CZYSZCZENIE | PIELEGNACJA MEBLI VENVE

Jak dba¢ o meble, aby zachowaly estetyczny wyglad przez lata?
Regularne czyszczenie

Skuteczne usuwanie zabrudzen mozna uzyska¢ poprzez stosowanie myjki ci$nieniowe;,
ktéra pozwala doktadnie oczysci¢ powierzchnie mebli bez ryzyka jej uszkodzenia.

W przypadku Izejszych zabrudzen zalecane jest czyszczenie z wykorzystaniem letniej wody,
tagodnego detergentu oraz miekkiej Sciereczki lub gabki.

W przypadku pojawienia sie trudniejszych zabrudzen rekomendowane jest zastosowanie
preparatu: Pulsar — Zmywacz do Plastikéw (Plastic Cleaner)

Najlepsze efekty uzyskuje sie poprzez zastosowanie srodka w potgczeniu z myjka
cisnieniowa, co pozwala skutecznie i doktadnie oczysci¢ powierzchnie mebili.

DOPUSZCZALNE CECHY WYROBOW
WYKONYWANYCH W TECHNOLOGII
FORMOWANIA ROTACYJNEGO

Wyroby produkowane w technologii formowania rotacyjnego charakteryzujg sie
specyfikg procesu technologicznego wynikajaca z przetwarzania tworzyw sztucznych
w formach rotacyjnych. Ponizsze cechy sg naturalne dla tej technologii i nie stanowig
wad produkcyjnych ani podstaw do reklamacji

Dopuszczalne cechy powierzchni i wykonczenia
1. Drobne rysy i mikrozarysowania

Dopuszcza sie wystepowanie drobnych rys, mikrozarysowan oraz sSladéw
manipulacyjnych powstatych podczas procesu produkcji, transportu lub montazu,
niewidocznych z odlegtosci 1 m przy Swietle rozproszonym i normalnym kacie
obserwacji.

2. Falowanie i nieréwnosci powierzchni

Dopuszcza sie niewielkie falowanie, lokalne odksztatcenia oraz nieréwnosci
powierzchni wynikajgce ze specyfiki procesu formowania rotacyjnego.

Dla powierzchni ptaskich dopuszcza sie:
o falowanie powierzchni do 3 mm na odcinku 500 mm,

e lokalne odchylenia ksztattu niewptywajgce na stabilnos¢ i funkcje wyrobu,



e delikatne zapadniecia lub wybrzuszenia w miejscach zmiennej grubosci
materiatu.

W przypadku duzych elementéw dopuszczalne sg lokalne naprezenia i minimalne
odksztatcenia wynikajgce z chtodzenia materiatu.

3. Struktura i faktura powierzchni
Dopuszcza sie:

e niewielkie roznice w fakturze powierzchni,

e delikatny efekt ,skérki pomaranczy”,

e lokalne zmiany potysku lub matowo$ci,

e Slady odpowietrzania formy oraz technologiczne linie podziatu formy.
4. Réznice kolorystyczne

Dopuszcza sie niewielkie roznice odcienia pomiedzy partiami produkcyjnymi oraz
nieznaczne nierownomiernosci wybarwienia charakterystyczne dla tworzyw
formowanych rotacyjnie.

5. Punkty i wtracenia technologiczne

Dopuszcza sie sporadyczne drobne punkty, przebarwienia lub wtrgcenia materiatowe
o Srednicy do 1 mm, niewptywajgce na estetyke wyrobu podczas standardowego
uzytkowania.

6. Linie podziatu i slady technologiczne
Dopuszcza sie:

e widoczne linie podziatu formy,

e Slady po obrobce wykanczajgce;j,

e niewielkie nierébwnosci na krawedziach po procesie gratowania.
7. Grubos¢ scianek

Proces formowania rotacyjnego dopuszcza naturalne rdéznice grubosci Scianek
wyrobu wynikajgce z geometrii elementu oraz charakterystyki procesu
technologicznego, pod warunkiem zachowania wymaganej wytrzymatosci i
funkcjonalnosci produktu.

8. Odchytki wymiarowe
Dopuszcza sie odchytki wymiarowe wynikajgce ze skurczu materiatu:

e 1% wymiaru nominalnego,



e jednak nie mniej niz £3 mm dla duzych elementéw.
Kryterium oceny wizualnej
Oceny wizualnej wyrobu dokonuje sie:
e 2z odlegtosci minimum 1 m,
e przy Swietle rozproszonym,
e bez uzycia dodatkowych zrodet Swiatta podkreslajgcych powierzchnie,
e przy normalnym uzytkowym kacie obserwaciji.
Cechy niewidoczne w powyzszych warunkach nie stanowig podstawy do reklamaciji.
Postanowienia koncowe

Wymienione cechy sg charakterystyczne dla technologii formowania rotacyjnego i nie
wptywajg na trwatos$¢, bezpieczenstwo ani warto$¢ uzytkowg wyrobdw.



