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Wiasciwosci Wartosé ‘ Jednostka

Dane techniczne ogéine

Tolerancja grubosci w stosunku do wartosci nominalnej +1* mm
Tolerancja grubosci w obrebie ptyty tmax-tmin < 0,6 mm
Tolerancja dtugosci +10 mm
Tolerancja szerokosci +10 mm

Praskos¢ <2 mm/m
Uszkodzenia krawedzi: 4 strony <10 mm

*w zaleznosci od komponentéw

Wiasciwosci Norma Wartosé Jednostka
Wiasciwosci ptyty MDF
Grubosé >12-19 >19 - 22 mm
Gestos¢ EN 323 >720 >720 ka/m3
Wigzanie wewnetrzne EN 319 > 0,55 > 0,55 N/mm2
Wytrzymatos¢ na zginanie EN 310 >20 >18 N/mm2
Puchnigcie 24h EN 317 <12 <10 %
EN 717-1 <0] ppm
Emisja formaldehydu EN 16516 <0, ppM
EN ISO 12460-5 <50 mg/100g
Wilgotnos¢ EN 322 4 -1 %
Tolerancja dtugosci i szerokosci EN 324-1 +2 (max. +5) mm
Odchytka od prostoliniowosci krawedzi EN 324-2 1,5 mm/m
Prostopadtosé EN 324-2 2 mm/m
Tolerancja grubosci EN 324-1 +0,2 ‘ +0,3 mm
Wiasciwosci Norma ‘ Wartosé Jednostka

Wiasciwosci ptyty bazowej wiérowej

Grubosé 16 - 20
Gestose EN 323 650 kg/m3
Wiazanie wewnetrzne EN 319 0,35 N/mm2
Wytrzymatos¢é na zginanie EN 310 n N/mm?2
Wytrzymatosé na odrywanie EN 311 08 N/mm?2
Emisja formaldehydu EN 717-1 El Klasa
Wilgotnos¢ EN 322 5-13 %
Tolerancja dtugosci i szerokosci EN 324-1 +5mm mm
Odchytka od prostoliniowosci krawedzi EN 324-2 15 mm/m
Tolerancja grubosci EN 324-1 +03 mm
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Forner® Velvet ultra matt® premium to ptyty meblowe przeznaczone do uzytku wewnetrznego na powierzchnie
pionowe. Wyprodukowane sg na bazie ptyty MDF lub widrowej, pokryte dwustronnie folig PET z innowacyjna, matowa,
lakierowana powierzchnig UV o duzej odpornosci na zarysowania, tatwosci czyszczenia i z efektem ,Soft Touch”. Na
zyczenie, ptyty dostepne w wers;ji jednostronnej (z drugiej strony polipropylenowy laminat przeciwprezny). Do produkcji
ptyt Forner® Velvet ultra matt® premium uzywany jest wytacznie wodoodporny klej PUR.

Wiasciwosci Norma Wartos¢ Jednostka
Dane techniczne powierzchni Forner® Velvet ultra matt® premium
Grubosé DIN EN ISO 2286-3 0,25+ 0,02 mm
Poziom potysku DIN EN ISO 2813 1,5-35 GU
Stabilno$¢ wymiaréw DIN 53377 120°C, 10 min wdtuznie -5/ poprzecznie -4 %
Napiecie powierzchniowe ISO 8296 > 40 mN/m
Stabilnos¢ wyttaczania DIN 53377,120°C, 10 min -0,5 Zmiana poziomu potysku
Odpornos¢ na swiatto DIN EN ISO 105 BO2 >6 poziom
Odpornos¢ chemiczna DIN 68861-1, DIN EN 12720 1B Klasa
Odpornos¢ na scieranie taber | DIN 68861-2, DIN EN 15185 2A (>400U) Klasa
Odpornosé na zarysowania DIN 68861-4, DIN EN 15186 4D,12-1,4 N
Odpornosé na suche ciepto | DIN 68861-7, DIN EN 12722 7C Klasa
Odpornos¢ na mokre ciepto | DIN 68861-8, DIN EN 12721 8B Klasa
Wytrzymatos¢é na rozcigganie ISO 527-3 Typ 2 wzdtuznie 240 poprzecznie 230 N/mm?2
dE <0,5
Tolerancja koloru ISO M664-4 g'a‘ i 8"2
db+03
Nieprzezroczystosé czarny/biaty dE 0,35
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Forner® Velvet ultra matt® standard to ptyty meblowe przeznaczone do uzytku wewnetrznego na powierzchnie
pionowe. Wyprodukowane sg na bazie ptyty MDF lub widrowej, pokryte dwustronnie folig PVC z innowacyjng, matowa,
lakierowana powierzchnig UV o odporna na zarysowania i tatwa w czyszczeniu. Na zyczenie, ptyty dostepne w wersji
jednostronnej (z drugiej strony polipropylenowy laminat przeciwprezny). Do produkcji ptyt Forner® Velvet ultra matt®
standard uzywany jest wytgcznie wodoodporny klej PUR.

Wiasciwosci Norma Wartosé Jednostka
Dane techniczne powierzchni Forner® Velvet ultra matt® standard
Stabilno$é wymiarowa (w temp. 100 Metoda wewnetrzna zgodnie z ASTM D wdtuznie <-7 %
°C) 1204 poprzecznie +/- 2 %
Wytrzymatosé na rozcigganie MTD 001 zgodnie z ISO R527-3 wdtuznie > 40 MPa/m?2
Wydtuzenie procentowe po zerwaniu MTD 001 zgodnie z ISO R527-3 wzdtuznie > 50 %
Odpornos¢ na zarysowania UNI EN 438/25 3
Hoffman Scratch 5 N
Odpornosc¢ termiczna wyttoczen (100 | ALFA AWI100 warunki: T= 100°C x 10 min in brak widocznych
°C) AlIR zmian
Odpornos¢ na plamy UNI EN 12720 5
. COSMOB
Odpornosé¢ na detergenty (metoda wewnetrzna ) 5
Odpornosé na swiatto UNI EN 4892-2:2013 wytaczona czes¢ 5 5 (SJL:leil:
Odpornos¢ na scieranie UNI EN 438/10 4
Potyskowos¢ 60° ALFA AW A16/10 +1gloss 3 gloss
AE max 0,8
] ] AL + 0,50
Tolerancja barwy (jasne kolory)
Aa + 0,30
Ab + 0,40
CIELAB
AE max 1,00
AL + 0,70
Tolerancja barwy (ciemne kolory)
Aa + 0,60
Ab + 0,60
Grubosé ALFA1 200 - 350 +7% um
Gestosc DIN 53479 (w zaleznosci od koloru) 1,33-1,42
Wiasciwosci Norma Wartos¢ Jednostka
Wiasciwosci warstwy przeciwpreznej PP
Grubos¢ PN-I1SO 4593 160 - 400 * 5% pm
Wytrzymatos¢ na rozdzieranie PP3-PP10 PN-ISO 6383 Wzd%uzn|§ > 30 N/mm
poprzecznie > 90
2 . . . wzdtuznie: 40
Wytrzymatos¢ na rozdzieranie PP1-PP2 DIN EN ISO 527-1;3 L N/mm?2
poprzecznie: 29
Wytrzymatosé na rozciaganie PP3-PP10 | PN-EN ISO 527 wzdtuznie > 16 MPa
poprzecznie > 12
Wydtuzenie przy zerwaniu PP3-PP10 > 300 %
PN-EN ISO 527
Wydtuzenie przy zerwaniu PP1-PP2 > 635 %
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Jakos$é powierzchni

Ze wzgledu na ograniczenia technologiczne nie jest mozliwe uzyskanie
catkowicie nieskazitelnej powierzchni. Drobne wady i nieregularnosci sg
dopuszczalne. Wada powierzchni jest definiowana jako defekt wiekszy niz
1,0 mm?2 i rozpoznawany podczas badania powierzchni z odlegtosci 0,7
metra i kata widzenia okoto 30°. Maksymalna ilo$¢ to 2 defekt/m2. Ocena
ptyty powinna odbywac sie przy swietle dziennym lub sztucznym
odwietleniu D 65: 6500 K i natezeniu oswietlenia 1000 - 2000 Ix.
Maksymalny czas obserwacji wynosi 20 sekund.

Magazynowanie i obrébka

Piyty powinny by¢ transportowane wytacznie na ptasko, réwno utozone i rownomiernie podparte na palecie lub na
drewnianych profilach.

Materiat nalezy przechowywa¢ w zamknietych, ogrzewanych pomieszczeniach w temperaturze od 15do 25 °C i
wilgotnosci wzglednej od 40 do 60%, na oryginalnej palecie lub na profilach drewnianych i nie moze by¢ narazony na
bezposrednie dziatanie promieni stonecznych. Aby zapobiec zanieczyszczeniu, nierdbwnomiernemu wptywowi
temperatury/wilgotnosci i uszkodzeniu powierzchni, nalezy stosowaé pianke ochronng miedzy ptytami i ptyty
przektadkowe na spodzie i gdrze palety.

Przed przetworzeniem ptyty musza przejs¢ okres aklimatyzacji w temperaturze pokojowej wynoszacy co najmniej 48
godzin lub dtuzej w zaleznosci od pory roku.

Ptyty moga byc¢ obrabiane za pomoca wiekszosci zatwierdzonych narzedzi do obrébki drewna. Narzedzia musza by¢
ostre. Podczas ciecia nalezy uzywac pocinaka.
Przed rozpoczeciem ciecia ptyt zaleca sie przeprowadzenie testdw w celu okreslenia optymalnych ustawien maszyny.

Kolory intensywne i metaliczne powinny by¢ ciete i montowane w jednym kierunku. Montaz w réznych kierunkach
moze spowodowac réznice w odbiorze kolorystycznym poszczegdlnych elementow.

Czyszczenie

Do czyszczenia zaleca sie uzywania Scierki z woda z mydtem lub detergentem do uzytku domowego. Zalecane s3
Sciereczki z mikrofibry. Nalezy unika¢ rozpylania produktéw bezposrednio na powierzchnie, poniewaz moze to
pozostawi¢ plamy i slady. Po czyszczeniu wilgotna szmatka zaleca sie przetarcie do sucha, aby usunac wilgo¢. Nie
stosowac recznikdéw papierowych, produktéw Sciernych, wybielaczy, produktéw silnie chlorowanych lub kwaséw.
Przed uzyciem srodka czyszczacego nalezy przeprowadzi¢ test na matej, niewidocznej czesci powierzchni. Myjki
parowe lub myjki wysokocisnieniowe nie nadaja sie do czyszczenia.

Zabrudzenia nalezy usuwac tak szybko, jak to mozliwe. Nie nalezy dopuszczaé do zaschniecia plam na powierzchni.
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