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Standardy produkcyjne dla frontow MDF

- Foliowane
- Lakierowane
- bez powtoki

Spis tresci:
Krawedzie
Rowek
Felc
Obrobka narozna. Promien
Obrobka narozna. Naciecie w ksztatcie litery ,,L.”
Obrobka narozna. Kat
Wycigcie w ksztalcie litery ,,U”
Wycigcie prostokatne
Wycigcie prostokatne (ciag dalszy)
Dodatkowa obrébka naroznika wewnetrznego
Cigcie krawedzi
Fronty bez powtoki
Fronty foliowane
Fronty lakierowane
Wewnetrzne narozniki z promieniem R mniejszym niz standardowy
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Spis Tresci &

KRAWEDZIE

UWAGA:
- rzeczywisty profil frontu gotowego moze nieznacznie r6zni¢ si¢ od profilu projektowego;
- wszystkie wewngtrzne i1 zewnetrzne krawedzie frontow z pokryciem posiadajg zaokraglenie od R0,5 do R5;
- frezowanie krawedzi frontu moze by¢ wykonane wytacznie od strony przedniej;
- frezowanie krawedzi wykonywane jest przelotowo, przez calg grubos¢ frontu (na przyktad krawedz z
uskokiem R6 nie moze by¢ stosowana do obréobki krawedzi z podfrezowaniem o gltgbokosci 8 mm);
- krawedz bez zaokraglenia (R0) mozliwa jest wylacznie dla frontow bez powtoki;
- tylna krawedz we frontach foliowanych oraz lakierowanych bez powtoki wykonywana jest bez zaokraglenia
(RO), z wyjatkiem frontéw lakierowanych dwustronnie — w takim przypadku wszystkie krawedzie od strony
przedniej do tylnej wykonywane sg jako R2 lub R1, jesli od strony przedniej zastosowano R1.

5

A7 T > ‘ T I
R1 ( (lakier / R2 R3 Wewnetrzny z R3 Faza 5x5
bez powtoki)
13
—
R6 R6 z uskokiem R9 R9 z uskokiem Krawedz gtowna COLETTE (domyslnie)
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Spis Tresci

ROWEK

1.Minimalny wymiar elementu: 200 x 70 mm. Maksymalny: 2500 x 1190 mm (2760 x 1190 mm dla elementow lakierowanych).

2.Rowek o szerokosci 4-5 mm wykonywany jest jako przelotowy z jednej lub obu stron albo z odsunieciem od krawedzi elementu min 2 mm.
3.W przypadku rowka przelotowego folia nie pokrywa jego wnetrza (folia nie pokrywa wnetrza rowka lub moze si¢ w nim ,,zapadac”).

4 Minimalna odleglo$¢ od krawedzi elementu do poczatku rowka (w tym pomiedzy rowkami réwnolegtymi) wynosi 10 mm.

5.Maksymalna gleboko$¢ rowka nie moze przekracza¢ polowy grubosci materialu + 1 mm.

Rowek o szerokosci od 20 mm do 65 mm i dlugosci do 500 mm, przy zachowaniu odstepu min 15 mm od krawedzi elementu lub sgsiednich
obrdbek, moze posiada¢ gtebokos¢ réwna: grubos$¢ materialu minus ,,pozostatos¢ elementu” 3 mm.

6.Rowek moze by¢ wykonywany od strony przedniej oraz tylne;j.

7.Minimalna szeroko$¢ rowka wynosi 3,2 mm. Rowek o szerokosci 3,2-5,5 mm wykonywany jest pila z R=0 w naroznikach.

Rowek o szerokosci od 6 mm wykonywany jest frezami z minimalnym promieniem naroznikéw R3 i maksymalna gtebokoscig 20 mm.
Maksymalny promien R w naroznikach rowka nie moze przekracza¢ potowy szerokosci rowka (S/2).

Rowek o glebokosci powyzej 20 mm wykonywany jest frezami z minimalnym promieniem naroznikéw R10 i szerokoscig wigksza niz 20 mm.
8.Nie ma mozliwosci wykonania rowka o szerokosci 3,2-5 mm przy dlugosci rowka do 119 mm wigcznie.

9.Rowki znajdujace sie po tej samej stronie elementu (przedniej lub tylnej), jak réwniez po przeciwnych stronach, moga si¢ przecinac.
10.Laczna powierzchnia rowkow i felcdw nie moze przekracza¢ 30% powierzchni elementu.

11.Pomiedzy sasiednimi rowkami réwnoleglymi wykonanymi po przeciwnych stronach elementu (potozonymi naprzeciw siebie) minimalna
odlegtos$¢ wynosi 6 mm, pod warunkiem ze rowki te znajduja si¢ dalej od srodka elementu, a odsunigcie do takich rowkdéw nie przekracza 50
mm.

12.Rowki we frontach lakierowanych nie sg lakierowane (moga posiada¢ $lady lakieru oraz odstonig¢te witékna MDF).

Podstawowe parametry rowkéw ,Strona rzednia / tylna
I}

i

Niektore przypadki
(dla rowkéw rownoleglych):

Dodatkowe parametry
rowkow pod akcesoria

Grubofc’ (7) Bez folii /
((bez lakierowania) 50 max, 6 mi
. \ , min
3.2 min Odstgp min 20 Strona przednia / tylna
min 1 ; min 15 max 65 » I
max 1/2 + 1 10 min
min 3
Rowki wykonywane pila :
10 min
[ — — s Rowki wykonywane frezem g |
T \ Przelotowo
B <2536 (folia nie pokrywa rowka)
glebokos¢ rowka ) \
¢ (wyjscie pity) 2 min T - |
10 min
9120 pily A
% \ y ‘
Szerokos¢ rowka (S)
od 6 mm
2 min 10_min
< 22 Z odsunieciem g n 42 ‘
10 min min R3 (glebokosé =20) min
t min R10 (glebokos¢ >20 i
S$220)max R = S/2

Przelotowo y
(folia nie pokrywa rowka) L J

\_Z odsunigciem
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Spis Tresci %

1.Minimalne dopuszczalne wymiary elementu (przy krawedzi R2) — 200x70x10 mm.
Minimalne dopuszczalne wymiary elementu (przy krawedzi R3 i wigkszej) — 200x80x10 mm.
2.Maksymalne dopuszczalne wymiary 2500%1190%38 mm (2760x1190%38 mm dla elementéw lakierowanych).
3.Felc wykonywany jest jako przelotowy z jednej lub obu stron albo z odsunigciem od krawedzi elementu min 10 mm.
4.Felc moze by¢ wykonywany od strony przedniej oraz tylne;j.
5.Minimalna szeroko$¢ felcu wynosi 3 mm. Minimalna glebokos¢ felcu wynosi 1 mm.
Felc o szerokosci 4-5,5 mm wykonywany jest pita z R=0 w naroznikach.
Felc z odsunigciem o glebokosci do 20 mm wlacznie wykonywany jest frezami z minimalnym promieniem naroznikéw R3.
Felc z odsunigciem o glebokosci powyzej 20 mm wykonywany jest frezami z minimalnym promieniem naroznikéw R10.
6.Maksymalna glebokos¢ felcu o szerokosci od 3 do 70 mm nie moze przekraczac: grubos$¢ (T) minus min 6 mm.
Maksymalna gl¢bokos¢ felcu o szerokosci od 71 do 100 mm nie moze przekracza¢: grubo$é¢ (T) minus min 10 mm.
Przy dtugosci felcu do 500 mm i szeroko$ci do 45 mm mozliwa jest maksymalna giebokos¢ felcu: grubosé (T) minus pozostatosé materiatu 3 mm.
7.Na powierzchni FRONTOWE]J / TYLNE] (takie felce przeznaczone sa wytacznie do montazu akcesoriow oraz sktadania elementow meblowych):
- we frontach foliowanych felce od strony tylnej wykonywane sa z odstonigtym MDF-em. W niektérych przypadkach po stronie przedniej felce moga by¢ pokryte folia, jednak foli¢ nalezy przycia¢ we wlasnym
zakresie, poniewaz folia w obrebie felcu nie jest doktadnie zaprasowywana. Podczas prasowania folia nie jest w stanie odwzorowaé geometrii felcu, poniewaz nie zostanie odpowiednio docisnigta do prostych
(90°) naroznikéw wewnetrznych;
- we frontach lakierowanych felce moga nie by¢ catkowicie pokryte lakierem / moga wystgpowac odstonigte widkna MDF;
- rozwigzania te przeznaczone sg do dalszego montazu akcesoridéw dekoracyjnych, ktore zakryjg niedociaggnigta foli¢ lub odstoniety MDF.
8.Laczna powierzchnia rowkow i felcow nie moze przekracza¢ 30% powierzchni elementu.
Ogélne parametry felcu

min 6 Wymiar gabarytowy (D) Przelotowo
I = ("
Glebokos¢
1
3 min
70 max
min_10 Wymiar gabarytowy (D)
Grubosé (T) = Szeroolg)séc ijgu (S)
1
77 - 700 max
10 min
I

Bez folii / 45 max
(bez lakierowania) \ Z odsunigciem / min R3 (glebokos¢ < 20)

= min R10 (glebokosé > 20)

min 3| Dtugos¢ felcu
=500
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Spis Tresci

00brébka naroznikéw. PROMIEN

1,Minimalny wymiar elementu — 170x50 mm.

2,Domyslnie wszystkie zewngtrzne narozniki we frontach bez powtoki foliowanych i lakierowanych posiadaja zaokraglenie min R2.
3,Minimalny promien R (indywidualny): 3 mm.

4, Maksymalny promien R odpowiada mniejszemu z wymiarow gabarytowych elementu.

5,Narozniki frontu (4 szt.) moga by¢ wykonane bez zaokraglenia (R0) wytacznie we frontach BEZ powloki.

min R2 (domyslnie)

indywidualnie — min R3
max R = R (mniejszy wymiar gabarytowy)

Wymiar gabarytowy (Y)

-

min R2 (domyslnie) min R2 (domyslnie)

Wymiar gabarytowy (X)
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Spis Tresci %

1. Minimalny wymiar elementu — 170%62 mm.
2. Minimalna szeroko$¢ pozostatosci materiatu wokot wyciecia w ksztatcie litery ,,L” wynosi 60 mm.

Obrobka naroznikéw. Wyciecie w ksztaicie litery ,L”

Tabela nr 1. Minimalne promienie zaokraglen naroznikow
wewnetrznych dla wycie¢ przelotowych we frontach foliowanych

Tosmmua hacaay
Dostepne
krawedzie 10mm [ 16mm | 19mm | 22 mm 25 mm 38 mm
Standard i .
Pokrycie wysokiej jakosci (folia Wszystkie RIO RIS R15 - folie matowe R40 - folie matowe
przyklejona do krawedzi naroznika, krawedzie R25- folie w potysku R50 - folie w potysku
wartosci domysine
Zastosowanie techniczne*
(folia nie bedzie lub moze nie byé
" o tylko dla
przyklejona do krawedzi naroznika, R3..R9 lub RO R10 lub RO
obrébka krawedzi w samym narozniki RI,R2,R3
nic wystepuje, patrz zdjgeic str. 16)

min

60

R min
(zob. tabele nr 1, 2, 3)

*

niz zgodne ze Standardem.

Zmniejszenie promieni obrobki naroznikow we frontach foliowanych mozliwe jest wylacznie podczas edycji parametrow
obrobki w ViyarPro oraz po potwierdzeniu zapoznania si¢ z technicznym zastosowaniem naroznikow z promieniami
mniejszymi niz przewidziane wedtug Standardu.

*

Nie zaleca si¢ do zastosowan frontowych. Dopuszcza sig¢ zastosowanie w celu utatwienia montazu akcesoriow
dodatkowych w naroznikach z min R lub RO albo dla specyficznych wymagan montazowych.

Przy imporcie elementow do ViyarPro z programdw zewngtrznych elementy domy$lnie otrzymuja zaokraglenia nie mniejsze

Obrobka naroznika z RO jest ustuga dodatkowq (z ostrzezeniem dotyczacym zastosowania technicznego).

Tabela nr 2. Minimalne promienie zaokraglen naroznikéw wewnetrznych dla
wycieé przelotowych we frontach bez powloki

Grubos¢ frontu
Dostegpne
krawedzie 10mm | 16 mm [ 19mm | 22 mm| 25mm | 38 mm
szystkie krawedzi RI0
wartosci domysIne)|
Standard R10
tylko dla
RI,R2,R3 R3
*Obrobka wyciecia frezowanego -
(obrobka krawedzi w samym TUIBKH TIPH RO
narozniku nie wystepuje, patrz R1,R2,R3
zdjecie str, 16)

min 15

min 60 * Dopuszcza si¢ zastosowanie w celu utatwienia montazu akcesoriow dodatkowych w
naroznikach z RO lub dla specyficznych wymagan montazowych.
L *  Przy imporcie elementow do ViyarPro z programow zewngtrznych elementy otrzymuja
o zaokraglenia zgodne z wymaganiami okreslonymi w tabeli lub RO (jako ustuga dodatkowa).
* Obrobka naroznika z RO jest ustuga dodatkowa.
N
Tabela nr 3. Minimalne promienie zaokraglen naroznikow wewnetrznych
dla wycieé¢ przelotowych we frontach lakierowanych
Grubosc¢ frontu
Dostepne
krawgdzie 3mm| 6mm| 8 mm | 10 mm| 12 mm| 16 mm| 19 mm| 22 mm| 25 mm| 30 mm| 38 mm
min 60 Wszystkie krawedzle
. (wartosci domy$lnep L R10
R min Standard fez ‘iff“gl yeies RI10
- sztalcie litery ,,L”,
TUIBKH IIPH
(zob. tabele nr 1, 2, 3) RI, R2, 123 ,,U” oraz wycigé R3
Zastosowanie techniczne® prostokatnych
(obrobka krawedzi w samym tylko dla
narozniku nie wystepuje, patrz R1,R2,R3 RO
) zdjgeic str. 16)
n 20 * Nie zaleca si¢ do zastosowan frontowych. Dopuszcza sig¢ zastosowanie w celu utatwienia montazu akcesoriow
min

*

*

dodatkowych w naroznikach z min R lub RO albo dla specyficznych wymagan montazowych.

Przy imporcie elementow do ViyarPro z programéw zewnetrznych elementy otrzymuja zaokraglenia
zgodne z wymaganiami okreslonymi w tabeli lub RO (jako ustuga dodatkowa).
Obrobka naroznika z RO jest ustuga dodatkowa.
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Obrdébka naroznikéow. KAT

1.  Minimalny wymiar elementu — 170x51 mm lub 200200 mm dla trojkata (z obrobka jednego naroznika z odsuni¢ciami réwnymi wymiarowi gabarytowemu elementu).
2. Obrobce moga podlega¢ wszystkie 4 narozniki, a obrobki moga si¢ przecinac.

Ostre narozniki we frontach foliowanych
(zaokrgglenie wyliczane wedtug wzoru)

min 200

min 170
r '
min 30 min 51
min_1 min 10
max po dlugosci lub szerokosci

Zaokraglenie ostrych naroznikéw we frontach foliowanych o grubosci 10-19 mm:

Wielko$¢ zaokraglenia okreslana jest wedtug wzoru:
R2 (min) + (90° - KAT) * 0,1 — wynik zaokraglany jest w goére .

PRZYKLAD: 2 + (90° - 45°) * 0,1 =6,5 — R7.

Dla grubszych frontéw MDF dodatkowo stosowany jest wspétczynnik

zwiekszajgcy promien zaokraglenia:

dla MDF 22-25 mm x1,5 (przykfad: 6,5%1,5 = 9,75-1 — R10)
dla MDF 38 mm x2,5 (przyktad: 6,5%2,5 = 16,25 — R16)

R7 (zgodnie ze wzorem) 9.9
dla frontéw foliowanych

min 200
rzeczywiste wymiary gabarytowe elementu bedg mniejsze o wartosé
utraty ostrego naroznika (wynikajgcg z jego zaokrgglenia)
R2 (min)
dla frontéw 28
lakierowanych w:——
N
KAT 45° KAT 45° /
min R2 dla frontéw lakierowanych /
Ograniczenia. KAT 7




Wyciecie w ksztaicie litery ,U”

Tabela nr 1. Minimalne promienie zaokraglen naroznikéw
wewnetrznych dla wycieé przelotowych we frontach foliowanych

Minimalny wymiar elementu dla frontow foliowanych — 240x62 mm, Dostepne e
dla frontéw lakierowanych oraz frontow bez powloki — 170x62 mm. krawgdzie Omm | tomm | ] 22w o o
Minimalna szeroko$¢ pozostato$ci materialu wokot wyciecia w ksztatcie litery ,,U” wynosi 60 mm. plt]yjd;kk"”}(mk Werystie - Ris | RIS oliematove | R40- ol maowe
Minimalna szeroko$¢ wycigcia w ksztalcie litery ,,U” we frontach foliowanych wynosi 120 mm — Z”:"Wdth” o T T
w celu umozliwienia oklejenia krawedzi wycigcia folig. F“z't,ibg:k‘;qd ?‘I’C’:'yki; tykodia RO 1ub RO 16 b RO
nie wystepuje, patrz zdjgcie str. 16)

* Nie zaleca si¢ do zastosowan frontowych. Dopuszcza si¢ zastosowanie w celu ulatwienia montazu
akcesoriow dodatkowych w naroznikach z min R lub RO albo dla specyficznych wymagan montazowych.

*  Przy imporcie elementow do ViyarPro z programéw zewnetrznych elementy domyslnie otrzymuja zaokraglenia nie mniejsze
niz zgodne ze Standardem.
Zmniejszenie promieni obrobki naroznikow we frontach foliowanych mozliwe jest wylacznie podczas edycji parametrow
obrobki w ViyarPro oraz po potwierdzeniu zapoznania si¢ z technicznym zastosowaniem naroznikow z promieniami

mniejszymi niz przewidziane wedtug Standardu.
* Obrobka naroznika z RO jest ustuga dodatkowa (z ostrzezeniem dotyczacym zastosowania technicznego).

Tabela nr 2. Minimalne promienie zaokraglen naroznikéw
wewnetrznych dla wycie¢ przelotowych we frontach bez powloki

Spis Trsci &

Grubos¢ frontu
N Dostepne
krawedzie 10mm | 16mm | 19mm | 22mm| 25mm | 38 mm
Wszystkie krawedzil
wartosci domy$lne R10
Standard R10
tylko dla
RI,R2, R3 R3
min 60 *  Obrobka wyciecia frezowanego ko dla
(obrébka krawedzi w samym narozniku I{l R2.R3 RO
nie wystepuje, patrz zdjecie str. 16) R
. * Dopuszcza si¢ zastosowanie w celu utatwienia montazu akcesoriow dodatkowych w
R min naroznikach z RO lub dla specyficznych wymagan montazowych.
((zob. tabelg nr 1) * Przy imporcie elementéw do ViyarPro z programoéw zewngtrznych elementy otrzymuja
\ zaokraglenia zgodne z wymaganiami okreslonymi w tabeli lub RO (jako ustuga dodatkowa).
* Obrobka naroznika z RO jest ustuga dodatkowa.
. . Tabela nr 3. Minimalne promienie zaokraglen
”:"n 120 - frontyfqlzowane naroznikow wewnetrznych dla wycieé przelotowych we
min 50 - fronty lakierowane fro ierows
Grubos¢ frontu
. Dostgpne 3mm| 6mm | 8 mm |10 mm| 12 mm| 16 mm| 19 mm| 22 mm| 25 mm| 30 mm| 38 mm
min 7,5 krawedzie
Wszystkie krawedzie R10
(wartosci domy$lne) 7 us veied
Standard Bez u:l.ug.wy\.u, \:v R10
. Iko dl ksztalcie litery ,,L”,
. min 60 fylko dla U™ oraz wycigé R3
min 60 RI.R2.R3 » yere
prostokatnych
* Obrébka wycigeia frezowanego tylko dla RO
(obrébka krawedzi w samym narozniku RI1.R2. R3
nie wystepuje, patrz zdjecie str. 16) e
, Dopuszcza sig zastosowanie w celu ufatwienia montazu akcesoriéw dodatkowych w
naroznikach z RO lub dla specyficznych wymagan montazowych.
J \ J . Przy imporcie elementow do ViyarPro z programow zewngtrznych elementy otrzymuja
zaokraglenia zgodne z wymaganiami okreslonymi w tabeli lub RO (jako ustuga dodatkowa).

Obrobka naroznika z RO jest ustuga dodatkowa.

Ograniczenia. WYCIECIE w ksztalcie litery ,,U” 8




Spis Tresci %

folia - min 220 (MDF 16/19) min 240 (pozostate grubosci)

WYCIECIE PROSTOKATNE

1. Minimalny wymiar wycigcia we frontach foliowanych — 180x120 mm.

2. Minimalny wymiar wycigcia z krawgdziami nieoklejonymi folig — 50x50 mm (z ostrzezeniem w ViyarPro: "KRAWEDZIE WYCIECIA MOGA NIE BYC SZCZELNIE POKRYTE FOLIA").
3. Minimalny wymiar lakierowanego wycigcia — 50x50 mm.

4. Minimalna szeroko$¢ ramki przy wycigciu przelotowym — 50 mm (dla MDF 16 i 19 mm) oraz 60 mm (dla pozostatych grubosci).

5. Minimalna szeroko$¢ ramki przy ,,$lepym” wycigciu nieprzelotowym (niedocigcie o gtgbokosci 3 mm od strony tylnej) — 15 mm.

6. Minimalny wymiar elementu z wycigciem przelotowym dla MDF 16 i 19 mm:

- front foliowany 280x220 mm;

- front lakierowany 150x150 mm.

Dla pozostatych grubosci:

- front foliowany 300%250 mm

- front lakierowany 170x180 mm.

7. Minimalny wymiar elementu przy wycieciu nieprzelotowym (niedociecie o glebokosci 3 mm od strony tylnej) — 300x60 mm. Ostrzezenie w ViyarPro: "WYCIECIE BEDZIE POKRYTE FOLIA W SPOSOB
NIEPELNY (NIELAKIEROWANE)".

8. Minimalna szerokos$¢ ramki wycigcia typu witryna przy zastosowaniu felcu od strony tylnej 8x4 (szeroko$¢ x glteboko$é) — 65 mm.

do 280 (MDF 16/19)

folia - min 260 (MDF 76/79), min 300 (pozostate grubosci) do 300 (pozostale grubosci)

lakier - min 150 (MDF 16/19), min 170 (pozostate grubosci)

Q |
3 ; R min

é 2ob. t/iel/:;/r/z, 23 * zob. tabele nr 1, 2, 3 *
I 3 ; |
R (\ M S 4 N

S WYCIECIE 23 WYCIECIE PRZELOTOWE

N PRZELOTOWE Q2 krawedzie wylciecia nie beda

N o 2 . . .

=) - szczelnie oklejone folia

& S g, * *
& min 120 - fronty foliowane o, 2 ,

. * min 50 - fronty lakierowane * S Do 120 - fronty foliowane

= 1%

S | | E §

x min 180 - fronty foliowang S &

3 min 50 - fronty lakierowanp ‘: Do 180 - fronty foliowane

~ S

E - J - J

S * - min 50 (MDF 16/19) % - min 50 (MDF 16/19)

2 * - min 60 (pozostate grubosci) * - min 60 (pozostate grubosci)

=

8

g

<

-2

~

=
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Spis Tresci &

WYCIECIE PROSTOKATNE

ciag dalszy...

Tabela nr 1. Minimalne promienie zaokraglen naroznikoéw wewnetrznych
dla wycig¢ przelotowych we frontach foliowanych

Grubos¢ frontu

Dostepne
krawedzie 10mm | 16mm | 19mm | 22 mm 25 mm 38 mm
Standard
. Pokrycie wysokiej jakosci (folia Wszystkie R15 - folie matowe R40 - folie matowe
77
< . . 2 przyKlcjona do krawgdzi naronika, | krawedzi R10 RIS | Ros. foli Tysk R50 - folie w ski
min R3 (glebokos¢ <20)  powierzchnia <0.0325 m arokl domyine) awedzie S folie w polysku olie w polysku

min R10 (gtebokos¢ >20) (500x6% mm) T ———

(folia nic bedzie lub moze nie byé

max (szerokos¢ Wyci?(;ia )2 min 15 przykicjona do krawedzi narozmika, | (Y1ko dla 3RO lub RO R10 1ub RO

obrobka krawedzi w samym naroznik] ~ R1,R2,R3
nie wystepuje, patrz zdjccie str. 16)

~\ *  Nie zaleca sig do zastosowan frontowych. Dopuszcza si¢ zastosowanie w celu ulatwienia montazu akcesoridéwdodatkowych w
\ naroznikach z min R lub RO albo dla specyficznych wymagan montazowych.
*  Przy imporcie elementow do ViyarPro z programéw zewngtrznych elementy domysInie otrzymujg zaokraglenia nie mniejsze niz
) : S zgodne ze Standardem.
. mniejszenie promieni obrobki naroznikéw we frontach foliowanych mozliwe jest wylgcznie podczas edycji parametrow obrobki
min 60 Wy016;§1e NIEprzelotowe (medocw;,me 3 mm) Zmniejszenie promien; obrébki ik § h foliowanych mozliwe jest wylacznie pod dyciip ow obrbki
min 75 folia nie‘bedzie szczelnie przylega¢-do max 65 /77/'/7 75 w ViyarPro oraz po potwierdzeniu zapoznania si¢ z technicznym zastosowaniem naroznikow z promieniami mniejszymi niz
frezowania/ niclakierowane * J) przewidziane wedtug Standardu
} robka naroznika z est ustugg dodatkowa (z ostrzezeniem dotyczacym zastosowania technicznego)..
~ *  Obrobk: znika z RO j tuga dodatkowa zeniem dotyczacy i hnicznego)
min 15
.
min 300 f
min R3 (gi?bokos'cl 320) Tabela nr 2. Minimalne promienie zaokraglei naroznikow
K ., wewnetrznych dla wycigé przelotowych we frontach bez powloki
min R10 (glebokos¢ >20) —
Srubo$¢ frontu
77 ') .
max (szerokos¢ wyciecia)/2 ; ; 2 Dost
yeigcia)/2 powierzchnia »0,0325 m?_min 15 postepne | 10mm | 16mm | 19mm | 22 mm| 25 mm | 38
N szystkie krawedzil
wartosci domy$lne R10
Standard R10
tylko dla
' R3
min 15 : RI,R2,R3
min 75 * Obrébka wyciccia frezowanego tylko dla
— - — brobka krawedzi w sz arozik
[Wyciecie NIEprzelotowe (niedociecie 3 mnj) e wystami oot s 16| R1,R2,R3 RO
min 96 f‘()lla nie deZI? SZC-ZClIllC przylegad dOZZ min 66 * Dopuszcza si¢ zastosowanie w celu utatwienia montazu akcesoriow dodatkowych w
frezowania / nielakierowane - naroznikach z RO lub dla specyficznych wymagan montazowych.
*  Przy imporcie elementow do ViyarPro z programoéw zewngtrznych elementy otrzymuja
‘ zaokraglenia zgodne z wymaganiami okre§lonymi w tabeli lub RO (jako ustuga dodatkowa).
- T * Obrobka naroznika z RO jest ustuga dodatkowa.
min 15
| )
% Tabela nr 3. Minimalne promienie zaokraglen naroznikow
wewnetrznych dla wycigé przelotowych we frontach lakierowanych
Grubosc¢ frontu
Dostepne
krawgdzie 3mm| 6mm| 8 mm | 10 mm| 12 mm| 16 mm| 19 mm| 22 mm| 25 mm| 30 mm| 38 mm
. . , oy .
Minimalna szeroko$¢ ramki dla Werysiki krawed e o
varto$ci ds $lne)
b . t 't f 1 8 X 4 Standard (wartosci domy<lng Bez ustug wycigé w RI10
wycCigCla typu wilryna przy icicu pr— ksztalcie litery ,L”,
RI, R2, R3 U™ oraz wycigé R3
min 65 Zastosowanic techniczne™ prostokatnych
(obrobka krawedzi w samym tylko dla
narozniku nie wystpuje, patrz RI,R2,R3 RO
zdjgeic str. 16)
s N
* Nie zaleca si¢ do zastosowan frontowych. Dopuszcza si¢ zastosowanie w celu utatwienia montazu
4 b 77 akcesoriow dodatkowych w naroznikach z min R lub RO albo dla specyficznych wymagain montazowych.
* gl’u 0s *  Przy imporcie elementéw do ViyarPro z programéw zewngtrznych elementy otrzymujg zaokraglenia

zgodne z wymaganiami okreslonymi w tabeli lub RO (jako ustuga dodatkowa).
‘ *  Obrobka naroznika z RO jest ustuga dodatkowa.

8 Ograniczenia. WYCIECIE PROSTOKATNE 10




Spis Tresci %

Dodatkowa obrdébka naroznikéw wewnetrznych
(dla frontéw bez powtoki i lakierowanych)

1. Minimalny wymiar elementu zgodnie z ograniczeniami dla odpowiedniego rodzaju obrobki.

2. Nie zaleca si¢ do zastosowan frontowych (patrz dodatkowe zdjecia). Dopuszcza sig¢ zastosowanie w celu utatwienia montazu akcesoriow dodatkowych w naroznikach z RO lub

dla specyficznych wymagan montazowych.

3. Wyciecia w ksztalcie litery ,,L”” — dostepne dla wszystkich grubosci oraz dowolnych wymiaréw wyciecia.

4. Wycigcia w ksztatcie litery ,,U” — dostepne dla wszystkich grubosci. Ograniczenie dtugosci wyciecia — min 100 mm.

5. Wycigecie prostokatne — dostepne dla grubosci do 19 mm wilacznie. Ograniczenie wymiaréw wycigcia — min 100x100 mm.

6. Obrobka naroznika z RO jest ustuga dodatkowa.

Dla wszystkich grubosci.
min 100 Dla grubosci do 19 mm wiacznie.
RO lorzy> 909 -
) L / ] RO (wszystkie narozniki /90°)
R2 standardowo -
wszystkie narozniki
zewnetrzne min 100
/’
. min 100 _

Ta informacja jest powigzana z

Tabelami

nr 1, 2, 3 na stronach nr 6, 8, 10.

Dodatkowa obrébka NAROZNIKOW WEWNETRZNYCH
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Spis Tresci

min 3

CIECIE KRAWEDZIOWE

1. Wykonywane wedtug zadanego wymiaru (H) lub na catg grubos¢ elementu (T).

2. Minimalne dopuszczalne wymiary elementu (przy krawedzi R2, R3) 200x82x16 mm.

Minimalne dopuszczalne wymiary elementu (przy krawedzi R6 i wigkszej) 200x100%16 mm.

3. Maksymalne dopuszczalne wymiary dla frezowania krawedzi pod katem — 2760x1190x38 mm.

4. Przy frezowaniu krawedzi minimalny kat pozostawionego materiatu wynosi 20°.

5. Cigcia od strony tylnej we frontach foliowanych z odstonigtym MDF sg frezowane po oklejeniu folia.

6. Ciecie moze by¢ wykonywane od strony przedniej lub tylnej. W przypadku oklejania cigcia folig od strony przedniej wymagane jest zachowanie odsunigcia cigcia min

3 mm od krawedzi.

7. Domyslnie cigcie wykonywane jest na calej dlugosci wybranej strony. Mozliwos¢ wykonania ciecia wzdtuz ograniczonego lub niestandardowego konturu nalezy

uzgodni¢ z projektantem.
8. Cigcie od strony tylnej we frontach lakierowanych moze by¢ lakierowane lub nielakierowane.
9. W celu naniesienia powtoki lakierniczej ostra krawedz po cigciu na calg grubosé jest szlifowana recznie.

Ciecia od strony tylnej

Folia Odsuniecie 0..(T-3) Lakier

A \_ /-

Folia

Eronty lakierowane
Odsuniecie 0..(T-3) Lakier

/’>

Lakierowana
krawedz

\55...55"

V;...Z(P
Lakierowana krawedz

(domysinie) (ustuga dodatkowa)

Cigcie od przedniej strony

Fronty lakierowane

Odsuniecie 0..(T-3)

max 85°

min 3

Lakier

5’5...40° !

min 3 min 3

Ograniczenia. CIECIE KRAWEDZI 12




Spis Tresci &

/i

Fronty bez powtoki

1. Istnieje mozliwo$¢ zamowienia frontdw bez obrobki krawedzi — krawedz bez zaokraglenia (R0). Domyslnie wykonywana jest krawedz R2 (min).

2. Istnieje mozliwo$¢ zamowienia frontdw bez obrobki 4 naroznikdéw — narozniki pod katem 90° / bez standardowego zaokraglenia R2.

3. Podfrezowania (ciggle zaglebienia) o maksymalnej glgbokosci 8 mm. Narozniki wewnetrzne z zaokragleniem min R3.

Dopuszczalne sa podfrezowania pod katem 90° bez tagodnych przejsc.

4. Wzory frezowane na frontach mozna zaméwi¢ w ramach Frezowania Indywidualnego (opracowanie nowego wzoru) pod warunkiem dostarczenia przez
klienta pliku dxf/dwg z narysowanymi konturami w postaci polilinii (bez splajnéw). Przed uruchomieniem produkcji konieczne jest uzgodnienie mozliwosci
wykonania z projektantem produkcji frontow MDF.

5. Powtarzalne linie (,,fronty ryflowane”) sg dopuszczone do produkcji pod warunkiem zachowania pomiedzy liniami frezowania nieprzerwanych ptaskich
powierzchni o szeroko$ci min 30 mm.

6. Frezowanie krawedzi frontu moze by¢ wykonywane wylacznie od strony przedniej. Frezowanie krawedzi wykonywane jest przelotowo, na catg grubos¢ frontu
(na przyktad krawedz R6 z uskokiem nie moze by¢ stosowana do obrobki krawedzi podfrezowania o glebokosci 8 mm).

7. Krawedz od strony tylnej we frontach bez powloki wykonywana jest bez zaokraglenia (RO).

Ograniczenia dotyczgce czestego / Istnieje mozliwos¢ zamowienia naroznikow i krawedzi bez
powtarzalnego frezowania. zaokrgglenia RO. Domyslnie, jesli nie wskazano inaczej -
' wykonywane jest R2.
Front ryflowany Widok z przodu
min 30 RO Szerokos¢ RO
f RO
\Strona tylna Wysokos¢ Grubos¢ -
RO \ Strona tylna

RO RO

Ograniczenia. Fronty bez powloki 13




Spis Tresci &£

Fronty foliowane

1. Do oklejania folia dopuszczone sg fronty z frezowaniem indywidualnym w granicach parametrow standardowych frontow foliowanych,
obejmujacych:

a) maksymalng glebokos$¢ frezowania — 8 mm;

b) maksymalna glebokos¢ cigglego podfrezowania — 8 mm;

c¢) obowigzkowe wystepowanie pochylonych przejs¢ / krawedzi pomiedzy poziomami frezowania.

2. Rowki i felce z odstonietym MDF wykonywane sa po natozeniu folii lub mogg by¢ wykonane z folia, jednak foli¢ nalezy przycia¢ we
wlasnym zakresie, poniewaz folia w felcu nie przylega doktadnie. Przy tego typu frezowaniu narozniki wewnetrzne felcow z odsunieciem
posiadajg zaokraglenie R6. Podczas prasowania folia nie jest w stanie odwzorowac geometrii felcu, co oznacza, ze nie zostaje docisnigta do
prostych wewnetrznych naroznikéw (90°).

Takie rozwigzania sa przeznaczone do pdzniejszego montazu akcesoriow dekoracyjnych, ktore zakryja odstoniety MDF.

3. Frezowanie krawedzi frontu moze by¢ wykonywane wyltgcznie od strony przedniej. Frezowanie krawedzi wykonywane jest przelotowo, na
calg grubos¢ frontu (na przyktad krawedz R6 z uskokiem nie moze by¢ stosowana do obrobki krawedzi podfrezowania o glgbokosci 8 mm).
4. Krawedz od strony tylnej we frontach foliowanych wykonywana jest bez zaokraglenia (RO).

5. Domyslnie wszystkie narozniki zewngtrzne (90° lub wicksze) we wszystkich standardowych frontach foliowanych oraz frontach z
frezowaniem indywidualnym posiadajg zaokraglenie min R2.

Podstawowe ograniczenia frezowania frontow foliowanych L ) ;
Folia nie zostaje prawidtowo

Od 1 do 8 mm zaprasowana w prostych naroznikach

135 o
Iub150° wewnetrznych 90
\ \\ II
< < N ./ <
M MIN Folia nie zostaje prawidtowo zaprasowana w
Strona tylna prostych naroznikach wewnetrznych 90°

Obowigzkowo! J
Minimalne wymiary podfrezowania cigglego Obecnos¢ pochytych krawedzi umozliwiajgcych / =~

P

prawidlowe zaprasowanie folii I—'—

135

8 MAX
ﬁ qu 750“\'

= =

MIN 50

Ograniczenia. Fronty FOLIOWANE 14
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Fronty lakierowane

1. Do lakierowania dopuszczone sg fronty z frezowaniem indywidualnym w granicach parametrow standardowych frontow lakierowanych, obejmujacych:

a) maksymalna gleboko$¢ frezowania — 8 mm;

b) maksymalng gleboko$é cigglego podfrezowania — 4 mm lub max 8 mm przy mozliwym przekroczeniu dopuszczalnych norm odksztatcenia zgodnie z warunkami
technicznymi (TU).

Fronty z tego typu frezowaniem (glgboko frezowane fronty ryflowane, ciagte podfrezowania o glgbokosci powyzej 4 mm) moga wykazywac odksztalcenia / wypaczenia
wykraczajace poza przyjete normy TU;

c¢) obowigzkowe wystepowanie pochytych przejs¢ / krawedzi pomiedzy poziomami frezowania.

2. Rowki i felce moga nie by¢ catkowicie pokryte lakierem / mogg posiada¢ widoczne widkna MDF.

Takie rozwigzania sg przeznaczone do pdzniejszego montazu akcesoridow dekoracyjnych, ktore zakryja odstonigty MDF.

3. Frezowanie krawedzi frontu moze by¢ wykonywane wylacznie od strony przedniej. Frezowanie krawedzi wykonywane jest przelotowo, na cala grubo$¢ frontu (na przyktad
krawedz R6 z uskokiem nie moze by¢ stosowana do obrobki krawedzi podfrezowania o glebokosci 8 mm).

4. Krawedz od strony tylnej we frontach lakierowanych z jednostronnym pokryciem wykonywana jest bez zaokraglenia RO.

5. We frontach lakierowanych dwustronnie dla wszystkich krawedzi od strony przedniej do tylnej wykonywane jest R2 lub R1, jesli od strony przedniej zastosowano R1. W
przypadku lakierowania budzetowego wykonywane jest reczne fazowanie krawedzi.

6. Dostepne jest zamowienie krawedzi R2 od strony tylnej przy lakierowaniu jednostronnym. Uwaga do elementu powinna zawiera¢ komentarz: ,,R2 od strony tylnej —
frezowac / lakierowac”.

7. Na frontach w polysku frezowanie jest dopuszczalne bez polerowania powierzchni frezowanych; waskie niefrezowane fragmenty frontu rowniez nie sg polerowane.

8. Domyslnie wszystkie narozniki zewngtrzne we wszystkich standardowych frontach lakierowanych oraz frontach z frezowaniem indywidualnym posiadaja zaokraglenie min
R2.

9. Lakier metaliczny w potysku dopuszczony jest wylacznie dla frontow gladkich (bez frezowan wewngtrznych oraz frezowanych uchwytéow). Lakier metaliczny (znany jako
Metalik) matowy dopuszczony jest rowniez dla frontow frezowanych.

Zalecane parametry frezowan we frontach lakierowanych

do 8 mm (dla réznych rowkow)

Zaglebienia z . o L
do 4 dl tych zagleb kosci = od 100
krawedziami pocylymi ™ 10 135 0 4 mm (dla cigglych zaglebien o szerokosci = o mm)
lub 150°
0 lub MIN 6
Minimalna szerokos¢ dla wysokiej jakosci lakierowania kratki oraz
krawedzi wgskich wyciec przy lakierowaniu dwustronnym
20 20 20
) )
R
S
L
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Spis Tresci

Narozniki wewnetrzne z zaokrggleniami mniejszymi niz standardowe
(informacje dodatkowe do Tabel nr 1, 2 1 3 na przyktadzie wycigecia typu L)

Folia nie zostata docisnieta w narozniku
mnigjszym niz przewidziany w standardzie

Strona tylna

Krawed? R2 nie wystepuje bezposrednio
w narozniku

FRONTY FOLIOWANE:

* Nie zaleca si¢ do zastosowan frontowych. Dopuszcza si¢ zastosowanie w celu
utatwienia montazu akcesoriow dodatkowych w naroznikach z min R Iub RO albo
do specyficznych zastosowan montazowych.

* Przy imporcie elementow do ViyarPro z programéw zewngtrznych elementy sg
domyslnie ustawiane z zaokragleniami nie mniejszymi niz przewidziane w
standardzie.

Zmniejszenie zaokraglen naroznikoéw we frontach foliowanych jest mozliwe
wylacznie poprzez edycj¢ parametrow obrobki w ViyarPro oraz potwierdzenie
zapoznania si¢ z technicznym zastosowaniem naroznikow z zaokragleniami
mniejszymi niz standardowe.

* Obrobka naroznika z RO jest ustuga dodatkows (z ostrzezeniem dotyczacym
Technicznego zastosowania).

FRONTY bez powloki ORAZ FRONTY LAKIEROWANE:

* Nie zaleca si¢ do zastosowan frontowych. Dopuszcza si¢ zastosowanie w celu
utatwienia montazu akcesoridow dodatkowych w naroznikach z min R lub RO albo
do specyficznych zastosowan montazowych.

* Przy imporcie elementéw do ViyarPro z programéw zewnetrznych elementy sg
ustawiane z zaokragleniami zgodnymi z wymaganiami okre$lonymi w tabeli lub z
RO (jako ustugg dodatkowq).

* Obrobka naroznika z RO jest ustuga dodatkowa.

Ograniczenia. NAROZNIKI WEWNETRZNE mniejsze niz standardowe 16
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