rekomenduojamas vertes. Siekiant geresnio apdirbimo, batina
sumazinti padavimo greitj.

Vandens abrazyvine srove taip pat rekomenduojama atlikti apipjaustymo procediirg, aprasytg 3.1 skirsnyje
PAGRINDINIAI PRINCIPAI ,Apipjaustymo schemos*.

Jsitikinkite, kad darbo stalas yra geros buklés ir lygus. Be to, medzZiaga turi guléti visiSkai ploksciai. |sitikinkite,
kad apdirbimo likuciai ar kiti elementai netrukdo procesui.

Jei kampai yra lygis arba mazesni nei 90°, rekomenduojama sujungti kampg, kurio lenkimo spindulys
yra =5 mm.

VANDENS LYGIS BAKE

Norint pagerinti gaminio apatinés pusés apdailg, vandens lygj rekomenduojama iSlaikyti auks€iau arba tame
paciame lygyje, kaip stalo pavirSius 9.

L —1
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3.3.2. PJOVIMO SEKA

3 pjavis

' S YA
. 4 pjavis 4 5 pjavis

B

VEIKSMU ETAPAI

1. Lak&to apipjovimas (raudona punktyriné linija)

2. Laksto apipjovimas (raudona punktyriné linija)

3. Pjavis pagal ruoSinio forma (oranziné punktyriné linija)

4. Kriauklé i8 anksto iSpjauta, jei reikia (Zalia punktyriné linija)
5. Kriauklés pjavis (geltona punktyriné linija)

3.3.3. KRIAUKLES ISPJOVIMO SCHEMA

Jei yra viena ar daugiau i$ Siy salygu:

- atraminis pagrindas néra ploks¢ias

- salelés yra didesnés, nei 2600x600 mm
- kriauklés yra didesnés, nei 560x480 mm

Mes rekomenduojame laikytis Sios pjovimo schemos:

1 pjavis

PASTABA: kriauklés skylés pjavis turi prasidéti preliminaraus pjavio viduje, kaip parodyta toliau.

R =100 mm
30 mm /
Jpas s TR -*‘ ------ .\\
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Rekomenduojamas minimalus atstumas yra 50 mm



3.3.4. PRELIMINARAUS PJOVIMO SCHEMA

KONKRECIOS PRIEMONES

Esant vienai ar daugiau Siy specifiniy salygy, rekomenduojamas laipsniSkas pjovimas:
- jus neturite didesnio flan$o;

- néra intensyvaus vandens padavimo;

- diskas yra blogos buklés;

- atramos pavirsius néra plokscias.

2 pjavis 1 pjavis

3.3.5. PJOVIMO SCHEMA

Jei norite iSpjauti stalvirSio formg, rekomenduojama geometrijg padalyti j dvi dalis, visada pradedant nuo pjaviy
laksto iSorinéje puséje. Formos pjovimas visada bus atliekamas po apipjaustymo.

«___2 pjavis

-------

L > 0 1 pjavis
A




3.3.6. SPINDULIAI

Visy vidiniy kampy spindulys skylés atzvilgiu turi bati ne mazesnis kaip 5 mm, o vidiniy kampy spindulys,
palyginti su bendra detalés geometrija (pavyzdZiui, L formos stalvirsio), turi biti ne mazesnis kaip 10 mm.

Didesnis spindulys uZztikrina didesnj galutinio gaminio konstrukcijos stipruma. PrieSingu atveju bet koks
nesuapvalintas kampas sukuria jtempimo taskg stalvirSyje.




3.4. DARBAS SU KONTURINE MASINA

3.4.1. DANTYTA KARUNA

PARAMETRAI
Duomenys nurodyti 22 mm skersmens jrankiams, skirtiems kiauriems perpjovimams.

Storis Suklio apsisukimai, aps/min Padavimo greitis mm/min
12 3800-4200 350-400
20 3800-4200 300

Atkreipkite démesij! Vibruojantis jrankis jpjovimui netinka. Be to, pernelyg sumazinus pjovimo greitj, pjovimo
jrankio deimantas gali uzsidaryti, sudarydamas per didelj medziagos atsparuma, ir ruoSinys toliau gali sulGZzti.
Apdirbant, naudokite didelj vandens kiek|, atsargiai nukreipdami jj j jrankio iSore ir vidy (kaip parodyta
paveikslélyje Zzemiau).

3.4.2. ISPJOVA KRIAUKLEI,
NAUDOJANT KONTURINE MASINA

Dirbdami su konttrine masina, pirmiausia jsitikinkite, kad pavirSius yra tinkamai sureguliuotas.

Visi procesai turi bati atliekami pagal Techninio vadovo instrukcijas, nenaudojant kity atramy, iSskyrus siurbtukus
ir teflonines padéties atramas. Nenaudokite prietaisy, galin€iy mechaniSkai paveikti ruoSinj. Dél to jis gali bati
sugadintas ir netinkamas tolesniam naudojimui.



PLEISTAI

SPAUSTUKAI

STUMOKLIAI

Norint palaikyti labiausiai apkrautas gaminio vietas, rekomenduojame tinkamai iSdéstyti siurbtukus.
Naudokite juos siauriausioms vietoms palaikyti (kaip nuotraukoje Sone).

Siurbtukai turi bati Svards ir be naudojimo Zymiy. Jsitikinkite tuo, pries jdédami detale.

PrieSingu atveju - i§ anksto nuplaukite juos Svariu vandeniu.

50 mm

50 mm



Norédami iSvengti nuskilimy, atkreipkite démes;j j frezos jéjimo spindulj. Jis turi bati platus.
Tai palengvins jrankio i$éjimg, pasibaigus apdirbimui.

= )\
1
A
A
1

—_— P —

paskutiniams 150 mm taikoma 50%
pjovimo greicio '

Patartina vidines jungtis daryti didesniu spinduliu nei frezos. Taip masina atliks sklandesnj judesj — saugesn;
medziagai.

Neteisingai pagaminta Teisingai pagaminta
— | R<RFrezos . | R>R Frezos
- << - Bop—
A .
A 4
A

X @L R Frezos V @L R Frezos

Naudojant frezavimo jrankj, kurio storis 12 mm ir 20 mm, rekomenduojama jrankj centruoti pagal plokstés stor;.
Tai padés sumazinti vibracija ir iSvengti pernelyg didelio spaudimo ruoSiniui ir paciam jrankiui.

Atkreipkite démesj! Pjovimo metu jrankis neturi svyruoti.

APDIRBIMO PATARIMAI

Jrankiy gedimo priezastys:

- per didelis padavimo greitis;

- apsisukimy skaicius yra mazesnis, nei nominaliniai jrankio apsisukimai;
- nepakankamas ausinimo vandens Kkiekis.

Bet koks detalés gedimas atsiranda dél to, kad pjaunama medZziaga viename taske patiria didele apkrova.
Realizavimo sprendimai:

Jei jmanoma, pritvirtinkite detales siurbtukais. Arba atlikite pjavj taip, kad svoris neapkrauty kampo, dalijant Song
j du segmentus.

ISPEJIMAS
Po kiekvienos operacijos pavirdiy nuplaukite variu vandeniu. Nelaukite, kol gaminys iSdZius.



3.4.3. GREZIMO JRANKIAI

PARAMETRAI

Duomenys susije su originaliais jrankiais

Galimi skersmenys

Suklio apsisukimai, aps/min

Padavimo greitis mm/min

@ 30
@ 35
@ 55/60
@70
@ 100

PATARIMAI

2000
1800
1200
900
650

20-30
20-30
20-30
20-30
20-30

Dirbdami, naudokite didele ir nukreiptg vandens srove i$ jrankio iSorés ir vidaus. Norédami iSvengti iStrupuy,

neatlikite grezimo su osciliacija.

Storis

S¥s

Pauzé 0,5 sek.

Pauzé 0,5 sek.

Kad iSorinéje ruosinio puséje neatsirasty skyliy, sustokite 2 mm atstumu iki apacios. Grezimg rekomenduojama
baigti smugiu i$ prieSingos skylei pusés.

ISPEJIMAS

Po kiekvienos operacijos pavirSiy nuplaukite Svariu vandeniu. Nelaukite, kol gaminys iSdzius.

Maisytuvo angoms rekomenduojame siurbtukg jtaisyti alia angy. Tai leis tinkamai paremti detale ir nekels

pavojaus rezultato sékmei.

3.4.4. FREZERIS LAIPSNISKAM PJOVIMUI (APDAILAI)

PARAMETRAI

Duomenys susije su originaliais jrankiais

Galimi skersmenys

Suklio apsisukimai, aps/min

Padavimo greitis mm/min

@ 6
D8
10
d12
D16

7500
7500
7000
6500
6000

100-200
200-300
300-400
600-800
800-1500

*Naudokite @ 12 ir 16 jrankius jdubimams padaryti, & 6, 8 ir 12 kampams apdirbti.



PATARIMAI

Apdirbimo metu naudokite daug vandens, atsargiai nukreipdami jj j jrankio iSore ir vidy.

LA

. "5 mm f

Prie$ pradedant frezavimo operacijg, rekomenduojama iSpjauti angg kriauklei. Taip pat patartina sekti, kad po to
likty maziausia bent 5 mm medziagos storio.

Darbo metu naudokite pakankamg suslégto vandens kiekj jrankio iSoréje ir viduje.

ISPEJIMAS

Po kiekvienos operacijos pavirsiy nuplaukite Svariu vandeniu. Nelaukite, kol gaminys iSdzius.

3.4.5. KAISCIY JRANKIAI

Galimi skersmenys Suklio apsisukimai, aps/min Padavimo greitis mm/min
J6 6000 15-20
a7 6000 15-20
a8 6000 15-20
10 6000 15-20
g1 6000 15-20
PATARIMAI

Dirbdami, naudokite pakankamg suslégto vandens kiekj jrankio iSoréje ir viduje.

ISPEJIMAS

Po kiekvienos operacijos pavirdiy nuplaukite variu vandeniu. Nelaukite, kol gaminys iSdZius.



3.4.4. GREZIMO RINKINYS

Astraus kampo grezimo jrankiai, skirti mechaninéms movoms.

Siekiant iSvengti pernelyg didelio jrankiy susidévéjimo, darant aklinas angas, sitdlome preliminarig skyle padaryti
diskiniu pjdklu (aprasyta auksciau). Juk Keralini - tvirta medziaga.

Galimi skersmenys Suklio apsisukimai, aps/min Padavimo greitis mm/min
a7 6000 25-30
10 6000 25-30

3.4.5. FREZERIS LAIPSNISKAM PJOVIMUI (GRUBUS APDIRBIMAS)

Jrankiai nepertraukiamam kriauklés skylés pjovimui, be siurbtuky.

PARAMETRAI

Duomenys nurodyti @ 16 mm jrankiams.

Storis Suklio apsisukimai, Padavimo greitis Maksimalus
aps/min mm/min pasalinimas mm
12-20 6000 400-600 2

Kad apatinéje ruoSinio dalyje neatsirasty nuskélimy, rekomenduojama baigti pjovimg, paliekant 3 mm
medziagos. Po to - padalinti likusig medziagg vienu pjovimu, panardinant jrankj bent 1 mm ir 50% mazesniu
greiCiu, nei buvo naudotas anksciau.

Atsiminkite, kad didinimas/gilinimas tarp pjaviy turi biti atliekamas toje vietoje, kurioje néra medziagos (angoje).

PATARIMAI

Apdirbimo metu naudokite daug vandens, atsargiai nukreipdami jj j jrankio iSore ir vidy.

1 L Plyta

T 3mm

ISPEJIMAS

Po kiekvienos mechaninés apdirbimo operacijos pavirsius turi bati kruops€iai nuplaunamas Svariu vandeniu, kol
detalé neisdziuvo.



3.4.8. ISKIRTIMO JRANKIAI

Storis Suklio apsisukimai, Padavimo greitis Maksimalus
aps/min mm/min pasalinimas mm

50 4500-5000 300 2

& 88 4000-4500 500 2

PATARIMAI

Nuimkite ne daugiau kaip 2 mm vienu metu ir ne daugiau.

Dirbdami, naudokite pakankamg suslégto vandens kiekj jrankio ioréje ir viduje.

ISPEJIMAS

Po kiekvienos operacijos pavirSiy patartina gerai nuplauti Svariu vandeniu, kol gaminys neisdziuvo.

KISENIY FREZAVIMO SCHEMA

-

-

VEIKSMY SCHEMA




3.4.9. SFERINE FREZA DZIOVINTUVAMS*

Su kanaly freza mes rekomenduojame naudoti granito/keramikos sferines Slifavimo stakles.

PARAMETRAI

Duomenys yra susije su g 8 mm jrankiais.

Slifavimo diskas Suklio apsisukimai, aps/min Padavimo greitis, mm/min
1 6000 250
2 6000 400
3 6000 400
4 6000 200
PATARIMAI

Dirbdami, naudokite pakankamg suslégto vandens kiekj jrankio iSoréje ir viduje.

ISPEJIMAS

Po kiekvienos operacijos pavirSiy patartina gerai nuplauti Svariu vandeniu, kol gaminys neisdziuvo.

3.4.10. GRAVIRAVIMO JRANKIALI *

PavirSiaus jpjovimams rekomenduojame naudoti polikristalinio deimanto granito jrankius.

Storis Suklio apsisukimai, Padavimo greitis Maksimalus
aps/min mm/min pasalinimas mm
12-20 8000-10000 80-120 1,5

PATARIMAI

Dirbdami, naudokite pakankamg suslégto vandens kiekj jrankio ioréje ir viduje.

ISPEJIMAS
Po kiekvienos operacijos pavirSiy patartina gerai nuplauti Svariu vandeniu, kol gaminys neisdziuvo.

Zidrékite techninius jrankiy gamintojo duomenis, kad baty galima nustatyti tinkamus apdirbimo parametrus.
Priklausomai nuo gamintojo, jrankiy veikimo parametrai gali skirtis.



3.4.11. FORMUOJANTYS JRANKIAI

Keralini profiliavimui mes rekomenduojame naudoti granito/keramikos slifavimo stakles.

PARAMETRAI

Duomenys yra susije su g 80 mm jrankiais.

Slifavimo diskas Tipas Suklio apsisukimai, Padavimo greitis
aps/min mm/min
1 Metallic 5000-5500 1000
2 Metallic 5000-5500 2500
3 Metallic 5000-5500 2500
4 Metallic 4500-5000 1000
5 Poliravimas 2500-3000 900
6 Poliravimas 2500-3000 900
7 Poliravimas 2500-3000 900
PATARIMAI

Apdirbimo metu naudokite daug vandens, atsargiai nukreipdami jj j jrankio iSore ir vidy.

ISPEJIMAS

Po kiekvienos operacijos pavirsiy patartina gerai nuplauti Svariu vandeniu, kol gaminys neiddziuvo.

Profiliuojant formas, kai reikia pasalinti daug pertekliaus, mes rekomenduojame operacijg padalyti j 2 pirmojo

metalinio jrankio pjavius arba naudoti apdirbimo jrankius.

’%Pirmas veiksmas
N

Antras veiksmas

‘)
L]

Antras veiksmas



3.4.12. STALVIRSIO POLIRAVIMAS

Keralini poliravimui rekomenduojami granitui skirti poliravimo Slifavimo diskai.

PARAMETRAI

Duomenys yra susije su g 100 mm jrankiais

Apdirbimas POLISHED

Slifavimo Grudétumas Suklio Padavimo Kompresija* Pjaviai
diskas apsisukimai, greitis
aps/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
Apdirbimas SATIN
Slifavimo Grudétumas Suklio Padavimo Kompresija* Pjaviai
diskas apsisukimai, greitis
aps/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 SEPETYS 1500 3500 1 1
180 G

* Sie duomenys taikomi Breton® masinoms, turinéioms poliravimo sistemg su veleno galios

absorbcijos valdymu.

ISPEJIMAS

Po kiekvienos mechaninio apdirbimo operacijos pavirSiy reikia gerai nuplauti Svariu vandeniu, kol gaminys

neisSdziuvo.



3.4.13. |RANKIAI

Dantyta kartina

Skersmuo 22 mm

GreZimo jrankiai
Skersmuo 30-35-60-70-100 mm

Frezeris laipsniSkam pjovimui
(apdaila)
Skersmuo 6-8-10-12-16 mm

Frezeris laipsniSkam pjovimui
(grubus apdirbimas) Skersmuo

16 mm

ISkirtimo jrankiai

Rato skersmuo 55 bei 88 mm

Kaisc¢iy jrankiai

Kartnos skersmuo 6-7-8-10-11-12 mm

Grezimo rinkinys
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4. Dizaino principai

4.1. VIDINIAI KAMPAI IR SKYLES

Visy vidiniy kampy spindulys skylés atzvilgiu turi bati ne mazesnis kaip 5 mm. Vidiniy kampy spindulys, palyginti
su bendra detalés geometrija (pavyzdziui, L formos stalvirSis), turi biti ne mazesnis kaip 10 mm.

Didesnis spindulys suteikia gatavam gaminiui didesnj konstrukcinj atsparumg (zr. 1 pav.), ir atvirkSciai - bet koks
nesuapvalintas kampas sukuria jtampos taskg ant stalvirsio (2, 3 ir 4 pav.).

Jei yra stulpeliy ar kity elementy, kuriems jrengti reikia iSpjauti stalvir§j, rekomenduojama sukurti ne mazesn;j
kaip 5 mm spindul;.

R>5mm

.

A\

/]

X X

PieSinys 1 PieSinys 2 PieSinys 3 PieSinys 4
4.2. MAZIAUSIAS ATSTUMAS TARP KRASTUY IR ISPJOVY

Minimalus rekomenduojamas
atstumas tarp Keralini stalvirSio ir
iSpjovos yra 50 mm.
50 mm

i

ISPEJIMAS

Reikia nepamirsti vapie sandariklj, pavyzdziui, silikong. Rekomenduojame jj naudoti tarp Keralini stalvirSio ir j jj
jterpty elementy. Si medZiaga kompensuoja skirtingg Siluminj plétimgsi kasdienio naudojimo metu.



43. NAUDOJIMAS ISOREJE

Naudojant Keralini iSoréje ir laminuojant ar klijuojant 45° kampu, rekomenduojama sujungimg sutvirtinti
medziaga, turin€ia tokj patj Siluminio plétimosi koeficienta. Tai gali bati: granitas, Keralini, kvarco aglomeratas,
standzios poliuretano putos ir kt.

Klijy jungtis tarp dviejy daliy neturi bati tvirtinama mediena. Veikiant oro sglygoms ir saulei, ji gali iSsiplésti arba
iSsipisti, o tai sukels pernelyg didelj spaudima ant suklijuoty daliy ir jos netgi gali atsijungti.

Be to, tarp medienos ir stalvir§io rekomenduojama palikti bent 5 mm tarpg. Tai padés kompensuoti bet kokj

Siluminj plétimasi.

Ldzimas

el

X =V

Mediena Mediena 5mm Granitas / Keralini /
Poliuretanas

4.4. STALVIRSIO KRASTAI

Detalés krastus rekomenduojama apdirbti pagal bréZiniuose nurodytas instrukcijas. Sie patarimai - gera
pusiausvyra tarp estetikos ir funkcionalumo. Jie taip pat garantuoja, kad gaminj bus galima naudoti be problemy.

>2 mm >2 mm

R 0,5 mm //
R 0,5 mm

«— Rekomenduojama

=2 mm -

R 0,5 mm ‘ / /
R 0,5 mm
/25 mm

5 mm rekomenduojama
pramoninéms virtuvéms




4.5. SKYLES PRIEDAMS

Rekomenduojama, kad priedy/jungikliy iSpjovos bty apvalios, kaip parodyta toliau.

V.4 | v/
4.6. ISKYSULIAI

StalvirSio projektavimo etape rekomenduojama nustatyti iSkySuliy matmenis pagal Sig lentele. Taip iSvengsime
detalés gedimo, kasdien intensyviai naudojant.

Storis

12 mm 20 mm PieSinys
StalvirSis su
iSkySuliu su A'"150 mm A'350 mm
atrama
StalvirSis su
iSpjova su A'90 mm A'210 mm
iSkySuliu be
atramos




4.7. DIDELES SKYLES

Esant vienai ar daugiau dideliy iSpjovy arba nutraukty/atviry iSpjovy, rekomenduojama palikti medziagos juostg
stalvirSiui sutvirtinti. Juosta, kuri jau perpjauta iki pusés storio, bus nupjauta, uzbaigus montavima.

Tai sumazins sullzimo galimybe transportavimo ir montavimo metu.

1 atvejis: didelé iSpjova

</

Sumontuotas stalviris Keralini i§ anksto perpjauta juosta, kuri bus
nupjauta, uzbaigus stalvirS§io montavimg

2 atvejis: nutraukta iSpjova kriauklei

IS anksto jpjauta Keralini juosta
yra visiSkai nupjaunama po to, kai
sumontuojamas stalvirsis

Sumontuotas stalvirSis



Valymas,
aptarnavimas
ir prieziura




5. Valymas, aptarnavimas ir prieziura

5.1. JPRASTAS VALYMAS

Keralini pavirSiy lengva priziaréti. Norint nuvalyti nuo dulkiy, uztenka naudoti mikropluosto Sluoste. Norint atlikti
kruopstesnj valyma, pavirSiy rekomenduojama nuplauti Siltu vandeniu, naudojant neutraly ploviklj gamintojo
rekomenduojamomis dozémis. Po to — nuplauti Svariu vandeniu ir nuvalyti drégna mikropluosto Sluoste arba
minksta, nebraizanc€ia kempine. Norint iSvengti matomo uzterS§imo, rekomenduojama nedelsiant valyti visas
démes, nelaukiant, kol jos iSdzius.

KO NEVERTA DARYTI
Indy plovikliai, aliejiniai muilai, impregnavimo priemonés ir pan. — ne pats geriausias pasirinkimas. Kai kuriuose

rinkoje sillomuose plovikliuose yra vasko arba poliravimo priedy, kurie po keliy naudojimo karty gali palikti riebig
plévele ant pavirSiaus. Tai neigiamai paveikia Keralini pavirSiaus iSvaizda.

5.2. AVARINIS VALYMAS

Kai paprasto valymo nepakanka, galite naudoti agresyvesnius, bet rekomenduojamus ploviklius.
Jy naudojimas neturés jtakos pavirSiaus iSvaizdai. Nustacius uzterS§ima, rekomenduojama valyti kuo greiciau.

Prie§ pradédami procediirg, patikrinkite ploviklio poveikj nedideliame pavirSiaus plote. Jokiomis aplinkybémis
nenaudokite koncentruotos druskos rtgsties ar kaustinés sodos, taip pat produkty, kuriy sudétyje yra vandenilio
fluorido ragsties ir jos dariniy.

Zemiau esancioje lenteléje pateikiami démiy, galingiy atsirasti ant pavirsiaus, tipai ir rekomenduojamos joms
Salinti priemonés. Rinkités ploviklius pagal Sig lentele. Arba naudokite identiSky savybiy produktus. Bet jsitikinkite
tuo i8 anksto.

KERALINI rekomenduoja kreiptis j valymo priemoniy tiekéjg dél naujausios dokumentacijos ir naudojimo
instrukcijy, i$ kuriy galima suzinoti produkto sudétj ir veikligsias medziagas. Po valymo nuplaukite pavirsiy dideliu
kiekiu Silto vandens ir nuvalykite jj sausu skuduréliu.



UZztersimo tipas

Ploviklio tipas

Lygus pavirsiai

Struktuarizuoti pavirsiai

Kalkingos nuosédos
Aliuminio pédsakai
Piestukas

Tepalai

Kava

Ledai

Vaisiy sultys
Kraujas

Vynas

Alus

Rasalas

Nikotinas

Slapimas ir vémalai
Markeris

Coca Cola

Plauky dazai
Guma

Kramtoma guma
Radys

Silikonas

Zvakiy vaskas

Ploviklis apnasoms
pasalinti

Ploviklis apnasoms
pasalinti

Ploviklis apnasoms
pasalinti

Riebalus Salinantis
ploviklis

Riebalus Salinantis
ploviklis

Riebalus Salinantis
ploviklis

Riebalus Salinantis
ploviklis

Riebalus Salinantis
ploviklis

Riebalus Salinantis
ploviklis

Riebalus Salinantis
ploviklis

Riebalus Salinantis
ploviklis

Riebalus Salinantis
ploviklis

Riebalus Salinantis
ploviklis

Riebalus Salinantis
ploviklis

Riebalus Salinantis
ploviklis

Riebalus Salinantis
ploviklis

Riebalus Salinantis
ploviklis

Riebalus Salinantis
ploviklis

Ploviklis apnasoms
pasalinti

Specialus ploviklis
apnasSoms pasalinti

Tirpiklis

Slapias nesibraizantis
SiurkStus pluostas

Slapias nesibraizantis
SiurkStus pluostas

Slapias nesibraizantis
Siurkstus pluostas

Slapias audinys
Slapias audinys
Slapias audinys
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PASTABOS

Rasalo démés, dazai, vaskas, aliejus/tepalai pasalinami tirpikliais. Visy pirma, tai yra nitro skiediklis arba
terpentinas. Prie$ tepant produktg ant viso apdirbamo paviriaus, rekomenduojama i$ pradziy iSbandyti jo
efektyvumag nedideliame plote.

Nenaudokite koncentruotos druskos ragsties arba kaustinés sodos. Taip pat - produkty, kuriy sudétyje yra
vandenilio fluorido ragsties ir jos dariniy.

ISPEJIMAS

KERALINI kompanija neprisiima jokios atsakomybés uz pavirSiaus valymo ir prieziGros efektyvuma, jei pavirSius
po montavimo nebuvo nuvalytas (blogai nuvalytas).
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