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PLACI
Instructiuni de manipulare

Urmatoarele instructiuni si recomandari se bazeaza pe cunostintele si experienta noastra. Nici una dintre aceste
Instructiuni nu creeaza si nu se g:onS|dera Ca va creavreo obllg_atle din partea _Pro_mat. Este respon.sabllltatea utilizatorului
sa verifice daca produsul si utilizarea acestuia este in conformitate cu legislatia si cu reglementarile locale.

Trebuie respectate detaliile de aplicare si / sau instalare specifice din documentele de clasificare evaluarile si alte
aprobari, precum si fisele cu date tehnice Promat.

1. Incarcarea si descarcarea placilor

Placile Promat sunt livrate pe paleti potriviti pentru descarcarea cu motostivuitorul. In cazul in care este prevazuta descarcarea
cu ajutorul macaralei si chingilor, trebuie luate masuri pentru a evita deteriorarea marginilor placilor. Toti paletii si cutiile pot fi
manevrate n siguranta cu ajutorul unui motostivuitor sau cu echipamente si chingi de ridicare. Nu trebuie utilizate cabluri din
otel sau lanturi, deoarece acestea vor deteriora atét paletul, cat si placile. n cazul in care cutiile sunt scoase dintr-un container,
trebuie luate masuri pentru ca acestea sa nu fie supuse unui soc la impact, deoarece placile pot fisura.

Vehiculul cu care sunt livrate trebuie dus cat mai aproape posibil de locul in care vor fi utilizate placile. La transportul placilor, este foarte
importanta securizarea paletilor pentru a preveni alunecarea. Daca placile urmeaza sa fie mutate pe santier, acestea trebuie asezate
pe o baza rigida, adecvata pentru ridicarea cu motostivuitorul. Placile Promat trebuie s fie intotdeauna depozitate pe un suport rigid.

2. Depozitarea

Toate placile Promat sunt livrate cu folie protectoare din plastic. Aceasta protectie
nu trebuie indepartata pana cand placile nu sunt gata de utilizare.

In general, trebuie respectate urmatoarele etape pentru ca plicile s& rdimana in
stare buna pe durata depozitarii.

e Toate placile Promat trebuie depozitate pe o suprafatd acoperita si uscata,
departe de zona de lucru sau de instalatii mecanice.

e Paletii trebuie depozitati in conditii de sigurantd, pe suprafete netede.
Dacd doi sau mai muti paleti sunt stivuiti, trebuie respectate urmatoarele
instructiuni, legislatia si reglementarile locale. Numarul paletilor stivuiti este
stabilit de conditiile de la fata locului, precum terenul, capacitatea portanta a
acestuia, planeitatea. Numarul maxim de paleti stivuiti unul deasupra celuilalt
in conditiile din depozit, este:

PROMATECT®-H, MASTERBOARD®, SUPALUX®, PROMINA®
- Lungimea placii 2,5 m - maxim 10 paleti, recomandat < 6 paleti
- Lungimea placii 2,5 m - maxim 12 paleti, recomandat < 6 paleti

PROMATECT®-L, PROMATECT®-L500, PROMATECT®-AD, PROMATECT®-LS ¥ = .#"'
- Toate placile - maxim 6 paleti, recomandat < 4 paleti '.'-‘__'_j -

PROMATECT®-100, PROMAXON® Typ A, PROMATECT®-200,
PROMATECT®-250, PROMATECT®-FW

- Grosimea placii <12 mm - 6 paleti

- Grosimea placii > 12 mm - 8 paleti, recomandat < 6 paleti




* Toate placile trebuie protejate de intemperii. Este foarte importanta acoperirea pentru protectie a placilor stivuite.

* Toate placile trebuie depozitate in locuri acoperite. Trebuie asigurata protectia completa a placilor stivuite si acoperite din
depozit.

3. Manipularea

Urmatoarele recomandari Manipularea trebuie intotdeauna respectate pentru manipularea placilor Promat:

e Ori de cate ori este posibil, placile stivuite se ridicd, nu se trag. Astfel, se evita deteriorarea sau zgérieturile de pe fata placii

de dedesubt.

* Placile se transporta pe o parte, dar nu se depoziteaza astfel.

sl




Ghid de manipulare
pentru placile Promat

4. Taierea

Toate placile Promat pot fi prelucrate cu echipament conventional de prelucrare a lemnului, desi utilizarea fierastraului manual
cu dinti intariti este recomandata. Placile cu o grosime mai mare de 6 mm pot fi tdiate mai usor cu ajutorul unui fierdstrau circular
cu panza placata de tip Tungsten Carbid sau a unui fierdstrdu mecanic. Pentru taiere bruta, placile de 6 mm se poate taia partial
liniar si se rup pe o margine dreapta.

Promat recomanda ca taierea sa se faca in spatii bine ventilate, cu instalatii de extragere a prafului. Operatorii trebuie sa poarte
in permanenta masti de protectie (a se consulta fisa cu informatii de siguranta).

Promat nu recomanda taierea diferitelor tipuri de materiale folosind aceeasi panza de fierdstrau. Daca se foloseste aceeasi
panza pentru taierea placilor Promat, apoi se taie lemn s din nou placi Promat, vor rezulta taieturi de proasta calitate si panza
va avea o durata de viata redusa. Pastrarea unei singure panze de fierastrau pentru placile Promat va asigura o buna calitate a
taieturii, prelungind durata de viata a panzei. Pentru un proiect mic si in cazul utilizarii unui fierastrau manual, Promat recomanda

utilizarea unui fierdstradu de unicé folosinta cu dinti intariti.

Existd o mare varietate de aplicatii si metode de prindere posibile pentru toate placile Promat. Metoda care trebuie utilizata
depinde de un numar de factori, printre care:

e Forma aplicatiei finale, adica patrata, dreptunghiulard, rotunda sau alte forme.

* Locul in care urmeaza sa se execute lucrarea, adica industrial, comercial sau in afara santierului etc.

e Calitatea manoperei si echipamentele necesare.

e Trebuie respectate legislatia locala, reglementarile si instructiunile privind siguranta.

Toate placile Promat pot fi taiate relativ usor, la fata locului. Cu toate acestea, daca trebuie taiate mai multe placi, se recomanda ca

acest lucru sa se faca in conditii controlate cat mai mult posibil, pentru a asigura o buna calitate a marginilor si suprafetei finisate.

Daca nu aveti fierastrau de buna calitate, adresati-vd companiei partener local Promat pentru a va recomanda un colaborator

aprobat sau un atelier Promat pentru taiere.

Céateva reguli generale care trebuie respectate atunci cand se lucreaza cu placi:

* Pentru atelierul unde se taie si pentru a extinde durata de viata a sculelor, se recomanda utilizarea fierastraielor cu péanza placatd cu diamant.

e Experientd arata ca sculele cu dinti din carburd de tungsten (TCT) sunt recomandate pentru tdierea la fata locului.

e Sculele electrice de mare vitezd genereaza pulbere foarte fina. Inhalarea acesteia poate fi ddunatoare sanatatii. Astfel, sunt
necesare echipamente de extractie a prafului, deoarece nu este recomandata taierea umeda. Desi placile Promat nu contin
fibre daunatoare, inhalarea unei cantitati mari de praf poate afecta sanatatea. De asemenea, se recomanda ca la tdierea sau
procesarea oricaror produse Promat, sa se utilizeze masti de protectie si echipament individual de protectie (EIP) adecvat.

¢ Viteza de taiere este cel mai bine determinata de:

Grosimea placii;
Duritatea placii;
Starea panzei.

e In timpul taierii, placa trebuie bine prinsa, evitdnd alunecarea si vibratiile care pot duce la ruperea marginilor placii.

e Alegerea celor mai potrivite scule depinde de obiceiuri, practici si reglementari locale.
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4.1.Taierea cu fierastrau circular de manas

Este recomandata utilizarea unei panze de fierastrau cu dinti din carburad de tungsten. Taierea se face uscat, astfel incat extractia
prafului este esentiala. Panza de fierastrdu cu dinti din carburd de tungsten au o duratd de viatd mai scurtd decét panzele cu
diamant, dar pot fi ascutite de un profesionist calificat.

Reglarea si fixarea cutitului de despicare trebuie verificat si reglat, dacd este necesar. Setati adadncimea de taiere, panza
fierastraului iesind in afard cu 15 mm pe sub material - setarea optima garanteaza durata de viatd lunga a panzei fierastraului
circular.

Recomandari privind pénzele de taiere:

e Diametrul panzei 180 mm, dar depinde de dispozitivs

¢ Viteza de aproximativ 3.000 rpm

e Numarul de dinti: 36 - 56 per panza

¢ Viteza de avans: fierdstraul trebuie impins in mod uniform fara oprire si fara fortarea lui. Daca miscarea este opritd, fierastraul

trebuie ridicat. Taierea trebuie continuatd perpendicular pe suprafata de taiere, coborérea fierastraului si continuarea cu
taierea la o viteza uniforma de alimentare.

4.2. Taierea cu fierastrau circular static

Masinile industriale sunt utilizate pentru tdierea continud pe perioade lungi de timp, pentru cantitati mari si pentru eficienta
fmbunatatita. Recomandam utilizarea motoarelor cu viteza redusa si cu panze placate cu diamant pentru taierea placilor Promat.
Existd multi furnizori de masini de debitat profesionale, partenerul dvs. Promat va va sprijini in luarea deciziei corecte privind
echipamentul.

Recomandari privind pénzele:

e Diametrul panzei 300-400 mm, in functie de tipul dispozitivului;

e Viteza de aproximativ 500 -1000 rpm;

e Numarul de dinti: 36 - 56 per panza.
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4.3. Masini utilizate la fata locului

Masinile de tdiat lucreaza cu o panza de fierastrau Tungsten Carbid si un motor electric de turatie redusa si sunt montate pentru
a se deplasa peste o masa fixa de lucru, este 0 masina tipica pentru utilizarea ocazionala pe la fata locului si are rezultate foarte
bune.

Este recomandata utilizarea unui aspirator in timpul taierii, in special pentru ajutorul fierdstraului electric. Ca masura de precautie
suplimentarg, purtati intotdeauna protectii pentru ochi, urechi si antipraf atunci cand folositi scule electrice de orice tip.

Cand utilizati fierastraul electric, trebuie respectate urmatoarele aspecte importante:

e Asigurati-va ca placile sunt tdiate continuu si ca sunt bine sustinute, pe ambele parti;
* Pentru ghidaj in timpul taierii, o margine dreapta trebuie fixata in pozitie;

e Cand taiati, trebuie sa aveti grija ca fierastraul sa fie opus fatd de marginea dreapta;

* Viteza de taiere trebuie sa fie astfel incat panza s& nu mearga greu sau sa se incalzeasca. Viteza de alimentare pentru placile
de silicat de calciu este mai lenta decét cea pentru cherestea pentru a prelungi durata de viata a panzei si pentru a obtine o
taietura buna.

4.3.1. Fierastraul

Aceasta scula se utilizeaza pentru panouri cu o grosime de maxim 25 mm.
Panourile pot fi taiate cu usurinta cu fierastraie de diferite forme. Pentru
a taia placile Promat sunt disponibile panze cu dinti speciali intariti. Ca si
in cazul tuturor sculelor electrice, trebuie sa aveti grija sa taiati in limitele
capacitatii sculei si panzei. Nu fortati viteza de taiere.

4.3.2. Raspel / Razuitor

Raspelul sau razuitorul se pot utiliza pentru finisarea marginii acolo unde
este necesar, pentru netezirea taieturii. Pentru finisarea optima a marginii
taiate, se utilizeaza smirghel fin.

4.3.3. Gaurirea

Gaurirea se poate face fie cu ajutorul unui burghiu manual sau a
oricarui burghiu de foraj conventional, cu sau fara aspirarea prafului.
Pentru cele mai bune rezultate, placile ar trebui sa fie sustinute ferm in
spatele localizarii gaurilor. In general, atunci cand se lucreaza cu placi
Promat, este de preferat si este mai eficienta folosirea burghielor cu
unghiuri de la 60° la 80°, mai degraba decat cele mai obisnuite de 120°.

Promat recomanda un suport de bazad pentru a evita ruperea placii
cénd burghiul iese pe partea cealalta a placii.

5. Prinderea

Sistemele de prindere testate si aprobate pot fi gasite in rapoartele de evaluare si clasificare, precum si in fisele tehnice Promat.

Placile Promat sunt usor de manevrat si prelucrat folosind instrumente conventionale. Cu toate acestea, masurile de siguranta
standard de baza ar trebui sa fie utilizate in orice moment din timpul montajului. Urmatoarele pagini evidentiaza cateva
instructiuni generale de orientare de referinta in fixarea sistemelor de placi.
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5.1. Scule necesares

Autofilentant pentru gips-carton
De obicei, se foloseste pentru a
prinde placile Promat de montantii
metalici.

Ancora expandabila

De obicei, se foloseste pentru a
prinde placile Promat sau structurile
suport de zidarie.

Capse

De obicei, se folosesc pentru a
prinde placile Promat intre ele sau de
structura din lemn.

Diblu

De obicei, se foloseste pentru a prinde
placile Promat sau structurile suport de

zidarie sau substraturile din beton.

Cuie Premium
De obicei, se foloseste pentru a prinde
placile Promat sau structurile suport din

otel, zidurile sau substraturile din betonotel,

zidurile sau substraturile din beton.

Surub autoforant

De obicei, se foloseste pentru a
prinde placile Promat de structuri din
otel mai mari.

Ancora de strapunger

De obicei, se foloseste pentru a
prinde placile Promat direct pe zid
sau substratul din beton.

Ancora metalica

De obicei, se foloseste pentru a
prinde sistemele de suspendare in
ziddrie sau substraturi din beton.

Ancora cu bolt

De obicei, se foloseste pentru a prinde
placile Promat sau structurile suport de
zidarie sau substraturile din beton.

Cui cap plat

De obicei, se foloseste pentru a
prinde placile Promat de structurile
din lemn.

Surub autofiletant

De obicei, se foloseste pentru a
prinde placile Promat intre ele sau de
substraturile suport.
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6. Prinderea si instalarea

I

Sistemele de prindere testate si aprobate pot fi gasite in rapoartele de testare si clasificare, precum si in fisele tehnice Promat.

Tipul elementelor de prindere utilizate la instalarea placilor Promat este important deoarece acestea pot determina stabilitatea
unei structuri si performanta acesteia la foc. In general, prinderea trebuie sa indeplineasca urmatoarele cerinte:

e Rezistenta la coroziune.

e Cuiele galvanizate sunt recomandate pentru cadrul de lemn. Se pot utiliza cuie din otel inoxidabil. Nu utilizati suruburi atunci
cand placile fac parte din structura de rezistenta, cu exceptia cazului in care sistemul a fost testat cu astfel de elemente de
prindere. Dacéa suruburile din otel inoxidabil sunt fixate in structuri din otel zincat, trebuie avutad in vedere coroziunea in
conditii de umiditate. Toate lucrérile trebuie verificate in mod regulat pentru coroziunen.

e Pentru cadrul de otel sunt recomandate suruburi auto-forante placate cu zinc sau alt metal. Se pot utiliza si suruburi din otel
inoxidabil.

* Punctele de prindere trebuie amplasate la cel putin 12 mm de orice margine de bord si la 50 mm de colturile placii.
Distantele de prindere sunt in general de 200 mm, dar trebuie sa fie conforme cu specificatia Promat corespunzatoare.
Toate detaliile relevante ale sistemului sunt mentionate in documentatia tehnica Promat si in documentele suport.

6.1. Prinderea in cuie, capse
Cea mai economicad metoda de fixare este folosirea echipamentului pneumatic de capsare sau prindere in cuie.

La fixarea placilor Promat cu ajutorul cuielor, trebuie luate in Cea mai economicad metoda de fixare este folosirea echipamen-
tului pneumatic de capsare considerare urmatoarele aspecte:

e Elementele de prindere nu trebuie sa patrunda dincolo de suprafata placii, decarece pot reduce capacitatea de prindere
si pot deteriora placa.

¢ Elementele de prindere trebuie sa strapunga perpedicular .
placa, ideal, la maxim 0,5 mm sub suprafata placii. In o o0
functie de echipament, de lungimea cuielor si capselor,
recomandam o presiune de lucru de: 00e®

8 - 9 bari pentru PROMATECT®-H, MASTERBOARD®, o

SUPALUX®, PROMINA®, PROMATECT®-100, R :
PROMAXON® Typ A, PROMATECT®-200, '

PROMATECT®-250 si PROMATECT®-FW. ‘

50mm

5 - 6 bari pentru PROMATECT®-L, PROMATECT®-L500,
PROMATECT®-AD si PROMATECT®-LS.

From corner

e Nu deteriorati placa in jurul prinderii sau pe margine.
Daca placile sunt crapate n jurul elementelor de prindere,
acestea trebuie inlocuite.

e Cuiele pot fi batute direct prin aceste placi in cadrul de
cherestea, fard pregaurire, cu conditia ca acestea sa fie la
cel putin 12 mm de marginea placii, iar partea din spate
a placii sa fie complet sustinutd in timpul fixarii. (numai
pentru PROMATECT®-H, MASTERBOARD®, SUPALUX®)

and system)
"
Centres form midpoint (dependent on product and system)

Centres at edge(dependent on product

e Pentru utilizare in zonele cu umiditate ridicat3, trebuie
utilizate cuie galvanizate.
Cuiele, ovale sau cu cap pierdut nu trebuie utilizate. Sunt
acceptabile cuiele doar cu cap plat.

10
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PROMATECT®-H, MASTERBOARD®, SUPALUX®, PROMATECT®-100, PROMAXON® Typ A, PROMATECT®-200,
PROMATECT®-250, PROMATECT®-FW

Aceste placi pot fi prinse in capse pe suporturi de lemn utilizand un pistol industrial cu capse. Capsele pot fi utilizate si pentru
prinderea marginilor placilor, dacd grosimea placii este minimim 15 mm.

PROMATECT®-L, PROMATECT®-L500, PROMATECT®-AD, PROMATECT®-LS

Aceste placi pot fi prinse cu ajutorul capselor. Lungimea minima a capselor este mentionata in fisa tehnicd de date a constructiei
aferente. Ca reguld generald, lungimea capsei trebuie s fie de doud ori mai mare decat grosimea placii.

6.2. Prinderea suruburilor

La prinderea placilor Promat, in special pe cadre usoare X
din otel, trebuie luate n considerare urmatoarele
aspecte:
® Pentru rezultate optime, la pre-gaurire trebuie utilizate 6 . >
suruburi autoforante speciale, potrivite pentru fixarea
placilor pe baza de ciment de structura de otel. !
e Utilizati o surubelnitd electrica de cuplu mare si cu ‘ |

turatie variabild, de preferat dotatd cu limitator de

adancime. o O
e Elementele de prindere nu trebuie sa patrunda
dincolo de suprafata placii, deoarece pot reduce INCORECT ordinea fixarii montantilor

capacitatea de prindere a surubului. Reduceti viteza
bormasinii pe masurd ce surubul trage placa spre J
cadru.

e La prinderea de cadrul din otel, intotdeauna prindeti
mai intai de partea deschisa. Astfel, se acopera fata © —l
exterioara.

PROMATECT®-H, MASTERBOARD®, SUPALUX®,
PROMINA® ' ‘

Gaurile de ghidare trebuie sa fie pre-forate la cel putin (27 1)
12 mm de marginea placilor si sa fie inecate, daca este
necesar. Utilizati suruburi autoforante sau autofiletante
la prinderea placilor de cadrul metalic. Pentru toate
celelalte situatii, de obicei, sunt potrivite suruburile @  Placs PROMAT cu grosimea corespunzitoare
autofilentante pentru gips-carton.

CORECT ordinea fixarii montantilor

9 Elemente de prindere din metal cu dimensiunile

Placile cu o grosime de 15 mm sau mai multtrebuie prinse corespunzatoare
cu mare atentie. Suruburile corecte sunt prezentate
detaliatin fisa tehnica pentru utilizarea respectiva. ©  Montant metalic cu dimensiunile corespunzatoare

Recomandam utilizarea suruburilor SPAX.
PROMATECT®-L,PROMATECT®-L500, PROMATECT®-AD, PROMATECT®-LS

Gaurile de ghidare trebuie sa fie pre-forate la cel putin jumatate din grosimea placii fata de margine si sa fie inecate, daca este
necesar. Suruburile trebuie sa aiba un filet adanc (tip Hilo sau gips-carton) cand placile sunt prinse una de cealaltd. Sunt potrivite si
suruburile autoforante sau autofiletante. La colturi, suruburile trebuie pozitionate la o distanta egalad cu grosimea placii fata de colt
sau la minim 50 mm, oricare dintre acestea este mai mare. Aveti grija sa nu strangeti prea tare suruburile.

Pistol de capsat pentru Pistol de batut cuie Surubelnita electrica Surubelnita electrica fara
capse cu o lungime de pentru cuie cu o lungime cablu
pana la 90 mm de panala 90 mm

11



Ghid de manipulare
pentru placile Promat

Urmétoarele tabele oferd informatii generale privind mijloacele de prindere dacd nu exista valori diferite prevazute in
documentatia tehnica:

d1 B8
Mod de prindere : ‘I d2 Margineaddze::i;c::: D1 <d2,
Elemente de prindere Surub ABC - SPAX Agrafe de sarma

Grosime placa d1 Distanta nominala 200 mm Distanta nominala 100 mm

10 mm - 28/10.7/1.2

12 mm - 28/10.7/1.2

15 mm 4.0x40 38/10.7/1.2

20 mm 45 x50 50/11.2/1.53

25 mm 5.0x 60 63/11.2/1.53

30 mm 5.0x70 70/12.2/2.03

40 mm 5.0x 80 80/12.2/2.03

45 mm 6.0x 90 90/12.2/2.03

50 mm 6.0x 90 90/12.2/2.03

Mod de prindere Prindere suprafata

d1 <d2
Elemente de prindere Surub ABC - SPAX Agrafe de sarma
Grosime placa d1 Distanta nominala 200 mm Distanta nominala 100 mm
10 mm - 19/10.7/1.2
12 mm - 22/10.7/1.2
15 mm - 28/10.7/1.2
20 mm 4.0x 35 38/10.7/1.2
25 mm 4.0x 45 44/11.2/1.53
30 mm 4.5x50 50/11.2/1.53
40 mm 5.0x70 70/12.2/2.03
45 mm 5.0x80 80/12.2/2.03
50 mm 5.0x 80 80/12.2/2.03
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6.3. Formarea gaurilor

O placa trebuie s& aiba deschideri pentru a permite penetrari pentru servicii cum ar fi tablouri electrice, lampi, panouri de acces
etc. Urmatoarele proceduri servesc doar ca instructiuni generale. Orice metoda care permite taierea gaurilor fara deteriorarea
placii este acceptabila.

e Pentru gauri circulare netede, curate:

Marcati centrul gaurii pe placa;

Preforati o gaura pentru a fi folosita in ghidare;
Taiati o gaura la diametrul necesar cu ajutorul unei
carote pe o masina electrica, avand bitul central
inserat in gaura perforata sau folositi un fierastrau.

e Pentru gauri mici neregulate: T

&

Mici gduri dreptunghiulare se pot obtine realizand
mai multe gauri mici (cu ajutorul unui burghiu) in
jurul perimetrului deschiderii;

Scoateti resturile cu atentie, pentru a nu deteriora
fata panoului. Asigurati-véd cd marginile sunt bine
sustinute pentru a evita deteriorarea plicii; Prinderea in cuie si loviturile de ciocan pentru deschideri
Marginile aspre pot fi netezite cu smirghel cu

granulatie de 40.

* Pentru deschideri mai mari: >

. o
Crestati in jurul perimetrului deschiderii cu ajutorul \V

unei scule ascutite (doar pentru placile subtiri); "

Formati o gaura rotunda mare in centru, folosind .

metoda descrisd mai sus;

Taiati cu fierastraul dinspre centru spre colturile

deschizaturii;

Resturile se lovesc usor dinspre fatad si, daca este

necesar, neteziti marginile aspre cu smirghel avand

o granulatie de 40. Neteziti colturile semi-rotunde J
cu o pila circulara.

e Alternativ, pentru deschideri mai netede: \

#

Perforati o gaura de cel putin 10 mm diametru in

cele patru colturi ale deschiderilor. Marcati linii de

la 0 gaura la alta (formand o forma dreptunghiulara)

drept ghidaj si tdiati de-a lungul liniilor utilizadnd un

fierastrau electric sau un fierdstrdu manual. - ¢
-

Pentru deschideri mai mari

Curatati marginile aspre ale gaurii cu un raspel.

/ S ¢
7/ e
NOTA: , S
o S ye
et 4
Nu gauriti cu ajutorul ciocanului greu, daltei sau prin alte il 37
. . . 7
metode ,agresive”. Acest lucru va deteriora partea din R [
A
.

spate a placii si va afecta performanta la foc a sistemului.

Deschideri prin metode alternative
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6.4. Finisarea fara urme a spatiilor dintre placi

Finisarea fara urme se aplica pentru cele mai multe partitii si tavane. Cu toate acestea, in unele cazuri, poate fi necesara si pentru
peretii exteriori. In general, instalatiile ascunse in sisteme de tavane si partitii necesitd o imbinare la fata fara fisuri. Metoda
mbinarii la fatd depinde foarte mult de abilitatile si expertiza celui care monteaza placile, dar si de stabilitatea constructiei

suport.

Se recomanda ca grosimea placilor utilizate pentru imbinarea la fata sa
fie de minim 7 mm. Placile mai subtiri se utilizeazd doar cand trebuie
sa se aplice ulterior lianti sintetici sau texturi. In continuare sunt cateva
instructiuni pentru finisarea imbinarilor care vor ajuta la obtinerea
aspectului necesar. Pentru a obtine o buna imbinare, este important
ca toate panourile sa aibad muchii tdiate oblic sau scobite la imbinarea
cu alte panouri.

Atunci cand panoul este decupat la fata locului, marginea oblicad sau
scobita este adesea retezata.

Cand placile sunt pregatite pentru tratamentul Tmbinarii, trebuie
urmate etapele urmatoare pentru a obtine finisajul necesar.

e Dupa instalarea placilor, asteptati aproximativ 24-48 de ore pentru
a permite placii s3 egaleze continutul de umiditate al atmosferei
ambientale. Dupa obtinerea umiditatii necesare, miscarea indusa de
umiditate va fi mai redusa, scdzand si riscul de fisurare al imbinarii;

e Curatati suprafata mbinarii si zona inconjuratoare (aproximativ
300 mm latime pe fiecare latura a imbinarii;

e Lucrati intotdeauna cu scule si recipiente curate;

e Lucrareaartrebuisa se desfdsoare intr-un mediu in care temperatura
ambientala sa fie de cel putin 5 °C sau mai mare;

* Pregatiti materialul conform instructiunilor prescrise de producator.
Utilizati intotdeauna apa curata;

e Umpleti imbinarea cu material suficient;

e Aplicati un banda din fibra de sticla pentru imbinari peste materialul
de umplere, cu ajutorul unui spaclu acoperiti complet suprafata
benzii cu o cantitate suficientd de material;

* Lasati sd se usuce complet si slefuiti suprafata cu smirghel;

e Aplicati un al doilea strat de ipsos de imbinare cu o gletiera lat3;

* | 3satisdse usuce completsislefuiti din nou suprafata cu smirghelfin;

 In functie de gradul de finisare necesar, un strat final final de ipsos
de Imbinare poate fi aplicat cu un spaclu de 280 mm (preferabil
curbat).

Se recomanda ca zonele pe care se va aplica ipsosul de imbinare s

fie amorsate folosind un adeziv rezistent la foc pe bazad pe PVA. Acest

lucru impiedica absorbtia umiditatii din ipsosul de imbinare si reduce
riscul de fisurare si/sau delaminare.
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Se aplica un strat subtire de ipsos si apoi se aplica
banda de imbinare.

Se mai aplica un strat de ipsos de finisaj.

Imbinarea finala dupa finisarea cu gletiera.
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6.5. Tapetul

Cand se aplica tapet pe placile Promat din silicat de calciu, pregatiti suprafata pentru a se reduce absorbtia si a imbunatati
alunecarea, apoi se prinde tapetul de hartie sau vinile in mod obisnuit.

6.6.1mbinarea la fata a placilor PROMATECT®-H,
SUPALUX®, MASTERBOARD® si PROMINA®

Legenda:
@  Placa rezistents la foc Promat

Munchie 30 mm latime, 2mm adancime
(creand o imbinare cu latimea de 60 mm)

Adeziv rezistent la foc

Fibra de sticla tesuta, banda de imbinare
autoadeziva, latime 50 mm

Ipsos de imbinari Promat rezistent la
umezealad

Cadru suport din montanti de lemn sau otel
n spatele tuturor imbinarilor placilor

O © &® ©0 o

Suruburi autofiletante sau cuie pentru
gips-carton

6.7.imbinarea la fata a placilor
PROMATECT®-100, PROMAXONZ® Typ A,
PROMATECT®-200, PROMATECT®-250 si
PROMATECT®-FW

Legenda:

@  Placa rezistents la foc Promat

Muchie conica, 50 mm |atime nominala

Adeziv rezistent la foc PVA
Banda de imbinare 50 mm latime

Ipsos de imbinare

DOOO QO

Cadru suport din montanti de lemn sau otel
n spatele tuturor imbinarilor de placi

O © © 606 o

®

Suruburi autofiletante pentru gips-carton

15
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6.8. Tencuiala

Placile Promat au o capacitate mare de absorbtie,
prin urmare, in general, tencuiala se aplicd mai dificil.
Daca aplicarea tencuielii este esentiald, consultati
Departamentul Tehnic Promat.

Se recomanda ca o micd suprafatd de testare sa fie
tencuitd initial pentru a verifica dacd placile au fost
etansate corespunzator. Se recomanda aplicarea unei
benzi autoadezive din fibra de sticld sau material textil
peste imbinari si unghiuri interioare. Banda de imbinare
din hartie nu este recomandata.

Daca se doreste un strat de acoperire:

e Aplicati un strat de grund universal diluat / PV.A.
(1 parte PV.A.la 5 parti apa).

e Stratul de etansare trebuie lasat sa se usuce bine
(aproximativ 24 de ore).

e Se aplica liantul (3 parti PV.A. la1 parte apa).

e Aplicati tencuiala (maxim 5 mm grosime) cét timp Tencuirea placilor in partitii (stdnga sus) si imbinarea cu peretele
liantul este umed si lipicios. si tavanul (dreapta sus)

Toate placile Promat au un factor de absorbtie ridicat iar gletuirea se face relativ usor, dar este necesara atentie pentru a intérzia
uscarea rapida a straturilor de tencuial, in special in zonele cu temperaturd ambientala ridicatd. Recomandarile producatorului
de adeziv si a tencuieli trebuie respectate intotdeauna.

6.9. Montarea placilor ceramice

Placile ceramice se pot monta pe toate placile Promat, cu
conditia respectarii instructiunilor de montare si a cerintelor
privind structura suport, inainte de a aplica placile ceramice.
Trebuie sa se tina cont de faptul c3 sistemele Promat sunt
utilizate pentru proprietatile lor antifoc.

Plasarea unei greutati suplimentare asupra sistemului
structural, cum ar fi placa ceramicd sau marmura, de
exemplu, poate avea un efect semnificativ asupra
performantei generale privind rezistenta la foc. Din
acest motiv, pentru sistemele de partitii este necesara o
structura suport suplimentara pentru a sustine greutatea
suplimentara si pentru a mentine performanta antifoc.

Aplicarea placilor ceramice se poate realiza cu succes,
dar trebuie acordatd atentie etansarii placilor inainte de
a aplica orice adeziv pentru placile ceramice. Acest lucru
se datoreaza capacitatii mari de absorbtie a placii, care, la
randul sau, poate accelera timpul de fixare al adezivului
pentru placile ceramice. Centrele de sprijin si centrele
de fixare ar putea fi necesare pentru a reduce greutatea
placilor (maxim 30 kg/m?). Promat recomandé ca placile sa
fie etansate pe partea din spate inainte de montare; in plus
Promat recomanda utilizarea placilor cu o grosime minima
de 9 mm, cu suport pentru toate Imbinarile dintre placi,
distanta intre punctele de suport de 450 mm si 200 mm
distanta dintre suruburi.

Aplicarea adezivului pentru placi ceramice pe placile Promat
montate in prealabil
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6.10. Vopsirea

Toate tipurile de acoperire trebuie sa fie de la
producatori cunoscuti, iar recomandarile acestora cu
privire la pregatirea suprafetei, etansare si finisaj trebuie
respectate.

Suprafetele trebuie sa fie uscate, fara urme de ulei, praf
si bucati desprinse. Daca este necesar, gaurile pentru
suruburi si imbinarile dintre placi pot fi acoperite cu
ipsos de Tmbindre gata preparat Promat si slefuite
corespunzator.

fn cazulin care colturile suportului necesita protectie, pot Pregatirea imbinarii cu amorsa Aplicarea ipsosului de imbinari
fi utilizate coltare pentru gips-carton din plastic sau otel.

P
* PROMATECT®-H, MASTERBOARD® si SUPALUX®

Cénd se utilizeaza vopsele pe baza de apa se recomanda aplicarea unui prim strat, se amesteca {
cu apa curata 50/50, de obicei. Pentru vopseaua pe baza de ulei, trebuie folosit un grund rezistent [
la alcalii. Protectia impotriva vaporilor se poate obtine prin aplicarea de cauciuc clorurat, rasina /
epoxidica sau vopsea poliuretanica (in anumite cazuri poate fi necesara etansarea pe partea din \

spate).

* PROMATECT®-L, PROMATECT®-L500, PROMATECT®-AD, PROMATECT®-LS,
PROMATECT®-100, PROMAXON® tip A, PROMATECT®-200 si PROMATECT®-250

Aceste placi au un finisaj atractiv, neted, dar, daca este necesar, pot fi vopsite cu vopsea in
emulsie sau pe baza de ulei. In cazul vopselelor pe baza de ap4, trebuie aplicatd o amorsa.
Pentru vopselele pe bazad de ulei, utilizati un grund universal. Nu este necesard o amorsa
rezistenta la alcalii.

Vopsele pe baza de apa

6.11. Tubulaturi autoportante sau ulei aplicate pe placile
Promat montate in prealabil

e Tubulaturi de extractie pentru bucatarii

Din motive de igiena si pentru facilitarea curatarii, se recomanda aplicarea pe suprafata placii a unei acoperiri pentru a proteja
fmpotriva grasimii care se formeaza pe fata interioara a tubulaturii.

e Tubulaturi de alimentare cu aer

Acolo unde nu se poate evita acest lucru, ploaia si zdpada pot intra in tubulatura in zona de admisie a aerului proaspat. Desi placile
Promat sunt rezistente la efectele umiditatii, recomandam aplicarea unei impregnari rezistente la apa in zonele adiacente deschiderilor
de admisie, pe o distanta de minim 1m pentru a reduce absorbtia apei. Adresati-va unui reprezentant al companiei locale Promat
pentru produse adecvate.

Nu este recomandat sa acoperiti intregul sistem de conducte cu un stratimpermeabil, deoarece apa se va acumula in tubulaturi.

Suprafata placilor Promat poate avea un strat subtire de praf cand sunt montate. Pentru a impiedica imprastierea prafului prin
sistemul de ventilatie, se recomanda acoperirea placilor Promat cu o amorsa obisnuitd, cu permeabilitate la vapori.

e Tubulaturi autoportante

Placile Promat au de obicei o fata deschisa la culoare si una naturald. Pentru a fi utilizate ca tubulaturi autoportante, fata deschisa la
culoare trebuie pozitionatd pe interiorul tubulaturii de ventilatie. Acest lucru va asigura un debit optim de aer de-a lungul placilor.

e Tubulaturi autoportante - controlul umiditatii
Artefactele din muzee si expozitii pot fi afectate din cauza umiditétii ridicate. Mai ales toamna si iarna, cand vizitatorii intra in
cladirile istorice cu pantofi si haine ude, aerul conditionat poate fi suprasolicitat din cauza acumulérii de umiditate. Tubulaturile

autoportante construite cu placi Promat pot contribui la controlul umiditatii, deoarece placile respira in mod natural si sunt
permeabile la vapori. Placile Promat pot absorbi si elibera umezeala in functie de umiditatea din aerul ambiental.
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e Dezvoltarea mucegaiului

Placile Promat nu sustin dezvoltarea mucegaiului. Materialul organic din placi pe care sa se dezvolte o cultura de mucegai este
insuficient. Acest lucru nu inseamna c3 se poate exclude formarea de mucegaiuri. Mucegaiul poate incepe sa se dezvolte in
conditii de umiditate crescuta si pulberi organice.

e Utilizari la exterior

Cele mai multe placi Promat sunt rezistente la umiditate si umezeal3, iar unele sunt rezistente la inghet. In ciuda acestor
proprietati, placile Promat trebuie protejate de umiditatea excesiva si influentele meteorologice prin:

Impregnare
Placile Promat pot fi protejate cu prin impregnare impermeabild adecvata potrivita utilizarii la exterior. Trebuie acordata
atentie asigurarii cad imbinarile sunt inchise permanent. Trebuie evitatd patrunderea umiditatii prin imbinari.

Placare

Intreaga constructie poate fi protejata cu un sistem de placare. Pentru placare se poate utiliza tabla, Aluzinc sau tabla
galvanizata.

Acoperire

Aplicarea unui sistem de acoperire cu silicat va oferi, de asemenea, o masura suficienta pentru protectia impotriva
intemperiilor. Plasa de fibra de sticla se infasoara in jurul constructiei Promat, apoi se vopseste cu un sistem adecvat de
acoperire de exemplu, Decothane. Sunt potrivite si acoperiri cu peliculad groasa epoxidica sau pelicula subtire texturata.
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