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Fronty foliowane

Wykorzystane materiaty i technologie

Ptyta:

MDF TZ plus 18 mm, podwyzszonej gestosci (750 kg/m3) przeznaczona do gtebokiego frezowania firmy
Kronospan, jednostronnie melaminowana.

Klej:

Dorus firmy Henkel, wytrzymato$¢ termiczna 100°C (badania laboratoryjne w 2013 r., raport dostepny na
stronie internetowej).

Folie:

Renolit, Klockner, Hornschuch, LG, Riken, Gislaved, ktdre spetniajg najwyisze wymagania pod wzgledem
wzornictwa i jakosci, posiadaja doskonatg odporno$¢ mechaniczng, odpornosci na $wiatto i odpornos¢ na
plamienie.

Lakier:

Hesse Lignal

Technologia:

Prasa firmy Wemhoener z systemem pinowym oraz membrang. Zastosowana w maszynie membrana daje
gwarancje odpowiedniego doklejenia folii i znacznie zwieksza zywotnosé spoiny i termiczng odpornos¢ frontéw.
Wymiary i tolerancje

Wymiary produkowanych przez nas wyrobow mieszczg sie w sie w gabarytach: wysokos$¢ 1000 mm i szerokos¢
600 mm (powyzej wysokosci 860 mm, zalecamy montaz 3 zawiasow). Jednak na zyczenie klienta mozemy
wykonac elementy o wymiarach maksymalnych: wysoko$¢ 2500 mm i szerokos¢ 1243 mm bez gwarangji
producenta na odksztatcenia (naprezenia w materiale powodujg jego wygiecie, zachodzi koniecznos¢
zastosowania wiekszej ilosci zawiasdw lub napinaczy). Minimalny wymiar elementu to: wysoko$¢ 30 mm i
szeroko$¢ 30 mm.

» Tolerancja wymiardw dla frontow prostych:

- wysoko$é +/- 1 mm

- szeroko$¢ +/- 1 mm

- grubos¢ +/- 0,4 mm

» Tolerancja wymiardw dla frontow gietych:

- wysoko$é +/- 1 mm

- szeroko$¢ ( wysokosé lezgcego elementu mierzona w $Srodkowym punkcie) +/- 5 mm
- grubos$¢ +/- 1 mm

Dopuszczalne ubytki biatej melaniny na tylnych powierzchniach

» narozniki - maksymalnie 2 x 2 mm, 2 szt. na 1 element

» krawedzie - maksymalnie 3% obwodu elementu, szeroko$¢ do 1 mm.



Przechowywanie i montaz elementéw foliowanych

» Elementy foliowane powinny by¢ przechowywane w temperaturze od +10 do +35 stopni.

Przechowywanie elementow w temperaturach niewskazanych w czasie sieciowania kleju (10 dni od daty
produkcji) moze zatrzymac ten proces i zmniejszy¢ odpornosé termiczna.

P Elementy stosowane w obrebie wszelkich urzadzen emitujgcych ciepto (np. piekarniki, zmywarki, czajniki)
powinny by¢ od nich oddzielone ptyta ekranujgca lub drzwi piekarnika powinny znajdowac sie pomiedzy
$ciankami bocznymi piekarnika, w przeciwnym razie w elementach narazonych na wysoka temperaturg moze
dojs¢ do odklejenia i skurczenia sie folii na krawedzi. Zalecamy stosowanie piekarnikéw, ktorych konstrukcja
powoduje kierowanie gorgcego powietrza z piekarnika do przodu, a nie na boki piekarnika. Wazne jest, aby w
przypadku nieszczelnej uszczelki drzwi piekarnika gorgce powietrze nie wydostawato sie na elementy
foliowane.

P Zalecamy stosowanie zmywarek z widocznym panelem, w przypadku zmywarek z niewidocznym panelem
zalecamy nieotwieranie drzwi zmywarki 20 minut po zakornczonym cyklu mycia. Znajdujaca sie wewnatrz para

moze spowodowac zniszczenie foliowanego elementu.

Montaz elementéw pokrytych folig wysoki potysk

» Fronty meblowe powleczone foliami wysokopotyskowymi sg pokryte dodatkowo ochronng folia w celu
zabezpieczenia przed ewentualnymi uszkodzeniami, ktére mogg powstaé podczas produkcji, transportu lub w
trakcie pdézniejszego montazu.

» Po zmontowaniu mebli folia ochronna musi zosta¢ usunieta.

Powierzchnia frontdéw jest szczegdlnie wrazliwa na zarysowania bezposrednio po usunieciu folii ochronnej.

» Po zdjeciu folii ochronnej powierzchnia ulega utwardzenia pod wptywem promieni UV, dlatego tez, nalezy
przez okres 1 tydzien unikaé przecierania frontow.

Uzytkowanie foliowanych elementéw

» Foliowane elementy sg przystosowane do uzywania w pomieszczeniach zamknietych, wentylowanych o
normalnej temperaturze i wilgotnosci powietrza. Niedopuszczalne jest uzywanie ich na zewnatrz.

» Foliowane elementy sg przeznaczone do uzytku pionowego. Uzywanie ich w potozeniu poziomym jest
mozliwe, ale ewentualne uszkodzenia mechaniczne nie podlegajg gwarancji.

» Nie mozna dopusci¢c do kontaktu powierzchni foliowanych z przedmiotami ostrymi lub szorstkimi,
rozpuszczalnikami, substancjami barwigcymi.

» Nie mozna dopuszczaé do kontaktu z gorgcymi przedmiotami i powietrzem, a w szczegélnosci z gorgcg para.
» Zabrudzenia mozna usuwac za pomocg letniej wody z mydtem lub innej delikatnej substancji, szmatka lub
szczotkg o delikatnym wtosiu. Bezposredni kontakt z ptynem powinien by¢ krétkotrwaty.

» Niedopuszczalne jest zanurzanie elementéw w wodzie.



» Niedopuszczalne jest uzywanie rozpuszczalnikéw, s$rodkow szorujgcych o wtasciwosciach sciernych
(proszkéw, kremow), nierozciericzonych lub skoncentrowanych $rodkéw czyszczacych, w szczegdlnosci
barwnych.

» Zabrudzenia spowodowane substancjami o mocnym zabarwieniu, jak herbata, kawa, czerwone wino, curry,
musztarda nalezy jak najszybciej sptuka¢ wodg, lub przetrzeé wilgotng szmatka.

» Nie nalezy pozostawia¢ plam do zaschniecia, gdyz moga one na state przebarwi¢ powierzchnie.

» Nie nalezy stosowac szczotek o twardym wtosiu, a takze mocnych srodkéw szorujgcych i wybielajgcych.

W przypadku elementdw wysoko potyskowych

» Przez okres 1 tygodnia, od Sciggniecia folii ochronnej, nastepuje utwardzenie powierzchni i powinno sie w
tym okresie unikng¢ przecierania elementow.

> Zaleca sie zastosowaé preparat Hochglanz Mobelpolish. Tworzgc cieniutka warstwe na froncie ulega
utwardzeniu i podwyzsza odporno$¢ powierzchni na zadrapania oraz zabezpiecza przed dziataniem promieni
stonecznych, srodkow czyszczacych i ttustych plam.

» Produkt ten jest mocno skoncentrowany i powinien by¢ naktadany w minimalnej ilosci. llos¢ 50 ml jest
wystarczajagca na 6-10 m2. Po natozeniu nalezy cato$¢ wypolerowaé miekka szmatka bawetniang lub z
mikrofibry (dostepng wraz z pastg). Czynnos$¢ tg zaleca sie stosowac srednio, co rok, w celu lepszego
zabezpieczenia powierzchni.

P Srodki czyszczace nie powinny zawieraé substancji $ciernych tj. czasteczek $ciernych znajdujacych sie w
proszkach i réznego rodzaju mleczkach czyszczacych, gdyz mogg one pozostawié¢ rysy na powierzchni, a tym
samym zmienic¢ stopien potysku powierzchni.

» Srodki czyszczace nie powinny zawiera¢ substanciji utleniajacych (np. chlorany, nadborany, wybielacze) oraz
silnych alkalidw (koncentrat amoniaku, wodorotlenku sodu).

» Nie wolno stosowaé s$rodkéw czyszczacych zawierajacych dodatki pielegnacyjne, takich jak woski lub
dyspersje polimerowe, gdyz moga one pozosta¢ po wyschnieciu na powierzchni i zmieni¢ potysk i kolor
oklejonej powierzchni.

» Nie wolno stosowac srodkéw pielegnujgcych drewno lub politure, produkty te zawierajg olejki i substancje,
ktore mogg spowodowac pecznienie oraz przebarwienie powierzchni.

» Plamy, ktérych nie mozna usung¢ na pomocg roztworu mydlanego, mozna wyczysci¢ rozcienczonym
alkoholem, (etanol) lub srodkami czyszczagcymi zawierajgcymi alkohol (np. ptyn do szyb), po wczesniejszym
tescie przeprowadzonym w niewidocznym miejscu. Nalezy tylko delikatnie przetrzeé powierzchnie szmatka.

» Nie wolno stosowac stezonego alkoholu, (spirytus denaturowany, izopropanol).

Fronty fornirowane
Fronty fornirowane wykonywane sg na bazie ptyty widérowej oraz ptyty MDF oklejane dwustronnie wraz z
krawedziami. Stosowanym rodzajem forniru jest fornir naturalny, egzotyczny, modyfikowany.

Fronty fornirowane wystepuja w wykorczeniu mat oraz wysoki potysk.



Przy zamowieniu frontow w potysku domysinie lakierowana jest jedna ptaszczyzna i wszystkie krawedzie. Lewa
strona pozostaje w macie, chyba, ze klient zaznaczy inaczej.

W przypadku forniréw wykonanych w okleinie modyfikowanej i naturalnej lewa strona wykonywana jest z tej
samej okleiny, a w przypadku fornirow egzotycznych lewa strona standardowo wykonywana jest w okleinie
modyfikowanej lub na zyczenie klienta w egzotyczne;j.

W przypadku okleiny Dagb Rygiel ON 72 szczotkowanie nie wystepuje na rewersie i na krawedziach.

Standardowe utozenie stoi we frontach wystepuje pionie w jednak jest mozliwos¢ zamdwienia frontow w
poziomie jak réwniez w poziomie z zachowaniem ustojenia na sasiednich szafkach. Nalezy to zaznaczy¢ w
zamowieniu oraz dotgczy¢é do zamowienia szczegétowy rysunek. Kontynuacja ustojenia nie ma zastosowania w
miejscach uchwytéw przy wzorach: TUX 45 plus i Gardena, UA1, UA2.

Kontynuacja ustojenia nie ma rowniez zastosowania w potgczeniu frontéw prostych z gietymi.

W przypadku oklein naturalnych oraz egzotycznych istnieje mozliwos¢ lustrzanego odbicia ustojenia.
Produkujemy fronty w dowolnych wymiarach z zachowaniem ograniczen:

Okleina modyfikowana, naturalna i egzotyczna: 2500%1243.

Grubosé: 10 mm, 19 mm, 20-50 mm, bryty 51-400 mm

Wykonujemy fronty fornirowane giete o promieniach R-240, R-450, R-1000.

Wiekszo$¢ zamodwien na fronty fornirowane realizowana jest w terminie 20 dni roboczych, a w przypadku
frontéw w wysokim potysku 30 dni roboczych, jednak ze wzgledu na okresowe przerwy w dostawach oklein i z
innych przyczyn niezaleznych od firmy FFM Wiech termin moze ulec wydtuzeniu.

Realizujemy réwniez zamdwienia spoza naszej oferty kolorystycznej jednak terminy i wycena podlega
indywidualnym ustaleniom.

Nalezy pamietac, ze nieréwne ustojenie, niejednorodnos¢ powierzchni, wystepowanie fladréw czy przebarwien
w produktach fornirowanych wynika ze specyfiki materiatu i sa charakterystyczne dla materiatu pochodzenia
naturalnego. Nie stanowi to wady produktu, nie wptywa na jego funkcjonalnos¢ oraz trwatoscé.

Kolory oklein w réznych partiach dostaw mogg ulec zmianom w stosunku do prébnika lub zamdwionych
wczesniej frontdow. W zwigzku z tym nie gwarantujemy 100 % powtarzalnosci koloréw oklein. Kazde domdwienie
najprawdopodobniej bedzie sie wigzato z odmiennym wygladem okleiny. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za zmiane kolorystyki frontow fornirowanych. Okleina pod wptywem dziatania promieni

stonecznych ulega odbarwieniom, co nie wptywa na jego funkcjonalnosc¢ i trwatosc.

Fronty lakierowane

Fronty lakierowane wykonywane sg w wykonczeniu matowym wg palety RAL Hesse Lignal.

Elementy mogg by¢ lakierowane zaréwno z jednej lub na zyczenie klienta z dwdch stron.

Fronty lakierowane poddawane sg rowniez procesowi patynowania.

Lakierujemy rowniez fronty giete, listwy i pilastry i panele azurowe.

Realizujemy réwniez zamdwienia spoza naszej oferty kolorystycznej jednak terminy i wycena podlega
indywidualnym ustaleniom.

Produkujemy fronty w dowolnych wymiarach z zachowaniem nastepujgcych ograniczen:



2500*1243.
Grubosé: 18 mm, 30 mm
Nalezy jednak pamietac o tym, ze kolory z réznych partii produkcyjnych mogg sie nieznacznie réznic¢ od siebie i

wynikajg ze specyfiki produktu i nie stanowig podstawy do reklamacji.

Uzytkowanie i konserwacja:

Powierzchnie nalezy czysci¢ miekka szmatka z mikrofibry przy uzyciu delikatnych srodkéw czyszczacych typu
woda z ptynem do mycia naczyn, wodg z mydtem, ze szczegdlng ostroznoscig gdyz wszelkie zadrapania moga
doprowadzi¢ do uszkodzenia powierzchni frontu.

Do czyszczenia frontéw nie nalezy uzywac detergentdw o silnym dziataniu, rozpuszczalnikdéw, twardych ggbek
oraz ptyndéw i past zawierajacych srodki Scierne, gdyz mogg doprowadzi¢ do uszkodzenia powierzchni
lakierniczej.

Zanieczyszczenia powierzchni frontéw substancjami mocno barwigcymi powstate podczas eksploatacji nalezy
niezwtocznie usunac.

Fronty powinny by¢ chronione przed bezposrednim dziataniem: Swiatta stonecznego, wysokiej temperatury,
wody i rozpuszczalnikéw, gdyz przyspieszajg one tzw. naturalne starzenie sie frontow.

W przypadku eksploatacji piekarnika lub zmywarki, niedopuszczalne jest pozostawienie zmywarki czy piekarnika
z otwartymi drzwiczki po zakonczeniu cyklu gdyz czeste poddawanie frontéw dziataniu pary wodnej o wysokiej
temperaturze prowadzi do uszkodzenia frontu i utraty gwarancji. Negatywne skutki oddziatywania wysokiej
temperatury mozna uzyskaé przez zwiekszenie odlegtosci miedzy frontami lub umieszczeniem pomiedzy

piekarnikiem i boczng krawedzia frontu listwy zabezpieczajacej.



