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MocCi6HMK i3 peKOMeHAaLiAIMU Ta KOPUCHUMU NMOPAAAMM YKAAAEHO CreLiaAbHO AASI AONOMOrHM B npouecax 3 o06po6ku MmaTepiaAiB Termopal.
Y HbOMY 3i6paHO OCHOBHI TeXHiuHi, HayKOBi Ta eKCnAyaTauiiHi 3HaHHSA BUPOG6HMKA HAa MOMEHT ny6Aikauii. AAS O3HAaOMAEHHS 3 OCTAHHbOIO aKTYaAbHOIO
BepcCi€lo, WO 3aBXXAMU Y BiAbHOMY AOCTYni, NPONOHYEMO NepenTn 3a NOCUAAHHAM termopal-stone.com

Kepamika Termopal - ue KepaMika CTBOpeHa cneuiaAbHO AASl CTiAbHMUb. 3 ypaxXyBaHHSIM UbOro, peKOMeHAYEMO He O6MeXXyBaTUCS iHCTpyKLUiaMu,
HaBEeAEHUMMU Y AAHOMY AOKYMeHTi. Kpalle 3BepHYyTUCH AO BEAMKOI HaYKOBO-TEXHIYHOI Ta onepaTUBHOI AiTepaTypu Ta CKOpuUcTaTucsa rnocAayramm daxisuis
Ha KOXXHOMY 3 eTaniB 06po6KK Ta MOHTaXy KepaMiyHUX BUpPOG6iB.

Termopal He Hece BiAMOBIAQABHOCTI 3a 6yAb-IKi 36MTKM, LLLIO MOXXYTb BUHUKHYTHU Y pe3yAbTaTi 3acTocyBaHHA iHdopMauii Ta npono3uuin 3 TexHiyHoro
noci6HukKa. OCKiAbKM TX BapTO PO3rAsiAaTU SIK BUHATKOBO O3HaWoMuy iHdopMauilo, Wo noTpebye nonepeAHboOi NepeBipKU KopucTyBaveM. Termopal
3aAMLLAE 3a cO6010 NPaBoO BHOCUTU 6YAb-9Ki TeXHIYHI 3MiHU A0 Noci6HUKa 6e3 nonepeA>XeHHs Ta NPSAMOro KOHTaKTy 3 6yAb-IKUMU CTOPOHaMMU.
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1. MATEPIAJ1 TA
XAPAKTEPUCTUKMU
1.1. XAPAKTEPUCTUKH

KepaMika BUroTOBRSIETLCS Y BUMISAI BEIMKOPOPMATHMX NAUT. [i 30CTOCOBYIOTh AN POBIT
BCepeOuHi TA 30BHI MPUMILLLEHb.

CTinka KepaMika, LLIO He MigaaETbCS BIIMBY ATMOCPEPHMX aBuLL (MOpo3, cneka), yd-
BUMPOMIHIOBAHHIO TA a6cop6uii. TAkoX MATepian CTiMkui OO0 3HOLLYBOHHS.

Pi3Hi nigxogu B 06po6Li NMOBEPXHI MATEPIany OO3BONSAKOTbL BOANO BUKOPUCTOBYBATK MOro i Ans
nignory, i onga cTiH.

MaTepian CyMICHWUI 3i LULMPOKMM ACOPTUMEHTOM KJ1€iB Ta KpinneHsb. Lle no3sonse BCTAHOBAKOBATH
PI3HI TMNK onop Npu MoHTaxi. Keralini Takox nigxoguTe ANna po6iT y PidHMX cepenoBULLOX, HOBITb
y HOACKIagHuUX. BUcoka BoMoOricTb, CONOHa atMocdepa, arpecuBHi 306pyOHIOBAYI TOLLO — BCe
Le HE 3MIHIOE XAPOKTEPUCTUKM MATEPIANY.

CtaHpapTHI po3Mipu

| |

______

TOBLLUHA

3200 MM

I e e e



1.2.TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKU

JOBXMHO TA LUMPUHA
ToBLUMHO
MEAMORIHIMHICTE KPOMKM
[MPAaMOKYTHICTb
[TNOWMHHICTb

AKICTb NOBEPXHI

BopoonornmHaHHA

MiUHIiCTb HQ BUIMH

MopOo30CTInKICTb
CTinkicTb 0o TepMoynapis
CTinKiCTb 0O CUBHOTO
CTUPOHHS

CsiTnocTinkicTb nig,
BMJIMBOM CBIT/IO

XiMiYHQO CTINKICTb
BorHecTinkicTb

Mexa MILHOCTI HO
BUIMH

> 35 H/MM?
Crinknin

Crinkuin’

Crinkunm

Minimym UB

Crinkuin

erd

|
N

MM
Bigpnosipgoe
Bipnosipae
<0,1%

0,1% cepepHe
3HAYEHHS

2 45 H/mm?
Mopo30oCTinKmin
Crinkumin

<175 mm?
Crinkunin

UA; ULA; UHA
Knac 3-5

Crinkuin

UNI EN ISO 10545-2

UNI EN ISO 10545-3

ASTM C373

UNI EN ISO 10545-4

UNI EN ISO 10545-12
UNI EN ISO 10545-9
UNI EN ISO 10545-6
DIN 51094

UNI EN ISO 10545-13
UNI EN I1SO 10545-14
EN 13501 (rev. 2005)

Keralini — BorHeTpuBknin maTtepian knacy Al. BiH He cnanaxye i He 3aropseTbCs, He BUOINSE OUM i

He NOLLUMPIOE NONYM's.

OfHAK, TPUBANWA NPAMUIA BB BOTHIO MOXE MPU3BECTM OO PYNMHYBAHHS MOTepiany.
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2. PyuHa o6po6ka

2.1. BCTYN

Boonum OU3AMH, TOYHUI MPOPAXYHOK | MONepeaHin BUMIp AO03BOMASATb MPOBECTM BCi HEOOXIOHI
npouecm HA TepUTOPIl KOMMAHII TA YHUKHYTU HE3PYYHUX YN KPUTUYHUX KOPWUIyBAHb HA
POB60YOMY MANOOHUYMKY.

3a BUMYLLEHOT 06p06KMN 6e3nocepenHbO HA MICL MOHTOXY POgMMO LigTW 3rigHO IHCTPYKUIM 3
NOCIOHNKA, BUKOPUCTOBYIKOUYN PEKOMEHLOBAHI IHCTPYMEHTM.

30 HeOOXPIOHOCTI BUKOHATM  ByAb-SKMA 3 MPOLECiB HEeO6XigHO MPOBECTV MomnepenHi
BMNPOBYBOHHS SK OJ19 PI3AHHS, TOK | ANnsg cBepaniHHa. Lle gonomoxe no3éyTncsa He3py4HoCTen Ta

HEBAXAHOro Pe3ybTaTy.
3 uieto MeTolo, 30 3AMUTOM, KOMMAaHig Termopal roToBa HOAATY BUPOBHMUYI 3ANULLIKK (Bigxoan).

Y pa3i BUMKOHAHHSA PYYHUX MPOLECIB PeKOMeHOOBOHO LOOTPMMYBATUCH TEXHIKM 6e3neku Ta
UMHHOrO 30KOHOOOBCTBA 3 OXOPOHM npaui. KoxeH mpauiBHMK MAe 6yTn 3a6esnedeHnm 313
(30co6u iHOMBIOYANBHOrO 3AXMUCTY), WO BIAMOBIAAKOTL 3AMIAHOBAHMM MPOLLECAM. Po3rngHbTe
HMXYE NigKA3KK.

2.2. CKITAOYBAHHA MJIAT

Oco6nmBy yBary Tpebéa Npuaginut TPAHCNOPTYBAHHIO MaTepiany. MNnuTy cnig yknagoty Ha 6ik,
He3anexHo Big i1 opmMaTy, 060B'93KOBO BUKOPUCTOBYHOUM «MPOKIOLKMU» MiX PI3HUMU YOCTUHAMMU,
a TAKOX MiX MAUTAMW TA ONOPOIO. Lle JonoMoXe YHUKHYTU MOXIMBUX NOIOMOK. 3AKPINIIOBATH
MAIUTU TeX TPeba BKPAn 06epexHO, Abu YHEMOXINBUTU 6yOb-Ki BUTMHU Y yOOPW.

36epiraoun NMAUMTU Nig BiOKPUTUM HEOOM, AbU YHUKHYTK 3QACTOKD, iIX OOOB'A3KOBO Tpeba
30XUCTUTK BiG OMALIB. AKLLO X Mig YOC YNOKYBAHHS BM BUSBUAM, WO MAMTM MOKPI — MOTPIGHO
3HATM YNAKOBKY | PO3MICTUTM IX BiSIbHO, OYEKABLUMC NMOBHOIO BUCUXOHHSI.

[T TOKOX MAOTb 6YTK HOLIMHO 30KPINAEHI Nig Yac 6yab-gKoi py4YHOI 06p06KK. OB60B'93KOBO
BPAXYMTE XOPCTKICTb OMOPU — BOHA MAE 6yTW i0ednbHO PIBHOK TA B XOPOLIOMY CTaHI. LLlo6
YHUKHYTW NOOPANMH HA NOBEPXHI MATEPIANY KPALLe 0O6UPATU OePEB'aHY ONopy, a HE METANEBRY.



2.3. PYYHE PISAHHA

IHCTPYKLIi, 3a3HAYEHI Y OAHOMY Naparpadi, CTOCYOTbCSH BUHATKOBO MPOLECIB PYYHOIO PI3AHHS.
Onsg HOCTINbHWUX Npouecis (Mnna, rigpoadpasmeHe Pi3aHHS aéo YMNK) pekoMeHOoBAHO AMBUTUCA
BIANOBIOHI PO34iNN.

Cnig BUKOPUCTOBYBATU PixXydi IHCTPYMEHTH, WO PEKOMEHOOBAHI KOMNaHieto Termopal. A6o x —
NePEBIPEHI AHAMOM, MOBHA CYMICHICTb SKMX CXBANEHAO 015 3ACTOCYBAHHS 3i 3A3HAYEHUM TUMOM
noBepxHi. [Npouec pisky 30BXaM BAPTO NMPOBOAUTU 3 BENMKOK KifbKICTIO MPOTOYHOI Boau. Lle
HEO6XIOHO [O/19 OXOJIOOXEHHS TA 3MeHLIeHHs KinbkocTi nuny. Komnadis Termopal He
PEKOMEHOYE Cyxe PI3aHHS.

O6p06KY 3aBXaAMN NOTPRIGHO MOYMHATK 3 OBPOBNEHOT MOBEPXHI TA NEPEXOoanNTN 0O HEOBPOBNEHOI.
Micna o6pi3kM PeKOMEeHOYETbCS 3Merka BigwnidysatTn (HOXOAYHMM MAMNEPOM i3 3EPHUCTICTIO

60/120) BepxHiM TA HWXHIM KPAi BiOPI3AHOI CTOPOHW. Lle mornoMoxe YHUKHYTM CKOJMIB |
TPOBMYBQAHHS.

N
OnopHa 6a3a

2.3.1. IHCTPYMEHTU - AUNCK OJ14 PISBAHHA HA
BYAMAUOAHYMKY

AnNMA3HI UCKM i3 CYLINBHOK KPAMKOK OS89 PYYHOrO
IHCTPYMeHTY (KyToLLNipyBASbHI MALLMHK, 60TAPKM...)

@115 MM Hacapka @ 22 (*) 06/xs Big 11 000 go 13 000
@125 MM Hacagka @ 22 (*) o6/xs Big 11 000 po 13 000
@230 MM Hacapka @ 22 (*) 06/xB BB 9 000 po 11 000

(*JaganTtep TakoxgocTynHuia onad 20




2.4. PYYHE CBEPAJIIHHA

[ns BMpisiB 0TBOPIB Nif TRPYOOMNPOBIL, €M1eKTPOoONPOBOLKY, BEHTUASALIKO TOLLO MOXHA
CBEPO/INTU BKA3AHMMN HMXYE METOAAMM TA 3A JOMOMOroOK 3A3HAYEHUX IHCTPYMEHTIB.

HeTanp, Wwo noTpiéHO NpocBepaInTU, NOBUHHO MATK BIGNOBIAHY ONOPY, 9K i Yy PA3i PI3AHHS.
LLlo6 3ano6irtTi 3namiB — BAPTO YHUKATU 6yOb-9KUX TUMIB yoapYy.

Mg yac cBep/liHHA BUKOPUCTOBYMTE BOOY 019 OXONOOXEHHS TA 3MEHLUEHHS KiNIbKOCTI nusy.
O6pobKy 30BXAM MNOTPIGHO MOUYMHATM 3 OO6POBAEHOI MNOBEPXHi TA NepexoanTy Oo
HEOBPOBNEHOI.

YBATA: cBepaniHHA 3aBXAX NOTPiI6HO NOYMHATHU 3 0O6PO6JIeHOT MOBEpPXHi TA NepexoauTu fo
Heo6po6neHoi.

"OnopHa 6a3a

2.4.1. IHCTPYMEHTU - KOPOHYACTI CBEPAJIA AJ14
CBEPA/TIHHA HA BYAMANOAHYUKY

AMQ3HA KOPOHKA O19 CBEPANIHHS PYYHUM IHCTPYMEHTOM (gpumni...).
s cBepniHHS PeKOMEHLOBAHI 3eHKEPHI CBEPA | KOPOHKM 3 QSIMA3HUM HAMUNEHHAM.

2.5. 3bIPKA 3 BUKOPUCTAHHAM KJNEIO

Llen naparpad CcTOCyeTbCS MPOLECIB CKNEBAHHS MANT O4HA 40 OAHOI. IHCTPYKUIiT 3
NPUKNEIOBAHHS NAMUT OO iHWKMX OCHOB OMB. Y BigNOBIgHOMY [TOCI6HNKY 3 O6PO6KMN.

2.5.1. HANEXXHI CTAHOAPTU BUKOPUCTAHHA KJIEIB

MNepen HOHECEHHSIM Kel MNepekoHANTECS, WO MOBEPXHA QA6COMOTHO 4YMCTA, CyXa i He
NigooBANACca 6yap-sKin 06pooLI. AKLWO X HEOOXIAHO MPUKIEITN OBPO6NEHY MOBEPXHIO, TO i
MNOTPIBHO  BIALWIPYBATU KPYMHO3EPHUCTUM HAXOA4YHMM nanepom (60-80). Lle ponomoxe
BUOQAUTMU NOMEPEenHin Pe3ynbTAT Ta CTBOPUTU XOPCTKY MOBEPXHIO, WO FAPAHTYE HALIMHY TA
TpuBONy agresito.

Ong 6inblIOT BNEeBHEHOCTI NpW CKNeBAHHI i3 BUCTYNOM (45°) pekoMeHOyeETbCa PO3MillyBATH
KBOOPATHUIA a60 [-nofiéHnmn npodins po3mipoM npmnénmnaHo 30 x 30 MM HO HEBUOMMOMY



304HBOMY 60LLi MOTEpPIANy MO BCi AOBXMHI MPUKIEIOBOHHS MEPEMUYKM.

AKLWO HEMOXIMBO BMKOPWCTOBYBATW MATepian ona nigTpuMKM roToBoOl OeTasni, BUOGEpPITb
MATepian 3 iOeHTUYHUM KOediLiEHTOM PO3LIMPEHHa, a9k Yy Termopal (Hanpuknag, rpaHiT,
KBAPLOBUIM ArfmoMepar).

PO3'9CHIOBAJIbHA NPUMITKA

O6upatoum knen, BpaxoBymTe nependadyBaHy GyHKLIKO OeTani, aéu BU3HAYNTM HANOINbLL
BOANUM BAPIAHT.
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3.MexaHiYHa 06po6Ka

3.1.6A308BI NPUHLUMUIU

MNepen ©6ynb-g9KOK MAOHINYNSUEd ANCT MNOTPIGHO O06PI3ATX MO3OO0BXHIM TA MOMEPEYHUM
PO3PI3AMK 3 KPOKOM Bifl KPAKO MO TOBLUMHI NNCTA (OMB. cxeMmn o6piskn). HacTynHi Hogpisn BapTo
HOHOCUTK, MOUYMHAKOYM 3 XOPCTKOI CTOPOHW OO CTOPOHMW, WO 6yaa O6pIi3aHO PAaHiwe, $K
MNOKA3AHO HO MAIOHKY HUMXYe. AKLWO 06pi3aTh 4 CTOPOHM — He 6yne OBMeXeHb Y HAMPSMKY
HOCTYMHWX PO3PI3iB.

L €ld

Piz 2

Hanpsamok
P13y

Pi31

NONEPEO>KEHHSA

BrKkopuCToBytOUM CMEULIHCTPYMEHT, 30BX AW OOTPUMYMTECH NPABWUIT 6€3MNEKMN.
[icng KOXHOT onepalii 6aXAHO MPOMUTM MOBEPXHIO YNCTOKO BOLOK 0 MOBHOIO
BUCUXAHHS. B igeani — po3TallyBATV NIUCT BEPTUKASBHO.

Hanpamok pidy 3aBX4gM MOE CRiBNAgATM 3 HOMNPSIMOM O6€PTAHHS OUCKA.

3.1.1. CXEMA OBPI3KH

ToBLMHA 12 MM: MiHIMaBHA 06pi3ka 20 MM

Pi3 2

MpPWGIM3HI HOMIHASBHI PO3MIPWK

1600 MM

3200 MM



ToBwmHa 20 MM: MiHiMONbHA 06pi3ka 30 MM

Pi3 2

MPM6AM3HI HOMIHASBHI PO3MIPK

1600 MM

3.2. POBOTA 3 MOCTOBOIO MNMUJIOIKO

3.2.1. Mopsapok onepaduii

Mpuknag cxemm po3KpPOoKo 4SS MOCTOBOT MK

~
™
g
4
h 4

o~
0
o

9 eld

NS

MNpoceepaneHi

L eld

Anroputm onepaluii:

1. O6pPI3aHHS NMUCTA (YePBOHA MYHKTUPHA fiHis)

2. BucBepantoBAHHS OTBOPIB (CBITNO-61AKUTHA MYHKTUPHA fiHis)

3. Po3pi3un nonepuMeTpy CTinbHULi (TOMApaHYEeBA MyHKTUPHA NiHig)
4. MNepepBaHi po3pi3n (KOBTA MYHKTUPHA TiHig)

NONEPEAXEHHA
HanpsaMok pi3aHHS 3aBXAM MAE 36iraTMCs 3 HAMPSAMKOM
O6EPTAHHS ANCKAQ.

L €ld



3.2.2. OpieHTauia petani

MW pekoOMeHOYyEMO POBUTN OTBOPU OJ151 PAKOBUHM QB0 MAUTU B LLEHTPASBHI YOCTUHI TMCTA, O
nepemMmnykm 6nmxye Ao 30BHILLIHbOT CTOPOHM.

HeI'IpCIBVIJ'IbHe BUTOTOBJ1IEHHSA ﬂpOBVIJ'IbHe BUTOTOBJ1IEHHSA

: X>|u




3.2.3. AINCKOBUM iIHCTPYMEHT

3aranbHi 3axoau

Mg Yac PI3AHHS BUKOPUCTOBYIMTE BENMKY KifbKiCTb BOAW. CTPYMiHb BOOM MOE 6yTWN CMPSIMOBAHMIA
Brepen i y 6ik BiHOCHO OMCKOBOI MIACTMHN — 9KOMOrd 6amxXye [0 30HM Pi3aHHS (9K nokasaHo
HQO MATT. HUXYe).

YBara: He[OCTATHS KiNbKiCTb BOAM 3ArpOXY€E NeperpiBaHHSAM AUCKQ, WO NOCTABUTD Nif 3arposy
ycnix onepaldii Ta MoXe NpM3BecTM A0 NOAANbLUOT HENMPUAATHOCTI iIHCTPYMeHTAa.

BAXJIMBO!

MNepekoHamTecs, Wo MOBEPXHS CTONY, HO SKOMY BiAOYBOTUMETLCS PI3AHHS, PIBHA i B XOPOLLOMY
CTOHI. AKLWO X Le He TAK — PEKOMEHOYETbCH MOKIACTU KUMIIMMOK i3 TEXHIYHOI M'yMW BUCOKOI
LWINIbHOCTI MiX MaTepianoM Ta Gpe3epHUM CTONOM. Lle 3HM3UTL BIGpALl TO MOKPALLUUTL AKICTb

onepaui.

150w |

CrexTe 30 WBmakKicTio. 3Hn3bTe 06epTn nogadi oo 5S0% ong nepumx 150 MM Ta OCTAHHIX 150 MMm.
Ina pos3kpoto peTtanem HeBeNMKOro po3Mipy pekoMeHoyemMo  ¢ikcyBaATM  MaTepian
crneuiansHUMM ONOPAMU, LLOG YHUKHYTU MOrO 3MILLEHHS.




NAPAMETPU OBEPTAHHA ANCKY

MonoTHo nunu @

O6epTy WwnuHpens, r/xs

OKpYXHA WBUAKICTE M/ ceK

300
350
400
450
500

NPUMITKA

2100-2300
1800-2000
1600-1800
1400-1600
1260-1460

34-37
34-37
34-37
34-37
34-37

AKLLO KinbKIiCTb 06epTiB WnNnHAens ¢ikCoOBAHA, BXU MOBUHHI BUSPATU AUCK, OS5 SKOro MOTPIGHO YMCNO 06epPTiB,
6rm3bKe 0O KiflbKOCTi 06ePTiB LUMMHOENS.

NAPAMETPU PI3AHHA

Tun pisaHHsA

LeuakicTe nogadi MM/xB 12 MM

Leuakicte nogadi MM/xB 20 MM

Bupis BBOAMTLCA
3BEpPXY MInUTH

[MpsgMuin po3spis

Po3pis nig KyTom

MNONEPEQXKEHHSA

Byob-sgke 36inblUeHHS NOrAMHAHHS LWNWHAENS BKA3YE HA HEOOXiOHICTb 3ATOUYUTU OUCK, BUKOPUCTOBYIOUM 6PYCOK.
MepepaxoBaAHi NAPAMETPU Chif PO3YMITM SK TAKI, WO CTOCYOTbCA MALWWKMH 3 GNIaHLEM 6inblloro posMipy, nodpe
CMNPSMOBOHUM  IHTEHCMBHMM MOTOKOM BOAM, FOPW3OHTONMBHOK MOJAYEeld TA YMOBifIbHEHHAM. 3a BIACYTHOCTI

BULLI@3A3HAYEHMX YMOB 3MEHLLITL MOAAYY OO MIHIMyMY 3 HOBEOEHUX NapaMeTpis (Hanpuknamd, WenakicTs nogadi 12

MM 1400 M/xB).

O6upatoun Anck 060B'93KOBO Crif, BPOXYBATU: XOPAKTEPUCTMKM BEPCTATA, TOBLUMHY MATEPIAny, LLO PO3PI3AETLCS,
KYT HOoxumy. BigKpuTa 4aCTMHO OUCKA MOBUHHA 6YTU 3MEHLLEHA HACTINBbKM, HACKINbKM L@ MOXIIMBO, BBAXOAIOYM 30

100

1400-1800

800-1000

060B'A3K0BMIN 1 MM BUXOLY 30 MexXi MaTepiany.

[na 3MeHLweHHs ,El,iCIMeTpG LEeHTPANIbHOIro OTBOPY MM peKoOMeHOYyEMO BUKOPNCTOBYBATH KinbLs, WO MOCTAYAOTHCS

BUPOBHMKOM PA30M 3 AUCKOM.

PosMip ¢pnaHus

60 MM
PexomenpgoBaHo

100

800-1000

450-600




3.2.4. NocTynose pi3aHHs

Ypasi BugBneHHs ogHiel abo KiflbKOX i3 Lnx cneundiyHnx yMOB PEKOMEHAYETLCS 3ACTOCYBATH
MOCTYMNOBE PI3AHHS:

-y BOC HEMAOE GNAHLS BiNbLLOrO PO3MIPY;

-HEeMOE IHTEHCMBHOI NOOAYi BOOMU;

-OMNCK Y MOraHOMY CTOHI;

~OMOPHA MOBEPXHS HE MIIOCKA.

Tun pisaHHs ‘ LsuakicTs nopgayi MM/xB 12 MM ‘ LeuakicTe noaayi MM/xe 20 MM ‘
_ . 1400-1800 800-1000
MpsMuin po3spis
800-1000 450-600

Pospiz mig kyTom

CXEMA NOCTYNOBOIO PI3AHHSA

_ Buctynis
1/2 MaTepiany
TOBLLMHMA > MM

CXEMA NOCTYNOBOIO PI3AHHSA

Piz 1

1/2 nonotHa
nmmMnun

3.2.5. Ksapuosui arnomepaT/a6pasmMBHUA KAMiHb

Mn pekoMeHOYyEMO PO3MILLATH LLMATOK KBAPLLOBOrO ArfIOMEPATy/TOUMNbHOrO 6pYCKA HA BUXifi
3 NiHil pidaHHa MaTepiany. Lle [o3sonutbs 06MeXUTH BIOXWUIEHHS OUCKA NPV BUXOLI 3 MATEPIany,
YHUKQIOUM BIOKOMIB, O TAKOX AO3BOSINTE 3ATOYUTU OUCK.



KeapL/a6pasmneHmit
KOMMO3UTHWNIA KOMiHb

3.2.6. CxeMa BUPI3KU MUIAKU 3 AUCKOM

Piz 2
, -
v 1 v
lMpoceepaneHi

e OTBOPU o

Pis 5 I \ Pis 4
VY
. ! A
e | 50 pans
P13 3 :

Pia ANCKOM NOBUHEHMPOXOANTH MO @ PekomeroBaHon
[OTUUYHOMY 10 OKPYXHOCTI Tl He cepaeUH/IKa
BUXOAMTM 30 1l MeXi ceepna 35 MM

/ |

1 50
+

X

KOHKPETHI 3AXO4M

Y pa3i BUSBAEHHS OOHIET UM KifTbKOX 3 HOCTYMHMUX YMOB:
- ONOpPHA 6430 He MIACKa

- ocTpiBLi po3mipoM noHag 2600x600 mm

- MUIKM PO3MIPOM noHag S60x480 mm,
pPeKoOMeHOYyEMO OOTPUMYBATUCSH HOBEAEHO! HUXYE:!

Pis 4

Y

Pis 6 Pia 7

Pi3 5

7}
Pekomera
BaHOro

KeapLy/a6pasmneHmit
KOMMO3WTHMIA KOMiHb



3.3. POBOTA 3 BOAAHUM CTPYMEHEM

3.3.1. MapameTpu po6oTH 3 rigpoa6pasmMBHUM
ctaHkoM Water Jet

NMAPAMETPU BXIAHOIO OTBOPY HU3bKOIO TUCKY (MPOKON)

MiHiManbHuin TUCK MiHiManbHUi TUCK Aépaszus 80 Mesh
ToBlwMHa Bap $YHT/KB. QoMM Kr/xB
12 -20 ‘ 600 8700 ‘ 0,35-0,45

nopPAOU

30 MOXIMBOCTI NPOCBEPNITh BXiAHWA OTBIP HA 30BHILLHIA CTOPOHI IMCTA. AK ANbTEPHATUBHMIA BAPIAHT, BXiQHWA
OTBIP MOXe 6yTh B AeKiNlbKOX OECATUX OIOMMA Bif NEPUMETPA PI3AHHS, Y 6yOb-9KOMY PA3i BiGCTOHb B HBOro He
NOBUHHA 6YTU MEHLLIOIO 301 S MM.

NAPAMETPU PI3AHH4 Nig BUCOKUM TUCKOM

MiHiManbHUA TUCK | LlIpyakicTs Nopaui
ToBLWMHA MiHiManbHWA TUCK | $yuT/KB. AlOIM MM/XB Aépasus 80 Mesh
Bap Kr/xB
12 3600-3800 52200-55100 500-900 0,35-0,45
20 3600-3800 52200-55100 400-500 0,35-0,45
NOPAOU

HaBegeHi BuLLE OOHI CTOCYIOTbCS MAKCUMASBHO PEKOMEHOOBAHMX 3HAYEHD. 115 OTPUMAHHS 6ifbLU SKICHOT
06p06KN TPebdA 3MEHLLMTU LLUBUAOKICTb NOO4AYI.

Ons rinpoa6pasmMBHOT 06P06KM TAKOX PEKOMEHAYETLCS BUKOHATM NPOLeaypRy 06pi3kn, ONMCAHY B

"CxeMun 06pizkun"’, y naparpasdi 3.1 OCHOBHI MPUHUMMNA.

MNepekoHanTecs, WO poBoUNi CTiN Y XOPOLLUOMY CTAHI TA PiBHWA. KpiM TOro, Matepian NoBMHEH NeXATH igeanbHO
PIBHO. 3BEPHITb YBAIM, Q6K 6y Ob-5Ki OOPI3KM MICIS MEXAHIYHOT O6PO6KMN QB0 iHLUI €NEMEHTN He 30BAXANN

npoLecy.

Ina kyTiB, PiBHUX A60 MeHLMX Bin 90°, pEKOMEHOYETbCA CTUKYBATU KYT i3 PALIyCOM BUIMHY = 5 MM,

PIBEHb BOAN Y PE3EPBYAPI
LLlo6 nokpawmTn 06p06KY HUXHBOI CTOPOHU BUPOBOY, PEKOMEHLYETLCS NIATPUMYBATU PIBEHD
BOOM BMLLLE A60 HO TOMY X PIBHI, LLLO MOBEPXHS CTONy &.

_——

i




3.3.2. MNocnipoBHICTb Pi3AHHS
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1
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Pi3 1

ETAMU OMEPALLI

1. OB6pPI3AHHS NMUCTA (YePBOHA MYHKTUPHA fiHis)

2. O6PIi3aHHS NMCTA (YEPBOHA MYHKTUPHA TiHis)

3. Po3pi3 30 $popMoto 3aroTisni (MoMapaHUYeBa NyHKTUPHA NiHis)

4. POKOBMHA MonepenHbo BUPI3AHA, SKLLO HeOo6XiaHO (3eneHa NyHKTUPHA fiHis) 5.
3pi3 PAKOBMHM (KOBTA MYHKTUPHA fiHis)

3.3.3. CxeMa BUPI3AHHS MUIAKU

Y pa3i HASBHOCTI OOHIET UM KifTbKOX 3 HOCTYMHMUX YMOB:

- OMOPHA 60340 He NAOCKA
- OCTpiBLji po3mipom noHag 2600x600 MM
- MUIKM PO3MIPOM NoHad 560x480 MM

MW pekoOMeHOyEMO [OTPMMYBATUCS HOBEAEHO! HUXYE CXEMU PI3AHHS:

MNPUMITKA: B1pI3aHHS OTBOPY 4719 PAKOBUHU MOBUHHO MOUYNMHATUCS BCEpeauHi nonepenHboro
BMPI3Y, K MOKA3AHO HMXYE.

~
-
8
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1 i 50 MM

PekomeHnpoBaHA MiHIManbHA BigCcTAHb 50 MM



3.3.4. CxeMa nonepeaHbOro pPisaHHS
KOHKPETHI 3AXO4M

Y pa3i HOSBHOCTI OAHIET Q60 KiNbKOX i3 LMX cneumdiyHNX YMOB PEKOMEHAYETLCS MOCTYNoBe
PI3OHHS:
-y BAC HEMAE GNAHLS BIfIbLLOIO PO3MIPY;

HEMOE PACHOI nogadi BOau,
OVCK Y MOrAHOMY CTAHI;
OMOPHA MOBEPXHS HE MOCKA.

3.3.5. CxeMa pi3aHHS

AKLLO BM 6aXAETe BUPIZATU GOPMY CTINTbHULL, PEKOMEHOYETHCS NOAINUTU FrEOMETPIIO HA OB
YOCTUHM, 30BXAN MOUYNHAKOUM 3 PO3PI3IB HA 30BHILLHIN CTOPOHI INCTA. Pid3aHHSA $opMuM 30BXOM
6yae BUKOHYBATUCS MICNS OOPI3KM.




3.3.6. Papiycu

YCi BHYTPILLHI KYTW LWOOO OTBOPY MOBUHHI MATU MIHIMOMBHUIM POAIYC 5 MM, BHYTPRILLHI KYTW
BiQHOCHO 3AranbHoi reoMeTpil aetani (Hanpuknag, M-nohi6HA CTiNbHULS) MAKOTL MATH
MiHiManbHUI pagiyc 10 MM,

Binblwnim pagiyc Hagae 6inblUOl CTRYKTYPHOI MiLLHOCTI FOTOBOMY BUPOOBY. IHOKLIE 6yAb-SKNA He
3AKPYMMEHNA KYT CTBOPIOE TOUKY HOMPYMM HO CTINbHULLI.




3.4. POBOTA 3 KOHTYPHOIO MALLUUHOIKO

3.4.1. 3yéuacTa KOpoHKa
NAPAMETPU
[aHi CTOCYIOTbCS IHCTRYMEHTY AIOMETPOM 22 MM OS99 HAOCKPI3HWMX NPONUIIIB.

LsupkicTb nogaui
ToBWwWMHA O6epTn wnuHpens MM,/XB
r/xs
12 3800-4200 350-400
20 3800-4200 300

3BepHiTb yBary! I[HCTPYMeHT, LLO BIGPYE, HE NigXoauTb 4N HAOPI3y. A HOOMIPHE 3HUXEHHS
LBWAOKOCTI PI3AHHS MOXE NPU3BECTM A0 3AKPUTTI ANIMA3Y PiXYYOro iHCTPYMEHTY, CTBOPIOKOUM
HOOMIPHMIA CYNPOTKB BIQHOCHO MATEPIANY i NPU3BECTM 40 NOLAANBLLIOIO 3/10MY 3ArOTOBKM.

Mg Yyac 06pPO6KM BUKOPUCTOBYMTE BENMKY KiNbKICTb BOAW, O6EPEXHO HAMNPABAAKOUN iT HO30BHI
TA BCepeamHy iHCTPYMEHTY (K MOKA3AHO HA MASTIOHKY HUXYE).

3.4.2. Bupia pgna MUMAKM 30 [OMOMOrol® KOHTYPHOro
BepcTara

ﬂpOLI,POPOl—IVI 3 KOHTYPHWMM BEPCTATOM, MepLl 3d BCe MNepeKkoHanTecy, WO NMOBEPXHS MPABUITbHO

MNig1OWTOBAHA.

Yci npouecr MNOBWHHI BMKOHYBOTUCS BIAMNOBIOHO OO IHCTPYKUIM TeXHIYHOro MnocCiGHWKa, 6e3
BUKOPUCTOHHSA OMOP, KPIM MPUCOCOK TA MO3ULIMHMX OnopiB 3 TePpNoHy. He BUKOPUCTOBYMTE
NPUCTPOI, WO MOXYTb MEXAHIYHO BMMHYTU HO 30roToBKy. Lle Moxe i nowkoamth i 3pobutu

HenpuoaATHOKO OoNd NnoganblLOro BUKOPUCTAHHA.



KITMHA

3ATUCKAMI

MNOPLLHI

[nga nigTpUMKK HaMGIiNbLL HOBAHTAXEHWX OiIIHOK BUPOBY PEKOMEHAYEMO NPABUIBHO

PO3MICTUTU NPUCOCKU. BUkopucToByIMTE IX ANA NIATPUMKM HAMBYXUYMX QINSGHOK (9K Ha $oTO
360KY).

MNprcocku MaOTb 6YTN YUCTUMU | 6€3 O3HAK BUKOPUCTAHHS. [Tepen po3MileHHaM geTani
nepeKkoHamnTecs B LibOMy. B iHLWOMY BUNOAKY — nonepenHbo NPOMUMTE X YNCTOKO BOLOHO.

G0 mm




[na 3ano6iraHHa CKONIB 3BEPHITL YBArY HA pafiyc Bxony ¢pesun. BiH Mae 6yTu Lunpokum. Lle
NOMErwnTb BUXIL IHCTPYMEHTY HAMNPUKIHLI O6PO6KM.

44-}

SR SN
1

150 MM

N

50% LIBNOKOCTI PI3AHHS 30CTOCOBYETHCS HA
OCTaHHIX 150 MM

HOoUuUinbHO POBUTU BHYTPILWHI 3'€QHAHHS 3 6INbLUMM PALIYCOM, HiX Y dpesn. Y Takni cnocié
BEPCTAT BUKOHYBATMME 6ifbLU MAABHUM PyX — 6iNbll 6€3neYHuin Oas maTtepiany.

Hel'lpOBVlJ'lee BUTOTOBJTEHHSA HpOBVIJ'lee BUTOTOBIEHHSA
—~ | R:Rdpeu -— | B> R ®pesm
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L R dpesm R dpesm

MNPy BUKOPUCTAHHI GPE3EPHOro IHCTPYMEHTY HA TOBLWMHI 12 MM Ta 20 MM peKoOMeHOyeTbCs
LEHTPYBATU IHCTPYMEHT BIQHOCHO TOBLWMHW MNanTh. Lle gonomoxe 3MeHWwuTM BibpaLito Ta
YHUKHYTW 3AMBOrO TUCKY HO 3ArOTOBKY TO COM IHCTPYMEHT.

3BepHiTb yBAry! IHCTPYMEHT HE MOE KOIMBATUCS Mif, YAC PI3AHHS.

Ll:rl —

NOPAAU LLOAOO OBPOBKU

[MPEUYNHM NONOMKM IHCTPYMEHTY:

- HOOTO BUCOKQA LUBMAOKICTb MOOAM;

- YMCNO OBOPOTIB HMXYE 30 HOMIHASBHI O60POTH IHCTPYMEHTY;
- HEOOCTATHS KifTIbKICTb OXONOOXYBOSIbHOI BOAM.

Byob-gka nonomka getani 3yMoBAeHa TUM, WO MaTepiarn, WO pO3pIi3aeTbCS, NiGGOETHCS
BMCOKOMY HOBAHTOXEHHIO B OOHIN TOYLL.

PilweHHsa ons peanisauii:

30 MOXNMBOCTI PiKCyrTEe AeTani 3a 4ONOMOrok MPUCOCOK. AGO BUKOHYNTE PI3AHHS TAK, LLO6

BArad He HABAHTAXYBAJIA KYT, pO3,EI,iJ'IﬂI'Ol-IM CTOPOHY HO OBA CerMeHTn.
NOMNEPEOXKEHHSA
Micna KOXHOI onepalii NPOMUIATE MOBEPXHIO YMCTOIO BOAOK. He UekanTe BUCUXAHHS BUPOBY.



3.4.3. CBepannUnbHUMA IHCTPYMEHT
NAPAMETPU
HaHi cTocytoTbCs PiPMOBOrO IHCTPYMEHTY

. O6epT wWnuHaens Wenpxicts
HocTynHi giameTpu r/x8 nopaui MM/xB
@ 30 2000 20-30
@ 35 1800 20-30
@ 55/60 1200 20-30
@70 900 20-30
@100 650 20-30

nopAOU
Nig yac po6oTH BUKOPUCTOBYMTE BEUKWUIA | CMIPSAMOBAHUI CTPYMiHb BOAM 330BHI TG BCEPEAMHI IHCTPYMeHTY. LLLo6
YHUKHYTU YTBOPEHHS 303Y6NIMH HE BUKOHYMTE CBEPONIHHS 3 OCUMNSLIELO.

S¥s

ToBwWMHa

N9 yHUKHEHHS NOsiBM OTBOPIB HA 30 4HIM CTOPOHI 30roTOBKM 3yMUMHITECS 30 2 MM Bif, OHQ.
30BepLINTN CBEPANIHHA PEKOMEHAYETHCS YOAPOM 3 6OKY, MPOTUAEXHOrO 0O OTBOPY.

NOMNEPEAXKEHHA

[icns KOXHOI onepaLii 6aXaHO SO6Ppe NPOMUTY MOBEPXHIO YNCTOK BOOOKD, HE YeKaum
BMCUXAHHS BUPOOBY.

[ng oTBOpPIB Mig 3MiLLYBAY MM PEKOMEHOYEMO PO3MICTUTU NPUCOCKY MOPYY i3 OTBOPAMM. Lle
0O3BOMNTL MPABUITIBHO NIATPUMYBATU OETANb TA HE MigA0BATY 3Arp03i yCnix pe3ybTaTy.

3.4.4. ®Dpesep ang noetanHoro pisaHHs (UncToBoi
06pOo6KM)

NAPAMETPU
[aHi cTocytoTbCs PiPMOBOrO IHCTPYMEHTY

HocTynHi giameTpu ?/it:pwl wnuHAens LWeuakicTe nogadi MM/xB
26 7500 100-200
o8 7500 200-300
@10 7000 300-400
o0 6500 600-800
216 6000 800-1500




*BukopucToByinTe iIHCTPpYMeHTH @ 12 Ta 16, Wo6 3p06uTHn NornméneHHs, @ 6, 8 Ta 12, o6 06po6uTH KyTw.
nopPAOU

Mg Yyac 06pPO6KM BUKOPUCTOBYMTE BENUKY KiNbKICTb BOOU, O6EPEXHO HAMPABASAKOUN iT HO3O0BHI
TA BCEPEeOUHY IHCTPYMEHTY.

> 5 MM r

| L

CBepAaniHHA KOPOHYacTUM
CBepAIoM

o onepauii 3 ppe3epyBAHHA PEKOMEHLOBAHO NEPEXOLANTMU MICNSA BUPI3Y OTBORY Nig MUNMKY.
TAKOX 6AXAHO CTEXUTH, LWOG MICAa 3ANMLLAAOCS LLOHANMEHLIE 5 MM TOBLUMHW MAOTEpPIAY.

g 4yac po6iT BUKOPUCTOBYMTE OOCTATHIO KifTIbKICTb BOAM Mif TMCKOM 330BHI TA BCepenuHi
IHCTPYMEHTY.

NOMNEPEAXKEHHSA

MMicng KOXHOI onepauii 6aXaHO Ao6pe NPOMUTM MOBEPXHIO YMCTOK BOLOKD, HE YeKAUM HO
BUCUXAHHS BUPOOY.

3.4.5. I[HCTPYMEHTU ans BTYNOK

HocTynHi giameTpu ?/iipm wnuHAaens LWeuakicTe nogadi MM/ xB
26 6000 15-20
o7 6000 15-20
o8 6000 15-20
210 6000 15-20
on 6000 15-20

NnOoPAAU

Mig Yac pobBiT BUKOPUCTOBYMTE AOCTATHIO KifbKICTb BOOM Mif TMCKOM 330BHI TA BCepeauHi
IHCTPYMEHTY.

NOMNEPEAXKEHHSA

MicNIKOXHOT onepaLiii 60XAHO AO6PE NPOMUTU MOBEPXHIO YNCTOK BOAOKD, NEePLU HiX
BOHQ BUCOXHeE.



3.4.6. Ha6ip ana ceeppniHHS

IHCTPYMEHT 019 CBEPLMIHHA NI FOCTPWUM KYTOM AN MEXAHIYHUX MYPT.

ABWN YHUKHYTW HOOMIPHOMO 3HOLUYBAHHS IHCTPYMEHTY MNPW BUIOTOBMIEHHI MyXMX OTBOPRIB MW
MPOMOHYEMO 3PO6UTM MoNepeaHin OTBIP 30 AOMOMOrOK KiflbLLEBOT MKK (onrMcaHo suLe). Agxe
KEPAMOrpaHIT — TBEpAUM MaTepIan.

O6epTu WnuHpens

HdocTynHi giameTpu WeugkicTb nogaui MM/xB

r/xs
@7 6000 25-30
@210 6000 25-30

3.4.7. Dpesep ang noeTanHoro pisaHHs (YWopHoBoI
06pOo6KM)

IHCTPYMEHT Ong 6e3nepepBHOro PI3AHHS Mif PAKOBMHY 6€3 NPUCOCOK.

NAPAMETPU

[aHi cTocytoTbCs IHCTPYMEHTY @ 16 MM.

ToBWMHA O6epTH WnuHgens WeuakicTb nogaui MakcuMmanbHe BUgAneHHs
r/xs MM/ XB MM
12 -20 ‘ 6500 400-600 ‘ 2

[ng 3ano6iraHHa NosBM CKOJB Y HWMXHIM YACTUHI 3AroTOBKM PEKOMEHOYETbCS 3AKIHYYBOTU
PI3AHHS B NPOXOOAX, 3anumwaoym 3 MM Martepiany. [1oTiM — BUOANATU 30NIULLKOBMIA MOTEpIian 3a
OOMH NPOXifA, BTOMIOIOUM HE MEHLLE HiX HA 1 MM IHCTPYMEHTY i 3i wBmnakicTio Ha 50% HMXYOLKO Bif,
30CTOCOBOHOI paHiLLe.

NaMm'ararnTte, Wo 36iMbLUEHHS/NOrMUBIEHHS MiX MPOXOAAMU MOBUHHO BUKOHYBATUCS HA OiNgHL,
BifIbHIR BiO MaTepiany (B oTBOpPI).

NnOPALU

Mg yac 06pPOBKN BUKOPUCTOBYMTE BENMKY KifTbKICTb BOLM, O6EPEXHO HAMPABAOUM il HO30BHI TQ
BCEpennHy IHCTPYMEHTY.

Mnwn

—f~ 3 MM
7%

NOMNEPEAXKEHHA

[Nicns KOXHOI onepdaLii MEXAHIYHOI O6PO6KM MOBEPXHIO TPEO6A PEeTENBHO MPOMUTN YNCTOO
BOAOO, MEPLU HiX OEeTANb BUCOXHE.



3.4.8. IHCTPYMeHT gnsa BUpy6KHn

ToBwWMHO O6epTu WINUHAeEns LeuakicTb nopgayi MakcumanbHe BUAANEHHS
r/xe MM/XB MM
@ 50 4500-5000 300 2
@ 88 4000-4500 500 2
norPALOU

306MpanTe MOKCUMYM 2 MM 30 PA3 i He GinbLue.
Mg Yyac po6oTH BUKOPUCTOBYMTE OOCTATHIO KiNIbKICTb BOAM Mig, TMCKOM 330BHI T BCEPEeanHi
IHCTPYMEHTY.

NONEPEOXKEHHSA
[icns KOXHOI onepaLii 6aXAHO O6Pe NPOMUTY MOBEPXHIO YNCTOK BOOOK, MEPLL HixX
BUPIO BUCOXHE.

CXEMA ®PE3EPYBAHHA KMLLEHDb

4 )

CXEMA nigxony




3.4.9. CdepuuyHa dpes3a gng cywapok™

3KAHANBHOK GPE30D MUPEKOMEHYEMOBUKOPUCTOBYBATUMPAHITHI/KepPaAMidHi chepuyHi
LwnidyBANbHI BEPCTATH.

NMAPAMETPU
[aHi cTOCylOTbCS IHCTPYMEHTY PO3MIPOM @ 8 MM,
Wni¢yBanbHuin guck Oé6eptu ;unMHnenﬂ WeugkicTb nogaui MM/xB
r/XB

1 6000 250
2 6000 400
3 6000 400
4 6000 200

noPAOU

Mg 4yac po6OTH BUKOPUCTOBYMTE OOCTATHIO KiNIbKICTb BOAM Mig, TMCKOM 330BHI TQ BCEPEeanHI
IHCTPYMEHTY.

NOMNEPEAXKEHHSA

[icns KOXHOI onepaLii 6aXAHO JO6PE NPOMUTY MOBEPXHIO YUCTOK BOLAOKD, MEPLL HiX BUPI6
BMCOXHE.

3.4.10. IHCTpyMeHT gns rpasipyBaHHS™

g HOJpI3iB HO NOBEPXHI MU PEKOMEHOYEMO BUKOPUCTOBYBATU MOAHITHUMA IHCTPYMEHT i3
NOAIKPUCTANIYHOro ANMa3sy.

O6epTu WINUHAens WeugkicTb nopgaui MakcumanbHe BUAANeHHs
ToBwKHa
r/xs MM/XB MM
12 - 20 MM ‘ 8000-10000 80-120 15
NnOPAOM

Mig Yac pob6oTH BUKOPUCTOBYMTE OOCTATHIO KiNbKICTb BOAM Mig TMCKOM 330BHI T BCEPEanHI
IHCTPYMEHTY

NONEPEAXKEHHSA

[icns KOXHOI onepaLii 6aXaHO JO6PE NPOMUTY MOBEPXHIO YUCTOK BOLAOKD, MEPLU HIX BUPI6
BMCOXHE.

[uB. TEXHIYHI OAHI BUDOBHWKA IHCTPYMEHTY, LLLO6 BU3HAYUTK BIMOBIOHI NOPAMETPU O6POGKU.
Po6oui napaMeTpu iIHCTPYMEHTY MOXYTb BIOPI3HATUCS 30NEXHO Bif BUPOOHMKA.



3.4.11. PopMOTBOPUUNA iIHCTPYMEHT

0ns NPOdINOBAHHSA KEPAMOTPAHITY MU PEKOMEHOYEMO BUKOPUCTOBYBATU MOAHITHI/
KePAaMiyHIi WidyBasbHI BEPCTATU.

NAPAMETPU

[aHi cToCcytoTbCS IHCTPYMEHTY PO3Mipom @ 80 MM.

Wnipysanssmt auck Tun Odeptatumusens | Wemaicrunopai
' Metallic 5000-5500 1000
2 Metalllic 5000-5500 2500
? Metallic 5000-5500 2500
4 Metallic 4500-5000 1000
> MonipyBaHHS 2500-3000 900
é MonipyBaHHS 2500-3000 900
! MNonipyBAHHS 2500-3000 900
nPono3unuli

MNig 4yac 06pPO6KM BUKOPUCTOBYMTE BENMKY KiTbKICTb BOAW, O6EPEXHO HAMPABASAKOUMN il HO30BHI
TA BCEPEeanHY IHCTPYMEHTY.

NOMNEPEAXKEHHSA

[icns KOXHOI onepaLii 6aXAHO JO6Pe NPOMUTY MOBEPXHIO YUCTOK BOLAOKD, MEPLU HiX BMPI6
BMCOXHE.

Ona npodintoBaHHA GopM, e NOTPIGHO 6AraTo 3A6PATH 3AMBOro, MM PEKOMEHLYEMO

PO34iINTN ONEepPALLito HO 2 NPOXOoAM 1-ro METANEBOrO IHCTPYMEHTY A60 BUKOPUCTOBYBATHU
IHCTPYMEHT O/ O6PO6KMU .

->
\ -
Mepuiui npoxin,
L]

Apyrvia npoxin Opryrida npaxig



3.4.12. NonipyBAHHS CTiNbHULI

[1ns NonipyBAHHS KEPAMOTPAHITY PEKOMEHAYETLCS BUKOPUCTOBYBATM NOMIPYBASbHI

LWNidyBANbHI OUCKKW ONS TPAHITY.
NAPAMETPU
[aHi cToCytoTbCS IHCTPYMEHTY Po3MipoM @ 100 MM

O6pobka POLISHED

WnidysanbHuit O6epTun LWeupkictb
,:MCK 3epHo wnuHpens nopaui Komnpecia* MNpoxopu
r/xs MM/ XB
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
S GR 1000 1200 4500 1 1
6 GR 2000 1200 4500 0,5 2
7 GR 3000 1200 4500 1 2
O6pobka SATIN
WrnidysansHMi O6eptn Leupkictb
yMCK 3epHo wnuHpens nopaui Komnpecia* Mpoxoau
A r/xs MM/XB
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 LLITKA180 G 1500 3500 1 1

*Lli maHi cTocytoTbes BepcTaTiB Breton®, ocHALLEHMX NOMiIPYBASIbHOK CUCTEMOLO 3 KOHTPOMEM

NOrMMHAHHSA I'IOTy)KHOCTi wnnHoens.

NOMNEPEAXKEHHA

[Micng KOXHOI onepaLii MEXAHIYHOT O6PO6KM MOBEPXHIO NOTPIGHO PETENTbHO NPOMUTMU YNCTOKO

BOOOIO, nepLul HI>XX OEeTAsb BUCOXHE.



3.4.13. I[HCTPYMEHTH

3y6uacTa KOpoHKa
HiameTp 22 Mm

CBepanunbHUM iHCTPYMEHT
HiameTtpu 30-35-60-70-100 MM

®Ppesep ang noetanHoro
pizaHHs (unctosa o6po6ka)
HiameTtpu 6-8-10-12-16 Mm

®Ppesep ang noetanHoro
pisaHHs (YopHoBA 06po6Ka)
HiameTp 16 MM

IHCTPpYMeHT gns BUPY6KU
HiameTtp koneca 55 1a 88 mm

IHcTpyMeHT ans BTynok
HiameTp kopoHkn 6-7-8-10-11-12 MM

Ha6ip pns ceBepaniHHg
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4. MpUHUMNKN AN3ANHY

4.1.BHYTPILHI KYTU TA OTBOPH

YCi BHYTPILWHI KYyTW WOAO OTBOPY MOBUHHI MATU MIHIMOMbHUM pPOdiyC S MM. BHYTPIWHI KyTK
BiQHOCHO 3arasnbHOI reoMeTpil geTani (Hanpuknag, M-nogiéHa CTiNbHULS) MAKOTb MATU MIHIMATbHAIA
pagiyc 10 Mm.

BinbLunin papiyc HOOAE rOTOBOMY BUPOBY GiNbLLIOrO CTRYKTYPHOro onopy (ave. puc. 1), i HaBnakmu —
6yOb-FKUA HE 3AKPYTIEHU KYT CTBOPIOE TOUKY HAMPYrM HA CTifbHULL (puc. 2, 3 4).

30 HOSBHOCTI KOJMIOH O60 IHLWKWX €NeMEHTIB, WO BMMArakTb POBIT 3 BUPI3AHHS CTifbHULI, MM

PEKOMEHOYEMO CTBOPIOBATU MIHIMASIbHUI PALIYC S MM.
R>5MMm

PucyHok 1 PucyHok 2 PucyHok 3 PucyHok 4

4.2. MIHIMAJIbHA BIACTAHDb MIX KPASAMU TA BUPISAMU

MiHIMOSbHA BIACTAOHb, LLLO PEKOMEHOYETLCS, MiX CTINIbHULEIO | BUPIZOM CTAHOBUTb SOMM.

50 MM

50 Mm

NOMNEPEOXKEHHA

BapTo NaM'sTaTi Npo repMeTvk, HAMNPUKIAL NPO CUAIKOH. Moro paguMo 3aCTOCOBYBATU MixX
CTiNbHULEO TA BCTABAEHUMU B HEI eNeMeHTaMW. TAakKuMin MATepian KOMMEHCYe pi3He Tennose
PO3LUMPEHHS MPU LLLOAEHHOMY BUKOPUCTAHHI.



4.3. 30BHILLUHE 3ACTOCYBAHHA

MNpw 30BHILLHBOMY 3QCTOCYBAHHI MOTEpPIANy TA 30 HOSBHOCTI JITOMIHYBOHHS Q60 CK/ISIOBAHHS Mig,
KyTOM 45° pekoMeHOyeTbcd MNiATOMMYBATU MEePEeMUYKY MATEPIaNoM, WO MAE TAKUA CAMUM
KOeILIEHT TENMOBOro POo3LUMPeEHHs. Lle Moxe 6yTu: KepaMOrpaHiT, KBOPLOBMA ArioMepar,
XOPCTKi MIHOMOAIYPETAHM TOLLO.

Knenose 3'€eQHAHHS MiX OBOMA LETANSIMW HE MOBUMHHO MiOTPUMMYBATUCH OepeBoM. BoHO nig
BM/IMBOM MOrOOHMX YMOB TA COHLS MOXE PO3LUMPIOBATUCS A60 HABGYXATH, LLO npu3Bede Oo
30MBOIrO TUCKY HA OETASI, LLLO CKASKOKOTLCH | MOXE B3Arasi Npu3BeCTU A0 IXHbOrO Bif € AHOHHSI.

KpiM TOro, pekoMeHAYyeTbCH 30/IULWLATM NPOMIXOK HE MEHLLE S MM MiX OEePEeBOM i CTiIfbHULEID.
Lle ponomMoxe KOMNeHcyBaTH 6yab-9Ke TEMNNOBE PO3LLMPEHHS.

[Monomka

e

\/

HepesnHa Hepesura SMM  panit / Keralini/
iHoDNIypeTaH

.

4.4. KPAI CTINbHULI

Kpai getani pekoOMeHAOBAHO O6p06AATH 3riAHO BKA3IBOK 3A3HAYEHWNX Y KPpeCneHHsX. Ll nigkasku
— BOGNIM 6ASNTOHC MiX eCTETUKOK TA GYHKLIOHANBHICTIO. TAKOX BOHW FAPAHTYHOTb

6e3r|p06neMHe KOPUCTYBAHHA NMPOOOYKTOM.
2 MM

> > 2 MM

RO,5MM P

RO,5 MM .
PekomeHgoBaHO
<

> 2 MM

> 2 MM - -

R 0,5 MM W/
R 0,5 MM

S 5 MM

KYXOHb

P
"
-
5 MM PEKOMEHLYETbCH
-« LS MPOMUCTIOBUX




4.5. OTBOPU ANA AKCECYAPIB

Bupi3un ans akcecyapiB/BrUMMKaYiB peKOMEHAO0BAaHO POBUTY KPYrIMMU, SIK 3a3HaUEHO HIKYe.,

4.6 Buctynm

Ha etani npoekTyBaHHS CTiIbHUL peKOMEH0BaHO BNU3HAUYNTU PO3MipW BUCTYMIB
BiANOBIAHO A0 HACTYNMHOI Tabanui. Tak YHUKHEMO MOJIOMKM AeTani 3a
LLLIOA€HHOMOIHTEHCBHOIO BUKOPUCTAHHSA.

ToBwmHa
12 Mnd 20 mm

CrineHKuA 3
MiAT PUMYERHMM A =150 ww A<350 s
EMCTYIOM




4.7. BEJIUKI OTBOPU

Y pasi ogHOro a6o Kinbkox BMPI3iB BENWMKOro posMipy a6o nepepsaHMx/BIOKPUTUX BUPISiB
PEeKOMEHOYETLCA 3ANULLMTA CMYXKY MATepiany Ang HOOAHHA XOPCTKOCTI CTiNbHULI. CMyXKa,
WO BXe O6PI3CaHA HANONOBWMHY 30 CBOEKD TOBLWMHOW, 6yae po3pi3aHa Nicns 3dBeplUeHHS
MOHTCIKY.

Lle 3HiBenoe AMOBIPHICTL NONOMKM NI, YAC TRPAHCNOPTYBAHHA TA MOHTCXY.

Bunapok 1: Benukui Bupis

7

E{:TGHOBJ'I:E.'HO CTINBHKLA 3 MIWMTV NoNepefHL0 NPoRI3aHa CMyrd Ana pi2aHHA
0o KiHuA Nicna yKNAOAOHHA CTiNBHMLI

Bunapok 2: nepepeaHui BUpi3 Nig MHAKY

. MNonepenHss NPORII0HT CMYXKO maTepiany
NOBHICTIC OGRII0ETECA MICNR YENOAOHHA

BCTOHOBRNSHO CTINEHWLUSA CTinBHML



HUucrtka,
O6GCAYroByBaHHSA
Ta AOrAgA




5. HUCTKA, OBCJ1YTOBYBAHHA
TA JOIMN4«aan

5.1.3BUMAMHA YUCTKA

30 NOBEPXHEID MNPOCTO AOrASAATU. [INg OUMLLEHHS Bif MUy OOCTATHBO 30CTOCYBATH

cepBeTky 3 MiKpodibpu. [ng 6inbll peTenbHOro OYULLEHHS MOBEPXHIO PEKOMEHOOBAHO MUTU
TENMOK BOLOK, 3ACTOCOBYKOUM HEUTPASbHUA MUIOYMA 3ACi6 Yy [03aX, PEeKOMEeHOOBAHMX
BUPOBHMKOM. [icnsg — NpOMUTY YNCTOK BOOOK TA BUTEPTU BOSTOrOKO CEPBETKOK 3 MiKpoditpmn
a60 M'9KOK HEABPA3MBHOKD FYOKOK. 19 YHUKHEHHS MOMITHMX 306pYyOHEHD PEKOMEHOOBAHO
HEeramHO YNCTUTU BYAb-5Ki MASMU, HE YEKAKOUM IXHBOTO BUCUXAHHS.

LLLO HE BAPTO POBUTU

30cobu gng MuTTS nocydy, MACASHUCTE MU0, 3ACO6M AN MPOCOYYBAHHS TOLWO — HEe
HAMKPALLMIA BAPIAHT. [esKi 4OCTYMHI HO PUHKY MUIOYUI 30CO6M MAIOTb Y CBOEMY CKITOAI BICK Q60
NONIPYBASIbHI JOOGABKM, WO MICAS OEKIIbKOX 30CTOCYBOHb MOXYTb 3AQNMLLOTM HO MOBEPXHI
MOCHSHUCTY NiBKY. Lle HeratneHO BNIMBAE HA 30BHILLHIM BUTNS4 MOBEPXHI.

5.2. EKCTPEHA YUCTKA

Konu 3BMY4QMHOro O4YnLLIEHHS He,EI,OCTOTHbO — MOXHA BUKOPUNCTATU 6inbLLU OrpeCMBHI npote,
peKOMeH,EI,OBOHI MUIOYi 3ACOBM. |X 3ACTOCYBAHHA He BrJinHe HA 30BHILLHIN BUrNS4 I'IOBerHI
OL-IVILLJ,GHHQ [PEKOMEHOYETLCH MPOBOOUTU GKHAWLLBMALLIE nicns BUSBMEHHS 306py,EI,HeHH9-I.

MNepen NoYaTKOM NpoLenypw NnepesipTe BB MUKOYOIro 30CO6Y HO HEBENMKIN NIOLLI MOBEPXHI.
30 XOOHUX OB6CTABUH HE BUKOPUCTOBYMTE KOHLEHTPATN COAFHOT KMCIOTK Q60 KAYCTUYHOT COAN,
O TAKOX NPOAYKTH, WO MICTATb GTOPUCTOBOLHEBY KUCNOTY TA 1T MOXILHI.

Huxue y Taénunui BKA3AHI TUMAK NASM, WO MOXYTb 3'9BUTUCS HA MOBEPXHI, TA NPOLYKTH,
PEeKOMEeHOOBAHI ONd iX BnganeHHs. O6mpante MMoYi 3aCO6M HO OCHOBI AAHOT TA6ML,. A6O
30CTOCOBYMTE NPOAYKTH, LLLO MAKOTb IDEHTUYHI XOPOAKTEPUCTUKU. Ta nonepenHbo
NePEKOHAMNTECS B LIbOMY.

Termopal pekoMeHaye 3B'930TNUCS 3 MOCTAYASIbHMKOM 30COB6IB ANS YMLLIEHHS, Q61 OTPUMATH
HAMOKTYOSbHILLY OKYMEHTALIKO TO IHCTPYKLUIT 3 BUKOPUCTAHHS, 3 SKMX MOXHQ Ai3HOTUCS cknag, i
Lito4i PEYOBMHM, WO € B 3ACO6i. [icns OUMLLEHHS NPOMUINTE MOBEPXHIO BENMKOKO KINBbKICTIO Tenoil
BOOM | BUTPITb il CyXOIO FAHYIPKOIO.



Tun 3a6pyaHeHHs

Tun Mmuiodoro 3acoéy

Fnapki noBepxHi

CTpPYKTYpPOBAHi NOBEpPXHi

BanHsHi BigknageHHs

Cnigv Big, AnoMiHito

OniBeLp

MacTunbHO peYoBMHA

Kasa

Moposnso

DpyKTOBMI CiK

Kpos

BuHo

[nBo

YopHuno

HikoTnH

Ceya Ta pBOTQA

Mapkep

Coca Cola

dap6a 4ng BoIoccs

r'yma

XKyBasnbHA r'ymMKa

Pxa

CunikoH

CBaiukoBWi Bick

Mutouymin 3acié ons
BUACNEHHS HOKUMY

Mutoumin 3acié ons
BUOCNEHHS HOKMMY

Mutoumin 3acié ons
BUACNEHHS HOKMMY

Mutounin 3aci6, Lo
3HEXUPIOE

Mutoumin 3aci6, Wwo
3HEXMpPIoE

Mutounin 3aci6, LWwo
3HEXUPIOE

Mutoumin 3aci6, Wwo
3HEXUPLOE

Mutounin 3aci6, Lo
3HEXUPIOE

Mutoumin 3aci6, Wwo
3HEXMPIOE

Mutoumin 3aci6, LWwo
3HEXUPIOE

Mutoumin 3aci6, Wwo
3HEXUPIOE

Mutoumin 3aci6, Lo
3HEXUPIOE

Muoumnin 3aci6, Wwo
3HEXUPIOE

Mutoumin 3aci6, Lo
3HEXUPIOE

Mutoumin 3aci6, Wwo
3HEXUPIOE

Mutoumin 3aci6, Lo
3HEXUPIOE

Mutoumin 3aci6, Wwo
3HEXUPIOE

Mutoumin 3aci6, Lo
3HEXUPIOE

Mutounin 3acié aons
BUOQNEHHS HOKUMY

CneuionbHWn MUoYUin 30Ci6

ang snganieHHda HaKuny

Po3unHHMK

Bonoruin He ppanatouni
CKOTY-6panT

Bonoruin He pgpsnatounii
CKOTY-6panT

Bonoruin He ppanatounin

CKOTY-6panT

Bonora tkaHnHa

Bonora TkaHuHa

Bonora TkaHuHa

Bonora tkaHnHa

Bonora TkaHuHa

Bonora TkaHMHa

Bonora tkaHnHa

Bonora TkaHMHA

Bonora tkaHnHa

Bonora TkaHuHa

Bonora tkaHnHa

Bonora tkaHnHa

Bonora TkaHuHa

Bonoruin He gpsnatouni
CKOTY-6panT

Bonoruin He ppanatouni
CKOTY-6paiT

Bonoruin He gpsnatouni
CKOTY-6painT

Bonorun He gpsnatoumi
CKOTY-B6paiT

Bonoruin He gpsnatouni
CKOTY-6panT

LLiTKa i3 TOHKOrO COpro a6o
NAACTUKOBOT LLIETUHU

LLliTka i3 TOHKOrO Copro a6o
MAACTUKOBO! LLIETUHM

LLiTKa i3 TOHKOrO COpro aéo

NAACTUKOBOT LLIETUHM

Hea6pasnsHa ryéka

Hea6pa3aneHa ryéka

Hea6pasneHa ryéka

Hea6pasneHa ryéka

Hea6paansHa ryéka

Hea6paansHa ryéka

Hea6pasneHa ryéka

Hea6pasnsHa ryéka

Hea6pasneHa ryéka

Hea6paansHa ryéka

Hea6pasneHa ryéka

Hea6pasneHa ryéka

Hea6paansHa ryéka

LLliTka i3 TOHKOrO copro a6o
MAACTUKOBOI LLIETUHM

LLiTKa i3 TOHKOrO COPro a6o
MIACTUKOBOI LLEETUHM

LLliTKa i3 TOHKOrO copro a6o
MAACTUKOBOI LLIETUHMU

LLliTka i3 TOHKOro copro a6o
MNNACTUKOBOI LLIETUHMN

LLliTka i3 TOHKOrO copro a6o
MAACTUKOBOI LLIETUHM



3AMITKHU

Mnamu Big, YopPHWUA, GapP6a, BICK, MACO/XUP BUOANASOTLCA 30 OMOMOrOK PO3YMHHMKIB. 30KpeMa,
Le — HITPpOopOo3piaxXyBa4y a6o ckmnmaap. Nepen HOHECEHHAM MNPOAYKTY HA BCKO MOBEPXHIO OB6PO6KM
PEKOMEHOYETLCS CNOYATKY NEPEBIPUTU MOro ePeKTUBHICTb HO HE3HAYHIW OiNSHL.

He BMKOPWCTOBYMTE KOHLLEHTPATU COASHOI KMCIOTU A60 KAYCTUYHOI coan. A e — NpoaykKTH, Wo
MICTATb GTOPUCTOBOOHEBY KUCNOTY TA 1I NOXIigHI.

NONEPEAXKEHHA

KomnaHis Termopal 3HiMae 3 cebe 6yab-aKy BignoBiOANbHICTb WOOO0 ePekKTUBHOCTI OUYMLLIEHHS TA
TEXHIYHOrO OBCYrOBYBOHHSA MOBEPXOHb Yy PA3i FKWO MOBEPXHIO 6YyNo He ouulieHo (noraHo
OUMLLIEHO) MICNS MOHTAXY.



TERMOPAL STONE

TexHiYHa NiATPUMKa Ta KOHCynbTaul
3 06pPO6KM KaMEHHo

termopal-stone.com
instagram: @termopal_stone
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	1. МАТЕРІАЛ ТА ХАРАКТЕРИСТИКИ  1.1. ХАРАКТЕРИСТИКИ  Кераміка виготовляється у вигляді великоформатних плит. Її застосовують для робіт всередині та зовні приміщень.
	Стійка кераміка, що не піддається впливу атмосферних явищ (мороз, спека), уф-
	випромінюванню
	та
	абсорбції.
	Також
	матеріал
	стійкий
	до
	зношування.
	Різні підходи в обробці поверхні матеріалу дозволяють вдало використовувати його і для підлоги, і для стін.
	Матеріал сумісний зі широким асортиментом клеїв та кріплень. Це дозволяє встановлювати різні типи опор при монтажі. Keralini також підходить для робіт у різних середовищах, навіть у надскладних. Висока вологість, солона атмосфера, агресивні забруднювачі тощо – все це не змінює характеристики матеріалу.

	Стандартні розміри
	3200 мм
	ТОВЩИНА
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	UNI EN ISO 10545-12 UNI EN ISO 10545-9 UNI EN ISO 10545-6 DIN 51094

	Ручна обробка
	Ручна обробка
	2.
	2.1. ВСТУП  Вдалий дизайн,точний прорахунок і попередній вимір дозволять провести всі необхідні процеси на території компанії та уникнути незручних чи критичних коригувань на робочому майданчику.
	За вимушеної обробки безпосередньо на місці монтажу радимо діяти згідно інструкцій з посібника, використовуючи рекомендовані інструменти.
	випробування як для різання, так і для свердління. Це допоможе позбутися незручностей та небажаного результату.
	З цією метою, за запитом, компанія Termopal готова надати виробничі залишки (відходи).
	У разі виконання ручних процесів рекомендовано дотримуватись техніки безпеки та чинного законодавства з охорони праці. Кожен працівник має бути забезпеченим ЗІЗ (засоби індивідуального захисту), що відповідають запланованим процесам. Розгляньте нижче підказки.
	За необхфідності виконати
	будь-який
	процесів
	необхідно
	провести
	попередні
	2.2. СКЛАДУВАННЯ ПЛИТ  Особливу увагу треба приділити транспортуванню матеріалу. Плиту слід укладати на бік, незалежно від її формату, обов'язково використовуючи «прокладки» між різними частинами, а також між плитами та опорою. Це допоможе уникнути можливих поломок. Закріплювати плити теж треба вкрай обережно, аби унеможливити будь-які вигини чи удари.
	Зберігаючи плити під відкритим небом, аби уникнути застою, їх обов’язково треба захистити від опадів. Якщо ж під час упакування ви виявили, що плити мокрі – потрібно зняти упаковку і розмістити їх вільно, дочекавшись повного висихання.
	Плити також мають бути надійно закріплені під час будь-якої ручної обробки. Обов’язково врахуйте жорсткість опори – вона має бути ідеально рівною та в хорошому стані. Щоб уникнути подряпин на поверхні матеріалу краще обирати дерев’яну опору, а не металеву.

	2.3. РУЧНЕ РІЗАННЯ  Інструкції, зазначені у даному параграфі, стосуються винятково процесів ручного різання. Для настільних процесів (пила, гідроабразивне різання або ЧПК) рекомендовано дивитися відповідні розділи.
	Слід використовувати ріжучі інструменти, що рекомендовані компанією Termopal. Або ж – перевірені аналоги, повна сумісність яких схвалена для застосування зі зазначеним типом поверхні. Процес різки завжди варто проводити з великою кількістю проточної води. Це необхідно для охолодження та зменшення кількості пилу. Компанія Termopal не рекомендує сухе різання.
	Обробку завжди потрібно починати з обробленої поверхні та переходити до необробленої.
	Після обрізки рекомендується злегка відшліфувати (наждачним папером із зернистістю 60/120) верхній та нижній краї відрізаної сторони. Це допоможе уникнути сколів і травмування.
	Опорна база

	2.3.1. ІНСТРУМЕНТИ – ДИСК ДЛЯ РІЗАННЯ НА БУДМАЙДАНЧИКУ  Алмазні диски із суцільною крайкою для ручного  інструменту (кутошліфувальні машини, болгарки...)
	Ø115 мм насадка Ø 22 (*) об/хв від 11 000 до 13 000 Ø125 мм насадка Ø 22 (*) об/хв від 11 000 до 13 Ø230 мм насадка Ø 22 (*) об/хв від 9
	000
	000 до 11 000

	УВАГА: свердління завжди потрібно починати з обробленої поверхні та переходити до необробленої.
	задньому боці матеріалу по всій довжині приклеювання перемички.
	Якщо неможливо використовувати матеріал для підтримки готової деталі, виберіть матеріал з ідентичним коефіцієнтом розширення, як у Termopal (наприклад, граніт, кварцовий агломерат).
	РОЗ'ЯСНЮВАЛЬНА ПРИМІТКА  Обираючи клей, враховуйте передбачувану функцію деталі, аби визначити найбільш вдалий варіант.
	Механічна обробка
	3.Механічна обробка
	3.1.БАЗОВІ ПРИНЦИПИ Перед будь-якою маніпуляцією лист потрібно обрізати поздовжнім та поперечним розрізами з кроком від краю по товщині листа (див. схеми обрізки). Наступні надрізи варто наносити, починаючи з жорсткої сторони до сторони, що була обрізана раніше, як показано на малюнку нижче. Якщо обрізати 4 сторони – не буде обмежень у напрямку наступних розрізів.
	ПОПЕРЕДЖЕННЯ  Використовуючи спецінструмент, завжди дотримуйтесь правил безпеки.  Після кожної операції бажано промити поверхню чистою водою до повного висихання. В ідеалі – розташувати лист вертикально.  Напрямок різу завжди має співпадати з напрямом обертання диска.
	3.1.1. СХЕМА ОБРІЗКИ  Товщина 12 мм: мінімальна обрізка 20 мм
	Товщина 20 мм: мінімальна обрізка 30 мм

	3.2. РОБОТА З МОСТОВОЮ ПИЛОЮ 3.2.1. Порядок операцій
	Приклад схеми розкрою для мостової пили
	Алгоритм операції:  1. Обрізання листа (червона пунктирна лінія)  2. Висвердлювання отворів (світло-блакитна пунктирна лінія)  3. Розрізи попериметру стільниці (помаранчева пунктирна лінія)  4. Перервані розрізи (жовта пунктирна лінія)
	ПОПЕРЕДЖЕННЯ Напрямок різання завжди має збігатися з напрямком обертання диска.

	3.2.2. Орієнтація деталі  Ми рекомендуємо робити отвори для раковини або плити в центральній частині листа, а перемички ближче до зовнішньої сторони.
	Неправильне виготовлення
	Правильне виготовлення
	3.2.3. Дисковий інструмент  Загальні заходи Під час різання використовуйте велику кількість води. Струмінь води має бути спрямований вперед і у бік відносно дискової пластини – якомога ближче до зони різання (як показано на мал. нижче).

	Увага: недостатня кількість води загрожує перегріванням диска, що поставить під загрозу успіх операції та може призвести до подальшої непридатності інструмента.
	ВАЖЛИВО!  Переконайтеся, що поверхня столу, на якому відбуватиметься різання, рівна і в хорошому стані. Якщо ж це не так – рекомендується покласти килимок із технічної гуми високої щільності між матеріалом та фрезерним столом. Це знизить вібрації та покращить якість операції.
	Стежте за швидкістю. Знизьте оберти подачі до 50% для перших 150 мм та останніх 150 мм.
	Для
	розкрою
	деталей
	невеликого
	розміру
	рекомендуємо
	фіксувати
	матеріал
	спеціальними опорами, щоб уникнути його зміщення.

	ПАРАМЕТРИ ОБЕРТАННЯ ДИСКУ
	Полотно пили Ø  300  350  400  450  500
	Оберти шпинделя, г/хв  2100-2300  1800-2000  1600-1800  1400-1600  1260-1460
	Окружна швидкість м/сек
	34-37 34-37 34-37 34-37 34-37
	ПРИМІТКА  Якщо кількість обертів шпинделя фіксована, ви повинні вибрати диск, для якого потрібно число обертів, близьке до кількості обертів шпинделя.


	ПАРАМЕТРИ РІЗАННЯ
	Тип різання
	Виріз вводиться зверху плити
	Прямий розріз Розріз під кутом

	Швидкість подачі мм/хв 12 мм
	100 1400-1800 800-1000

	Швидкість подачі мм/хв 20 мм
	100 800-1000 450-600
	ПОПЕРЕДЖЕННЯ  Будь-яке збільшення поглинання шпинделя вказує на необхідність заточити диск, використовуючи брусок. Перераховані параметри слід розуміти як такі, що стосуються машин з фланцем більшого розміру, добре спрямованим інтенсивним потоком води, горизонтальною подачею та уповільненням. За відсутності вищезазначених умов зменшіть подачу до мінімуму з наведених параметрів (наприклад, швидкість подачі 12 мм 1400 м/хв).  Обираючи диск обов’язково слід врахувати: характеристики верстата, товщину матеріалу, що розрізається, кут нахилу. Відкрита частина диска повинна бути зменшена настільки, наскільки це можливо, вважаючи за обов'язковий 1 мм виходу за межі матеріалу.
	Для зменшення діаметра центрального отвору ми рекомендуємо використовувати кільця, що постачаються виробником разом з диском.

	Розмір фланця
	COD:D350251050SAA04
	Ø пили
	Ø фланця

	3.2.4. Поступове різання  Уразі виявлення однієї або кількох із цих специфічних умов рекомендується застосувати поступове різання:  -у вас немає фланця більшого розміру;  -немає інтенсивної подачі води;  -диск у поганому стані;  -опорна поверхня не плоска.
	Тип різання


	СХЕМА ПОСТУПОВОГО РІЗАННЯ
	СХЕМА ПОСТУПОВОГО РІЗАННЯ
	3.2.5. Кварцовий агломерат/абразивний камінь  Ми рекомендуємо розміщати шматок кварцового агломерату/точильного бруска на вихіді з лінії різання матеріалу. Це дозволить обмежити відхилення диска при виході з матеріалу, уникаючи відколів, а також дозволить заточити диск.
	Кварц/абразивний композитний камінь
	Кварц/абразивний композитний камінь


	3.2.6. Схема вирізки мийки з диском
	Різ 2
	Різ 5
	отвори
	Різ 4
	Різ 3
	Різ диском повиненпроходити по дотичному до окружності та не виходити за її межі
	КОНКРЕТНІ ЗАХОДИ  У разі виявлення однієї чи кількох з наступних умов: - опорна база не пласка  - острівці розміром понад 2600х600 мм  - мийки розміром понад 560х480 мм, рекомендуємо дотримуватися наведеної нижче:
	Різ 4
	Різ 6
	Різ 7
	Різ 5
	Ø Рекомендо ваного


	3.3. РОБОТА З ВОДЯНИМ СТРУМЕНЕМ  3.3.1. Параметри роботи з гідроабразивним станком Water Jet ПАРАМЕТРИ ВХІДНОГО ОТВОРУ НИЗЬКОГО ТИСКУ (ПРОКОЛ)
	Товщина
	Мінімальний тиск Бар
	Мінімальний тиск
	фунт/кв. дюйм
	Абразив 80 Mesh кг/хв
	ПАРАМЕТРИ РІЗАННЯ ПІД ВИСОКИМ ТИСКОМ
	Товщина
	Мінімальний тиск фунт/кв. дюйм
	Швидкість подачі мм/хв
	РІВЕНЬ ВОДИ У РЕЗЕРВУАРІ  Щоб покращити обробку нижньої сторони виробу, рекомендується підтримувати рівень води вище або на тому ж рівні, що поверхня столу Ø.


	3.3.2. Послідовність різання
	ЕТАПИ ОПЕРАЦІЇ  1. Обрізання листа (червона пунктирна лінія)  2. Обрізання листа (червона пунктирна лінія)  3. Розріз за формою заготівлі (помаранчева пунктирна лінія)  4. Раковина попередньо вирізана, якщо необхідно (Зелена пунктирна лінія) 5. Зріз раковини (жовта пунктирна лінія)
	3.3.3. Схема вирізання мийки  У разі наявності однієї чи кількох з наступних умов:
	опорна база не плоска  острівці розміром понад 2600х600 мм  мийки розміром понад 560х480 мм
	Ми рекомендуємо дотримуватися наведеної нижче схеми різання:
	ПРИМІТКА: вирізання отвору для раковини повинно починатися всередині попереднього вирізу, як показано нижче.

	3.3.4. Схема попереднього різання  КОНКРЕТНІ ЗАХОДИ  У разі наявності однієї або кількох із цих специфічних умов рекомендується поступове різання:  -у вас немає фланця більшого розміру;
	немає рясної подачі води;  диск у поганому стані;  опорна поверхня не плоска.
	3.3.5. Схема різання  Якщо ви бажаєте вирізати форму стільниці, рекомендується поділити геометрію на дві частини, завжди починаючи з розрізів на зовнішній стороні листа. Різання форми завжди буде виконуватися після обрізки.
	3.3.6. Радіуси  Усі внутрішні кути щодо отвору повинні мати мінімальний радіус 5 мм, внутрішні кути відносно загальної геометрії деталі (наприклад, Г-подібна стільниця) мають мати мінімальний радіус 10 мм.
	Більший радіус надає більшої структурної міцності готовому виробу. Інакше будь-який не закруглений кут створює точку напруги на стільниці.
	3.4. РОБОТА З КОНТУРНОЮ МАШИНОЮ 3.4.1. Зубчаста коронка  ПАРАМЕТРИ Дані стосуються інструменту діаметром 22 мм для наскрізних пропилів.
	Товщина
	Швидкість подачі
	мм/хв

	Зверніть увагу! Інструмент, що вібрує, не підходить для надрізу. А надмірне зниження швидкості різання може призвести до закриття алмазу ріжучого інструменту, створюючи надмірний супротив відносно матеріалу і призвести до подальшого зламу заготовки.  Під час обробки використовуйте велику кількість води, обережно направляючи її назовні та всередину інструменту (як показано на малюнку нижче).

	3.4.2. Виріз для мийки за допомогою контурного верстата
	Працюючи з контурним верстатом, перш за все переконайтеся, що поверхня правильно підлаштована.
	Усі процеси повинні виконуватися відповідно до інструкцій Технічного посібника, без використання опор, крім присосок та позиційних опорів з тефлону. Не використовуйте пристрої, що можуть механічно вплинути на заготовку. Це може її пошкодити і зробити непридатною для подальшого використання.

	Для підтримки найбільш навантажених ділянок виробу рекомендуємо правильно розмістити присоски. Використовуйте їх для підтримки найвужчих ділянок (як на фото збоку).
	Присоски мають бути чистими і без ознак використання. Перед розміщенням деталі переконайтеся в цьому. В іншому випадку – попередньо промийте їх чистою водою.
	Для запобігання сколів зверніть увагу на радіус входу фрези. Він має бути широким. Це полегшить вихід інструменту наприкінці обробки.
	150 мм

	Доцільно робити внутрішні з'єднання з більшим радіусом, ніж у фрези. У такий спосіб верстат виконуватиме більш плавний рух – більш безпечний для матеріалу.
	Неправильне виготовлення
	Правильне виготовлення

	При використанні фрезерного інструменту на товщині 12 мм та 20 мм рекомендується центрувати інструмент відносно товщини плити. Це допоможе зменшити вібрацію та уникнути зайвого тиску на заготовку та сам інструмент.  Зверніть увагу! Інструмент не має коливатися під час різання.
	ПОРАДИ ЩОДО ОБРОБКИ  Причини поломки інструменту:  - надто висока швидкість подачі;  - число оборотів нижче за номінальні обороти інструменту;  - недостатня кількість охолоджувальної води.
	Будь-яка поломка деталі зумовлена тим, що матеріал, що розрізається, піддається високому навантаженню в одній точці.
	Рішення для реалізації:
	За можливості фіксуйте деталі за допомогою присосок. Або виконуйте різання так, щоб вага не навантажувала кут, розділяючи сторону на два сегменти.  ПОПЕРЕДЖЕННЯ  Після кожної операції промийте поверхню чистою водою. Не чекайте висихання виробу.
	3.4.3. Свердлильний інструмент  ПАРАМЕТРИ  Дані стосуються фірмового інструменту
	Доступні діаметри
	Ø 30  Ø 35  Ø 55/60 Ø 70  Ø 100
	Оберти шпинделя
	г/хв
	Швидкість подачі мм/хв


	Для уникнення появи отворів на задній стороні заготовки зупиніться за 2 мм від дна. Завершити свердління рекомендується ударом з боку, протилежного до отвору.
	ПОПЕРЕДЖЕННЯ
	Після кожної операції бажано добре промити поверхню чистою водою, не чекаючи висихання виробу.
	Для отворів під змішувач ми рекомендуємо розмістити присоску поруч із отворами. Це дозволить правильно підтримувати деталь та не піддавати загрозі успіх результату.


	3.4.4. Фрезер для поетапного різання (чистової обробки)  ПАРАМЕТРИ Дані стосуються фірмового інструменту
	Доступні діаметри
	Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16
	Швидкість подачі мм/хв

	*Використовуйте інструменти Ø 12 та 16, щоб зробити поглиблення, Ø 6, 8 та 12, щоб обробити кути.  ПОРАДИ  Під час обробки використовуйте велику кількість води, обережно направляючи її назовні та всередину інструменту.
	› 5 мм

	До операції з фрезерування рекомендовано переходити після вирізу отвору під мийку. Також бажано стежити, щоб після залишалося щонайменше 5 мм товщини матеріалу.
	Під час робіт використовуйте достатню кількість води під тиском ззовні та всередині інструменту.
	ПОПЕРЕДЖЕННЯ  Після кожної операції бажано добре промити поверхню чистою водою, не чекаючи на висихання виробу.

	3.4.5. Інструменти для втулок
	Доступні діаметри
	Ø 6 Ø 7 Ø 8 Ø 10 Ø 11
	Оберти шпинделя г/хв  6000  6000  6000  6000  6000
	Швидкість подачі мм/хв
	15-20 15-20 15-20 15-20 15-20


	ПОРАДИ  Під час робіт використовуйте достатню кількість води під тиском ззовні та всередині інструменту.
	ПОПЕРЕДЖЕННЯ  Післякожної операції бажано добре промити поверхню чистою водою, перш ніж вона висохне.
	3.4.6. Набір для свердління  Інструмент для свердління під гострим кутом для механічних муфт.  Аби уникнути надмірного зношування інструменту при виготовленні глухих отворів ми пропонуємо зробити попередній отвір за допомогою кільцевої пилки (описано вище). Адже керамограніт – твердий матеріал.
	Доступні діаметри
	Ø 7 Ø 10
	Оберти шпинделя
	Швидкість подачі мм/хв


	3.4.7. Фрезер для поетапного різання (чорнової обробки)  Інструмент для безперервного різання під раковину без присосок.

	ПАРАМЕТРИ
	Дані стосуються інструменту Ø 16 мм.
	Товщина
	Оберти шпинделя г/хв
	Швидкість подачі
	мм/хв
	Максимальне видалення мм

	Для запобігання появи сколів у нижній частині заготовки рекомендується закінчувати різання в проходах, залишаючи 3 мм матеріалу. Потім – видаляти залишковий матеріал за один прохід, втоплюючи не менше ніж на 1 мм інструменту і зі швидкістю на 50% нижчою від застосованої раніше.
	Пам'ятайте, що збільшення/поглиблення між проходами повинно виконуватися на ділянці, вільній від матеріалу (в отворі).

	ПОРАДИ
	Під час обробки використовуйте велику кількість води, обережно направляючи її назовні та всередину інструменту.
	ПОПЕРЕДЖЕННЯ  Після кожної операції механічної обробки поверхню треба ретельно промити чистою водою, перш ніж деталь висохне.

	3.4.8. Інструмент для вирубки
	Товщина
	Ø 50 Ø 88
	Оберти шпинделя г/хв
	Швидкість подачі
	мм/хв
	Максимальне видалення мм

	ПОРАДИ  Забирайте максимум 2 мм за раз і не більше.  Під час роботи використовуйте достатню кількість води під тиском ззовні та всередині інструменту.
	ПОПЕРЕДЖЕННЯ  Після кожної операції бажано добре промити поверхню чистою водою, перш ніж виріб висохне.
	СХЕМА ФРЕЗЕРУВАННЯ КИШЕНЬ
	СХЕМА ПІДХОДУ
	3.4.9. Сферична фреза для сушарок*  Зканальною фрезою мирекомендуємовикористовуватигранітні/керамічні сферичні шліфувальні верстати.

	ПАРАМЕТРИ
	Дані стосуються інструменту розміром ø 8 мм.
	Шліфувальний диск
	Оберти шпинделя
	Швидкість подачі мм/хв

	ПОРАДИ  Під час роботи використовуйте достатню кількість води під тиском ззовні та всередині інструменту.

	ПОПЕРЕДЖЕННЯ
	Після кожної операції бажано добре промити поверхню чистою водою, перш ніж виріб висохне.
	3.4.10. Інструмент для гравірування*  Для надрізів на поверхні ми рекомендуємо використовувати гранітний інструмент із полікристалічного алмазу.
	Товщина
	Оберти шпинделя г/хв
	Швидкість подачі мм/хв
	Максимальне видалення мм

	ПОРАДИ  Під час роботи використовуйте достатню кількість води під тиском ззовні та всередині інструменту

	ПОПЕРЕДЖЕННЯ
	Після кожної операції бажано добре промити поверхню чистою водою, перш ніж виріб висохне.
	Див. технічні дані виробника інструменту, щоб визначити відповідні параметри обробки. Робочі параметри інструменту можуть відрізнятися залежно від виробника.
	3.4.11. Формотворчий інструмент  Для профілювання керамограніту ми рекомендуємо використовувати гранітні/керамічні шліфувальні верстати.

	ПАРАМЕТРИ
	Дані стосуються інструменту розміром ø 80 мм.
	Тип
	Оберти шпинделя
	г/хв
	Швидкістьподачі мм/хв

	ПРОПОЗИЦІЇ  Під час обробки використовуйте велику кількість води, обережно направляючи її назовні та всередину інструменту.

	ПОПЕРЕДЖЕННЯ
	Після кожної операції бажано добре промити поверхню чистою водою, перш ніж виріб висохне.
	Для профілювання форм, де потрібно багато забрати зайвого, ми рекомендуємо розділити операцію на 2 проходи 1-го металевого інструменту або використовувати інструмент для обробки .
	3.4.12. Полірування стільниці  Для полірування керамограніту рекомендується використовувати полірувальні шліфувальні диски для граніту.

	ПАРАМЕТРИ
	Дані стосуються інструменту розміром ø 100 мм
	Обробка POLISHED
	Шліфувальний
	Зерно
	GR 50 GR 100 GR 200 GR 500 GR 1000 GR 2000 GR 3000
	Оберти
	шпинделя
	г/хв
	Швидкість
	подачі мм/хв
	Компресія*
	Проходи


	Обробка SATIN
	Шліфувальний
	Зерно
	GR 50  GR 100  GR 200 ЩІТКА 180 G
	Оберти
	шпинделя
	г/хв
	Швидкість подачі мм/хв
	Компресія*
	Проходи


	*Ці дані стосуються верстатів Breton®, оснащених полірувальною системою з контролем поглинання потужності шпинделя.
	ПОПЕРЕДЖЕННЯ  Після кожної операції механічної обробки поверхню потрібно ретельно промити чистою водою, перш ніж деталь висохне.

	3.4.13. Інструменти
	Набір для свердління

	Принципи дизайну
	Принципи дизайну
	4.
	4.1.ВНУТРІШНІ КУТИ ТА ОТВОРИ Усі внутрішні кути щодо отвору повинні мати мінімальний радіус 5 мм. Внутрішні кути відносно загальної геометрії деталі (наприклад, Г-подібна стільниця) мають мати мінімальний радіус 10 мм.
	Більший радіус надає готовому виробу більшого структурного опору (див. рис. 1), і навпаки – будь-який не закруглений кут створює точку напруги на стільниці (рис. 2, 3 і 4).
	За наявності колон або інших елементів, що вимагають робіт з вирізання стільниці, ми рекомендуємо створювати мінімальний радіус 5 мм.  R > 5 мм
	Рисунок 1
	Рисунок 2
	Рисунок 3
	Рисунок 4

	4.2. МІНІМАЛЬНА ВІДСТАНЬ МІЖ КРАЯМИ ТА ВИРІЗАМИ  Мінімальна відстань, що рекомендується, між стільницею і вирізом становить 50мм.
	ПОПЕРЕДЖЕННЯ  Варто пам’ятати про герметик, наприклад про силікон. Його радимо застосовувати між стільницею та вставленими в неї елементами. Такий матеріал компенсує різне теплове розширення при щоденному використанні.


	4.3. ЗОВНІШНЄ ЗАСТОСУВАННЯ  При зовнішньому застосуванні матеріалу та за наявності ламінування або склеювання під кутом 45° рекомендується підтримувати перемичку матеріалом, що має такий самий коефіцієнт теплового розширення. Це може бути: керамограніт, кварцовий агломерат, жорсткі пінополіуретани тощо.
	Клейове з'єднання між двома деталями не повинно підтримуватися деревом. Воно під впливом погодних умов та сонця може розширюватися або набухати, що призведе до зайвого тиску на деталі, що склеюються і може взагалі призвести до їхнього від'єднання.
	Крім того, рекомендується залишати проміжок не менше 5 мм між деревом і стільницею. Це допоможе компенсувати будь-яке теплове розширення.
	4.4. КРАЇ СТІЛЬНИЦІ  Краї деталі рекомендовано обробляти згідно вказівок зазначених у кресленнях. Ці підказки – вдалий баланс між естетикою та функціональністю. Також вони гарантують безпроблемне користування продуктом.  2 мм
	4.5. ОТВОРИ ДЛЯ АКСЕСУАРІВ
	Вирізи для аксесуарів/вимикачів рекомендовано робити круглими, як зазначено нижче.
	4.6 Виступи
	На етапі проектування стільниці рекомендовано визначити розміри виступів відповідно до наступної таблиці. Так уникнемо поломки деталі за щоденногоінтенсивного використання.


	4.7. ВЕЛИКІ ОТВОРИ
	Чистка, обслуговування та догляд
	5. ЧИСТКА, ОБСЛУГОВУВАННЯ ТА ДОГЛЯД
	5.1.ЗВИЧАЙНА ЧИСТКА
	ЩО НЕ ВАРТО РОБИТИ
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