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WSKAZOWKI DOTYCZACE
OBROBKI

EGGER ptyty lakierowane PerfectSense

Opis materiatu:

Dekoracyjny produkt drewnopochodny powlekany lakierem utwardzalnym promieniami UV
Rodzaj ptyty: EGGER MDF STE1 CARB 2
Zastosowanie:

Dekoracyjne ptyty drewnopochodne do stosowania wewnatrz pomieszczen

OPIS PRODUKTU - PLYTY LAKIEROWANE PERFECTSENSE

PerfectSense oznacza nowa kategorie ptyt lakierowanych MDF o wyskoim potysku i matowych w wersji premium. Wysokiej jakosci ptyty
MDF w potaczeniu z nowg powierzchnia lakierowang sprawiaja, ze PerfectSense to idealny produkt dla mebli i wyposazenia wnetrz klasy
premium. Dzieki innowacyjnej powtoce, opartej na technologii UV, wiele dekordéw jest oferowanych jako PerfectSense Matt, powierzchnia
wolna od Sladéw palcéw, oraz PerfectSense Gloss z niezwykle gtadka powierzchnig i efektem gtebii.

WSKAZOWKI DOTYCZACE OBROBKI PLYT LAKIEROWANYCH PERFECTSENSE

Ponizsze informacje na temat obrébki opieraja sie na r6znych seriach testéw z najlepszymi uzyskanymi wynikami we
wspotpracy z firmg Leitz GmbH & Co. KG.

Leitz GmbH & Co. KG
www.leitz.at

OGOLNE WYTYCZNE DOTYCZACE OBROBKI

W przypadku obrébki ptyt lakierowanych PerfectSense, nalezy przestrzegac w zaleznoéci od metody obrobki wartoSci orientacyjnych
podanych w tabeli i dotyczacych predkosci skrawania (vc) oraz posuwu na zab (fz):

Metoda obrobki Predkos¢ skrawania vc [m/s]

Ciecie 60-90
Obrébka skrawaniem 60-80
Frezowanie 50-70
Wiercenie 0,5-2,0
Ciecie 0,05-0,12
Obrébka skrawaniem 0,12-0,16
Frezowanie 0,50-0,8
Wiercenie 0,10-0,15

Parametry te sg powigzane ze $rednicg narzedzia (D), liczbg zebdw (2), predkosciag obrotowg (n) i predkosciag posuwu (vf) podczas
zastosowania na obrabiarce. Wtasciwy dobér tych czynnikdw jest decydujacy dla dobrego wyniku obrébki.
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Do obliczenia predkosci skrawania posuwu na zab i predkosci posuwu obowigzujg nastepujace wzory:

vc — predkosé skrawania [m/s]
vc=Demen /6021000
D - Srednica narzedzia [mm] n — predko$¢ obrotowa narzedzia [min-1]

fz — posuw na zgb [mm]

fz=vfe 1000 /nez

vf — predkos¢ posuwu [m/min]

n — predkos¢ obrotowa narzedzia [min-1] z - liczba zebdéw

vf — predko$¢ posuwu [m/min-1]

vi=fzenez /1000

fz — posuw na zab [mm]

n — predkos¢ obrotowa narzedzia [min-1] z - liczba zebdw

MATERIAL NARZEDZIA SKRAWAJAEGO

Zasadniczo mozna stosowac narzedzia z ostrzami z weglikdw spiekanych (HW) oraz ostrza diamentowe (DP - diament polikrystaliczny).
Aby uzyskac wydtuzenie okresu trwatosci przy wysokim natezeniu ciecia, zaleca sie stosowanie narzedzi z ostrzami diamentowymi (DP).

UWAGI OGOLNE DOTYCZACE NARZEDZI

W celu optymalnej obrobki krawedzi ptyt lakierowanych PerfectSense zaleca sie stosowanie nowych lub nowo wprowadzonych narzedzi.

CIECIE PLYT PILAMI TARCZOWYMI
INFORMACJE OGOLNE

Nalezy przestrzegac:
e strona widoczna (strona dekoru z folig) do gory
e zwrdcic uwage na prawidtowy wystep tarczy pity (patrz tabela)
e dostosowac predko$¢ obrotowa i liczbe zebéw do predkosci posuwu
e zaleca sie uzycie pity tarczowej do czystych ciec na spodzie ptyty

W zaleznosci od wystepu pity zmieniajg sie katy wejscia i wyjscia i tym samym jako$c¢ krawedzi ciecia. Jezeli gorna krawedz ciecia nie jest
czysta, to tarcze pity nalezy ustawi¢ wyzej. W przypadku nieczystego ciecia na spodzie ptyty, tarcze nalezy ustawic gtebiej.
Dla pilarek formatowych i pilarek do rozkroju ptyt w zaleznosci od érednicy (D) nalezy zastosowaé nastepujgce wystepy tarczy (U):

Srednica (D) pity tarczowej [mm] wystepy U [mm]

250

300

350 ok.5-10

400

450

Tarcze pit z duza liczbg zebdw sg generalnie zalecane dla uzyskania dobrej jako3Sci obrobki.
W przypadku pit tarczowych zalecana predkos¢ skrawania vc wynosi 60 - 90 m/s.
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ZALECANY KSZTAET ZEBOW PItY TARCZOWE]

FZ/TR (zab prosty / zab trapezowy) HZ/DZ (zab wklesty / zab daszkowy) TR/TR (zab trapezowy / zgb
trapezowy)

PILARKI FORMATOWE

Formatowanie za pomoca ksztattu zebow pity zgb wklesty / zab daszkowy (HZ/DZ) daje najlepsze rezultaty ciecia. Réwniez ksztatt zebdow
pity - zgb prosty/zab trapezowy (FZ/TR) zapewnia dobre rezultaty ciecia przy nieco wiekszej trwatosci narzedzia w poréwnaniu do HZ/DZ.

PILARKI PANELOWE DO ROZKROJU PLYT

Kombinacje ksztattow zebow, takie jak zab prosty / zgb trapezowy (FZ/TR) lub zab trapezowy / zgb trapezowy (TR/TR) s3g zalecane do
stosowania do pilarek do rozkroju ptyt. Najlepsza jakoSc ciecia osigga przy tym pita typu Leitz RazorCut (TR/TR).

Wymiary Liczba zebow Predkosc obrotowa n Predkos¢ posuwu
Ksztatt zeba . .

DxSBxBo z [min-1] vf (m/min)

300x3,2x30 FZ/TR 96 4000 posuw reczny

303 x3,2x30 HZ/DZ 68 4000 posuw reczny

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

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

Wymiary DxSBxBo = $rednica (D) / szeroko5¢ ciecia / (SB) / wiercenie (Bo)

TARCZE PODCINAKOW
Aby osiggnac dobrg jakoS¢ ciecia od dotu ptyty, zalecamy uzycie podcinaka. Szeroko$c¢ ciecia podcinaka powinna by¢ nieznacznie
wieksza niz ostrza, aby ostrze opuszczajgce dolng czes¢ ptyty nie dotykato krawedzi. W pilarkach stotowych i pilarkach formatowych

stosuje sie dzielone tarcze podcinakdw.
SB pity gtownej = nominalna SB

podcinaka

Beam

Scoring
Lower  cawblade .
Main sawblade SB jest regulowane przez gtebokosé
Return to starting position podciecia
Pita do rozkroju ptyt z podcinakiem i urzgdzeniem dociskowym Schemat zastosowania stozkowej tarczy podcinaka. W przypadku

naprawy narzedzi (zawsze zestawami) nalezy dostosowac szerokosci
ciecia.
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FREZOWANIE W CELU WYROWNANIA BOKOW NA FREZARCE
DOLNOWRZECIONOWE) LUB W URZADZENIACH PRZELOTOWYCH

Aby na wierzchnich warstwach ptyty uzyskac krawedzie bez wyszczerbien, nalezy stosowac narzedzia do frezowania bokdw z wzajemnym
katem osiowym. Zaleca sie zastosowanie gtowic nozowych np. firmy Leitz typ WhisperCut z katem osiowym 30° bis 50°. Gteboko3¢ ciecia
powinna byc¢ jak najmniejsza i nie powinna przekracza¢ 2 mm.

Korzystne dla dobrych wynikéw ciecia jest zastosowanie narzedzi o wysokiej doktadnosci ruchu obrotowego i klasie jakosci wywazenia,
ktdre uzyskuje sie poprzez zastosowanie centrujgcych ztaczy, takich jak hydrauliczne systemy mocowania narzedzi, uchwyty ze stozkiem
drazonym HSK lub systemy termokurczliwe.

Podczas pracy z posuwem recznym na frezarkach dolnowrzecionowych wolno stosowac tylko narzedzia z oznakowaniem ,,MAN” lub ,,BG-
Test”. Ponadto z przyczyn bezpieczefstwa nie wolno przekraczac ani dolnej, ani gérnej granicy predkosci obrotowej z zakresu podanego
na narzedziu. Narzedzia do posuwu recznego wolno stosowac tylko w ruchu przeciwbieznym.

Parametry eksploatacyjne frezéw do wyréwnywania bokow powinny by¢ tak dobrane, aby posuw na zagb (fz) wynosit od 0,4 do 0,7 mm:

Srednica D Predkosc Liczba Predkos¢ Leitz-1D, DP WhisperCut
[mm] obrotowa zebow Z posuwu vf LL RL Urzadzenie
n [min-1] (m/min)
85x43x30 3 15-20 192076 192077 Ott
5 T 192082 192083 Stefani, Holz Her
192080 192081 Hebrock, EBM
100x43x30 12000 -
192088 192088 Biesse
3 15-20 90885 90886 Brandt
100x32x30 192090 192091 IMA
125x32x30 192092 192093 IMA
9000 3 14-20 75627 75627 Homag, Biesse
125x43x30
192094 192095 IMA

WIORKARKI DO MASZYN PRZELOTOWYCH

Zalecane sa diamentowe widrkarki kompaktowe, ktére wytwarzaja mate tarcie i site skrawania. Szczegélnie nadaje sie typ Leitz Diamaster
DT PLUS, montowany na hydraulicznym elemencie mocujgcym i uzyskujgcy najwyzszy doktadny ruch obrotowy i brak bicia osiowego oraz

znakomitg jakoS¢ obrébki i trwato$¢ narzedzi. Predkos¢ skrawania (vc) wynosi 80 m/s przy zwyktej predkoSci obrotowej (n) 6000 min-1 i
Srednicy (D) 250. Parametry eksploatacyjne i liczba zebdw widrkarek powinny by¢ tak dobrane, aby posuw na zab (fz) wynosit od 0,12 do
0,16

VI ETSY Predkosc obrotowa Liczba zebow . .
. Predkos¢ posuwu vf (m/min)
DxSBxBo n [min-1] Z
250x10x 60 6000 24 15-24
250x10x 60 6000 36 25-35
250x10x 60 6000 48 35-45
250x10x 60 6000 60 45-55

Wymiary DxSBxBo = Srednica (D) / szeroko$c ciecia / (SB) / wiercenie (Bo)
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Leitz Diamaster DT Plus

OBROBKA OBRZEZY Z FOLIA OCHRONNA

W celu obrobki obrzezy, ktore sg zabezpieczone folig ochronna, zaleca sie stosowanie powszechnie dostepnych Srodkéw oddzielajgcych,
chtodzacych i czyszczacych. Srodek oddzielajacy moze by¢ zastosowany na pierwszym watku lub bezpoéredno na powierzchni ptyty lub
krawedzi zaraz na poczatku procesu obrdbki. Jezeli podczas obrébki dojdzie do odklejenia folii ochronnej, zaleca sie woéwczas kontrole i
wyczyszczenie stopy dociskowej jak rowniez zastosowanie Srodka wygtadzajgcego, by zmniejszyc tarcie pomiedzy folig a stopa
dociskowg. W celu jak najdtuzszej ochrony krawedzi od wptywdw zewnetrznych, folia powinna zostac zdjeta dopiero przed koficowym
montazem mebla.

Obrzeza PerfectSense Gloss i PerfectSense Matt nadaja sie do obrébki zaréwno na standardowych okleiniarkach jak rowniez na centrach
obrdbczych. Prosimy o zapoznanie sie z zaleceniami dotyczgcymi obrobki obrzezy ABS firmy EGGER.

FAZOWANIE NA OKLEINIARKACH

Fazowanie na okleinarkach nalezy tak przygotowac, aby nie uszkodzito ono materiatu nosnego i nie uszkodzito folii ochronnej.

CYKLINIARKI KATOWE

Cykliniarki kagtowe powinny posiadac rozstaw od 10°.

Ustawienie katdw oraz fazowania musi zostac tak wykonane,
zeby nie byto kontaktu z folig ochronna.

CYKLINIARKI PROFILOWE

Maszyny do fazowania profilowego wyposazone sg w profil nadajacy
ksztatt i

moga by¢ przy doktadnym ustawieniu wykorzystywane do obrébki ptyt
lakierowanych PerfectSense.

W celu unikniecia ewentualnych uszkodzen folii ochronnej zaleca sie
fazowanie z wiekszym rozstawem do 15°.
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CYKLINIARKI PtASKIE

Cykliniarki ptaskie powinny by¢ zasadniczo ustawione sko$nie do

ptyty pod katem

2-4° i nie powinny dotykac folii ochronnej. E

FREZOWANIE WPUSTOW

Do frezowania wpustow - w celu uzyskania optymalnej jakoSci krawedzi - powinno sie dobieraé przede wszystkim narzedzia o duzej
liczbie zebdw. Posuw na zagb (fz) powinien by¢ w przypadku obrébki przeciwbieznej (GLL) w zakresie 0,03 - 0,06 mm.

SrednicaD [mm]  Predkoé¢ obrotowa n [min-  Liczba zebéw Z Predkos¢ posuwu vf (m/min)
1]

180 6000 36 7-14

200 6000 48 8-16

CNC STACJONARNE CENTRA OBROBCZE

Do obrdbki na frezarkach gérnowrzecionowych i centrach obrébczych nadajg sie najlepiej spiralne frezy z twardego metalu (VHW) lub z
diamentem (DP).

Nalezy zapewni¢ odpowiednie naprezenie materiatu na maszynie. Zeby wspoméc odciggi prézniowe mozna zastosowac dodatkowe
mechaniczne napinacze. Polecamy stabilne i sztywne uchwyty termokurczliwe typ Leitz Thermo-Grip® w celu uzyskania najwyzszej
doktadnosci, wywazenia i perfekcyjnego ciecia. Dobry rezultat obrébki mozna uzyskac jedynie przy odpowiedniej stabilnosci maszyny.
Idealnie nadajg sie do tego stabilne maszyny portalowe.

Zalecane ustawienia:
Predkos¢ obrotowa n = 20.000 — 24.000 min-1

Predkos¢ posuwu (vf):

71 =8m/min

72 =16m/min

73 =24m/min
‘g:l\ifsrﬂmm] Liczba zebow Z :;:)ut:ek Typ narzedzia Leitz ID-No.
16x28x20 2+2 RL Diamaster Pro 191042
20x28x20 2+2 RL Diamaster Quattro 91235
20x28x20 343 RL Diamaster Plus3 191051
12x24x12 2+2 RL Diamaster Pro, Nesting 191060

Wymiary DXNLxS [mm]: Srednica (D) / dtugosc ciecia (NL) / wymiary zakofczenia (S)
Inne wymiary na zapytanie
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WIERCENIE

Do wiercenia stosuje sie petnoweglikowe (VHW) wiertta spiralne, wiertta do otwordw pod kotki lub wiertta do okuc. W centrach obrébczych
CNC ze wzgledu na wysoka stabilnos¢ zaleca sie stosowanie wiertet do oku¢ na wrzecionie gtdéwnym zamiast na belkach wiercacych.
Obrébka otworéw pod kotki i okucia odbywa sie na stronie odwrotnej.

WIERTEA DO OTWOROW POD KOKI

Predko$¢ obrotowa n [min-1] 4000-6000
Predkos¢ posuwu vf [m/min] 0,5-2

Otwory pod kotki mozna wykonywac przede wszystkim wierttami petnoweglikowymi do otworéw pod kotki. Zalecane sg narzedzia
powodujace niewielka site skrawania.
Techniczne mozliwosci zastosowania i uzyskiwana jako$¢ krawedzi muszg by¢ sprawdzone indywidualnie przez uzytkownika.

WIERTtA DO OKUC
Predkos¢ obrotowa n [min-1] 3000-4500
Predkos¢ posuwu vf (m/min) 0,5-2

Wiercenia pod okucia mozna wykonywac najlepiej petnoweglikowymi wierttami do oku¢ ze zmodyfikowang geometrig katéw na ostrzach
wstepnych. Do tego zaleca sie nastepujgce narzedzia firmy Leitz:

Wymiary Liczba zebow Leitz ID

DXNLXGL [mm] ~ Z ke LL RL |
15x70 22/V2 masywne wiertta do oku¢ HW 37203 37204
20x70 Z2/V2 masywne wiertta do oku¢ HW 37205 37206
25x70 Z2/V2 masywne wiertta do oku¢ HW 37207 37208
26 x70 Z2/V2 masywne wiertta do oku¢ HW 37209 37210
30x70 Z2/V2 masywne wiertta do oku¢ HW 37211 37212
35x70 22 /V2 masywne wiertta do okué HW 37213 37214

Wymiary DxNLXGL [mm] = Srednica (D) / dtugo5¢ uzytkowa (NL) / catkowita dtugosé (GL)

TRWALOSC NARZEDZI

Trwato$¢ narzedzi zalezy od wielu r6znych czynnikéw, w zwigzku z czym nie mozna w ramach tych wytycznych dotyczacych obrdbki
poczynic zadnych wypowiedzi na temat trwatosci. Dane na temat narzedzi i parametréw obrébki sg zalecanymi wartoSciami
orientacyjnymi. Ponadto nie mozna dochodzi¢ zadnych praw w oparciu o te instrukcje. Zalecenia dotyczace narzedzi i parametréw sa
naszymi sugestiami i nie sg prawnie wigzace. W zwiazku z r6znymi specyfikacjami maszyn i réznym przebiegiem obrébki poszczegélne
optymalne parametry moga sie r6zni¢ od podanych. Optymalne dostosowanie maszyny, narzedzia i materiatu oraz wymagan klienta
mozliwe jest tylko na miejscu wspélnie z technikiem ds. zastosowan firmy Leitz.

Ze wzgledu na wysokie wymagania jakoSciowe i specjalne wtasciwoSci powierzchni ptyt lakierowanych PerfectSense mozna sie
spodziewac z uwzglednieniem wyzej wymienionych czynnikéw skrécenia trwatosci narzedzia w poréwnaniu do trwatosci przy obrébce
zwyktych ptyt produkowanych przez firme Egger.
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MAGAZYNOWANIE

Sktadowanie poziome/ sztaplowanie

e Sztaplowanie powinno odbywac sie na réwnym podtozu o odpowiedniej nosnosci.

e Przektadki drewniane powinny miec jednakowa grubosc i na dtugosci byc réwne
szeroko$ci sztapla z ptytami.

e (QOdstep miedzy przektadkami drewnianymi zalezy od grubosci ptyt.

Grubo$¢ ptyt = 15 mm: Odstep nie powinien by¢ wiekszy niz 800 mm. W
kazdym razie w przypadku ptyt potformatowych (L = 2800 mm) zaleca sie co
najmniej 4 przektadki.

Grubos¢ ptyt < 15 mm: Odstep powinien by¢ mniejszy niz 800 mm. Jako zasade mozna stosowac ,,odstep = 50 * grubo$¢ ptyty

“

mm-~.

e Do ochrony powierzchni ptyt nalezy zastosowac ptyty przykrywajace.
(rysunek: 1).

o Jezeli sztaple z ptytami majg by¢ pdzniej zamocowane taSmami stalowymi lub tasmami z tworzywa sztucznego, to nalezy zwrdcic
uwage na odpowiednie zabezpieczenie krawedzi. Mozna to osiggnac za pomoca specjalnych kawatkéw kartonu lub ptyt ochronnych.

e W przypadku maksymalnie 4 utozonych jeden nad drugim sztapli nalezy zastosowac przektadki drewniane, ktére musza by¢ utozone w
jednej linii w pionie (rysunek: 2).

Ptyty tego samego formatu nie powinny wystawac na rézne dtugosci (rysunek: 2).

Dobrze! Zle!
33 || | Ei

33 I | || Qf =
i—! = L] !—E =

(rysunek: 2)

SKEADOWANIE PIONOWE

e Sktadowanie pionowe powinno odbywac sie tylko w przypadku bardzo matej liczby ptyt lakierowanych PerfectSense, w kazdym razie
preferowane jest sktadowanie w poziomie, a nie w pionie.
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e W przypadku sktadowania pionowego w szczegdlny sposdb nalezy zwrdci¢ uwage na bezpieczne utozenie ptyt lakierowanych
PerfectSense

e (Odpowiednie utozenie ptyt mozna uzyskac na zamknietych stojakach, magazynach lub regatach.
e  Potki na regatach nie powinny przy tym przekraczac szerokosci 500 mm.
e W przypadku zastosowania podparcia powierzchnie styku powinny mie¢ minimalny kat nachylenia ok. 10° (rysunek: 3).

e Na otwartych stojakach magazynowych powinny by¢ ponadto sktadowane tylko ptyty lakierowane PerfectSense o tym samym
formacie.

Dobrze! Zle!

(rysunek: 3)

PRZENOSZENIE | TRANSPORT

° Ujemnych wptywow wilgoci nalezy unikac juz podczas transportu (np. brak bezposredniego wietrzenia poprzez zastosowanie folii
przykrywajacej lub zamknietej plandeki do samochoddw ciezarowych).

° W przypadku transportu ptyty nalezy zabezpieczy¢ przed przesuwaniem sie i przewrdceniem za pomocg odpowiednich zabezpieczeh
(pasy mocujgce, tasmy itp.).

° Aby zapobiec przesuwaniu sie tadunku, nalezy zastosowac maty antyposlizgowe.
° W przypadku recznego transportu duzych ptyt nalezy je nosic¢ pionowo, aby unikngc¢ ich zbyt duzego ugiecia. Zaleca sie uzywanie
uchwytéw do noszenia ptyt. Ponadto nalezy nosi¢ rekawice ochronne i obuwie ochronne, aby zapobiec obrazeniom.

° Nalezy unika¢ przesuwania ptyt lub transportowac je w ten sposéb tylko na specjalnych wyktadzinach tekstylnych.

Ptyty nalezy unosic¢ bezposrednio w gore, aby unikngé bezposredniego przesuwania ich po stronie dekoracyjnej tak w kierunku
wzdtuznym jak poprzecznym (rysunek: 4).
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ZARZADZANIE JAKOSCIA 1SO 9001 Kod: VH PS PL
Wersja: 05
Strona: Strona 10z 10

(rysunek: 4)

WSKAZOWKI OGOLNE

Ptyty drewnopochodne PerfectSense powinny by¢ przechowywane lub obrabiane w zamknietym pomieszczeniu magazynowym lub
warsztatowym o jednakowych i niezmiennych warunkach klimatycznych (T» 10° C, ok. 50 - 60% wilgotnosci wzglednej powietrza).

Warunki sktadowania i obrébki powinny odpowiadac klimatowi p6zniejszego ich uzytkowania.

W celu zagwarantowania optymalnego potozenia na ptasko podczas transportu, sktadowania a takze obrébki ptyt konieczne jest
unikanie nastepujacych wptywéw negatywnych na produkt:

sktadowanie w bezposrednim sgsiedztwie grzejnikdw lub innych Zrédet ciepta

bezposrednie oddziatywanie promieniowania cieplnego i bezposrednie dziatanie promieni stonecznych

nierobwnomierna klimatyzacja o podwyzszonej zmianie wilgotnosci powietrza

Pojedyncze ptyty oraz ptyty gorne i dolne w sztaplach reaguja szybciej na zmienne wptywy z otoczenia (klimat) niz ptyty w Srodku
sztapli.

Przed montazem ptyty PerfectSense powinny by¢ wystarczajgco skondycjonowane w pomieszczeniach w warunkach ich p6zniejszego
wykorzystania

W przypadku ptyt lakierowanych PerfectSense nalezy usuna¢ folie ochronng niezwtocznie po obrébce, jednakze najp6zniej w ciagu 5
miesiecy od daty dostawy, aby zapewnic usuniecie folii bez pozostawienia jej resztek. Produkty ofoliowane nie moga by¢ narazone na
bezposrednie dziatanie promieni stonecznych (promieniowanie UV).

Informacje te nie zwalniajg uzytkownika / kupujgcego z obowigzku fachowej i merytorycznej oceny ptyt lakierowanych PerfectSense i
konfekcji pod katem przydatnosci do danych warunkéw w obiekcie i celu zastosowania.

Ze wzgledu na ciagty rozwoj ptyt lakierowanych PerfectSense i modyfikacje w ofercie narzedzi i technologii moga nastgpic zmiany
dotyczgce obrobki ptyt. Dlatego tez zalecamy sprawdzenie aktualnej wersji pod adresem: http://www.egger.com/perfectsense

DODATKOWE DOKUMENTY

Dane techniczne: Ptyty lakierowane PerfectSense Gloss / Matt
Wskazoéwki dotyczace obrébki: EGGER obrzeza ABS

Uwaga:

Niniejsze dane techniczne zostaty sporzadzone zgodnie z posiadana przez nas wiedza. Firma nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy, btedy dotyczace norm ani btedy
drukarskie. Ponadto, modyfikacje techniczne moga wynikac z ciggtego rozwoju piyt lakierowanych PerfectSense oraz ze zmian w normach i dokumentach prawnych. Informacji
zawartych w niniejszej ulotce technicznej nie powinno sie zatem uwazac za oficjalnie wiazaca instrukcje obstugi.
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