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WSTEP OD GRUPY KMT |

Juz  wkrétce na rynku
pojawi sie nowy katalog

| drzwi  KMT.  Premiera

katalogu odbedzie sie 4

| lutego 2020 r, w dniu

& | rozpoczecia targéw MTP

Migdzynarodowe Targi Budownictwa i Architektury BUDMA, na ktére serdecz-

INSPIRAGJE - WIEDZA - BIZNES e zapraszamy N

4 - 702 2020 Grupy KMT zlokalizowane

bedzie w sektorach 28
oraz 29 w pawilonie 3A.

Najnowszy katalog zawiera¢ bedzie wszystkie zmiany jakie
wprowadzamy w biezgcym roku. Sq to zmiany zaréwno w asorty
mencie, jak i w funkcjonowaniu naszej firmy. Wiszystkie te dziatania
maijq na celu polepszenie warunkéw wspdtpracy na kazdym etapie.

Wiraz z nowym katalogiem klient ofrzyma mozliwo$é wyboru drzwi w
nowy, zmodyfikowany sposéb. Wskazéwki jak nalezy dokonywaé
wyboru drzwi zawarte sq na pierwszych stronach katalogu.

Dostosowujqc sie do wymagan rynku wprowadzamy mozliwosé
wyboru drzwi gleboko lub ptytko ttoczonych.By¢ moze niewielu z
Paristwa wie, ze wykorzystywana przez nas technologia pozwala na
wyprodukowanie drzwi we wzorach z wyraznym gtebokim wyto
czeniem. Jest fo unikalna technologia na rynku drzwi stalowych, kiéra
nie jest dostepna przez innych producentéw.

Tradyciq jest, ze wraz z nowym katalogiem pokazujemy nowe wzory
Hoczer, podirzymujqc opinie, ze oferta drzwi KMT jest jedng z
najbogatszych na rynku. Do tego dochodzg nowe kolory, takie jak
czarny mat czy antracyt gtadki, a w ofercie posiadamy juz pewnego
czasu kolor dab turner.

Kolejng istotng nowosciq jest wprowadzenie do oferty drzwi
akustycznych (43dB), kiére dedykowane sq do budownictwa wielo -
rodzinnego.

Rozszerzamy oferte o nowe typy oscieznic, dajgc mozliwosé
idealnego dopasowania kompletu drzwiowego do istniejgcych
otworéw montazowych. Wprowadzamy takze mozliwo$é zaméwie -
nia kompletéw fabrycznie ztozonych, co zapewni szybszy i tatwiej
szy montaz.

KMT |



NOWE OSCIEZNICE DO DRZWI KMT

Dotychczasowe rozwiqzania techniczne stalowych oscieznic z
przekladkq termoizolacyjng, ktérych wzér uzytkowy zostat
zgtoszony do Urzedu Patentowego i podlega ochronie prawnej,
sq nowatorskim rozwigzaniem w stosunku do tradycyjnych osciez-
nic stalowych. Ich walory termoizolacyjne zostaly docenione
przez wielu naszych klientéw, jednak ze wzgledu na konstrukcje
montaz tych oscieznic uznawany byt za bardziej czasochtonny.

Dlatego wychodzqc naprzeciw sugestiom ze sftrony grup montaze
wych, wprowadzilismy rozwigzania konstrukeyine, kiore zwiekszyty
szhywno$¢ i stabilnosé¢ oscieznicy oraz spowodowaly, ze tak zwane
,odchytki” wymiaréw mogq by¢ wieksze, a wspétpraca oscieznicy
ze skrzydtem drzwiowym lepsza. Zmiany fe w sposéb znaczqcy
skrocq i utatwig proces montazu.

WPROWADZONE ZMIANY

[ | nowe uchwyty montazowe nadajgce sztywnosci oraz
dojgce mozliwos¢ mocowania w $cianie w kilku dodatkowych
punktach za pomocq kotew odginanych

[ | kotwy odginane (12 sztuk)

[ | profil szerszy o 5 mm dla tfatwiejszego stosowania przy
obrabianiu oraz wieksza sztywno$¢

[ | skrecenie gérnej czesci z bokami oscieznicy na mocne
$ruby
[ | dodatkowe elementy drewniane w naroznikach, wzmec

niajqgce stabilno$é konstrukcji o$cieznicy

| pofgczenie elementu gémego z bokami pod kgtem 90°

- Oscieznica stalowa Terma z przektadkq PVC i dodatkowymi elementami NT/75

uchwyt montazowy
z kotwami odginanymi _
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- Ojscieznica drewniano - stalowa DS /75

uchwyt montazowy
z kotwami odginanymi
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oscieznica NT/75

nowe progi aluminiowe
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stare rozwigzanie
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nowy profil uszczelki

[ |
|| o$cieznica DS na konstrukcji z ramiaka drewna klejonego
[ | dodatkowe kotki montazowe

[ |

nowe aluminiowe rozwigzania progowe dla drzwi 3 lub 4
przylgowych
ZMIANY W DOTYCHCZASOWEJ OSCIEZNICY TERMA 75
[ nowe uchwyty montazowe (12 sztuk)
| zmiana profilu (poszerzenie profilu na wymiar 40,/55 mm
zwymiaru 35/55 mm) — utatwienie przy zdjeciu skrzydta, po obréb -

ce elewacii

[ | nowy profil uszczelki

Ojcieznica stalowa terma z przektadkqg PVC i dodatkowymi elementami NT/75 -

|
o$cieznica pofgczona !

pod katem 45°

nowy system.
uszczelek

e
{ } ool
|
|
|
|

uchwyt montazowy- - - -
z kotwami odginanymi
(po 3 wzmocnienia
na strone)

nowe progi aluminiowe
121 dla wersji
3i 4 przylgowych

55

element wzmacniajgey
konstrukcje o$cieznicy

Dostarczany do klienta komplet drzwi nie powinien sprawi¢ kfopotu
ze ztozeniem na budowie jak réwniez z osadzeniem w murze. Przy
zachowaniu poprawno$¢ zamocowania (pion, poziom, przekgtne)
drzwi powinny zamyka¢ sie bez wiekszych oporéw, jednakze frzeba
pamiefad, iz wyposazone sqg w dwie uszczelki (na skrzydle i w
o$cieznicy), ktére aby zachowaé szczelnoé¢ muszq stawiaé niewielki
opor.

Opcjq dodatkowq podczas zamawiania drzwi z nowymi
o$cieznicami bedzie mozliwo$é dwéch wersji dostawy:
1. Komplet w stanie rozfozonym do zmontowania na

" budowie (wygodny transport, nizsza waga elementow osobno |
| pakowanych od kompletu ztozonego w cafosci), |
2. Ztozony komplet ze skreconq oscieznicq i zatozonym !
| skrizydtem na zawiasy. |

Nowe oscieznice produkowane bedg na nowej linii produkeyjne;
eliminvjgcej powstawanie bledéw zaleznych od pracownika
produkeyjnego. Nacisk potozono gtéwnie na poprawno$é wykona-
nia, zgodno$¢ z zatozeniami fechnologicznymi, zachowanie
stabilnego $wiatta przejscia oraz ksztattu profili.

1] |

stare rozwigzanie
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PIANKA POLIURETANOWA
JAKO WYPELNIENIE DRZWI KMT

Drzwi stalowe KMT ze wzgledu na ich zastosowanie , funkcje i
wymagania klientéw wypefnione sq gféwnie pianq poliuretanowgq
a takze wetng mineralng czy styropianem.

Pianka stosowana jako wypetnienie skizydet drizwiowych ma wyzszg
zdolno$¢ termoizolacyjng oraz zdecydowanie lepiej wygtusza drzwi
w poréownaniu ze standardowym wypetnieniem ze styropiany,
zwanego polistyrenem spienionym. Z uwagi na swojq gestos¢
wypefnienie wykonane z piany poliurefanowej znacznie zwigkszqg
sztywno$¢ skrizydfa drzwi. Wysokiej jokosci drzwi wejsciowe mogq
znaczqco poprawié komfort termiczny i obnizyé straty ciepfa nawet
o 30%. Korzystnie niski wspdtczynnik przenikalnosci termicznej
lambda A na poziomie 0,025 [W/(mK)] powoduje, ze dobre
parametry fermoizolacyjne uzyskuje sie w drzwiach stosunkowo
matej grubosci . Wspotezynnik ten dla styropianu wynosi 0,035.

W zwigzku z nowymi przepisami ekologicznymi, wprowadzonymi
przez UE stosowane obecnie skfadniki pian poliuretanowych sq
bezpieczne dla $rodowiska, jednak kosztem mniejszej stabilnosci.
Drzwi z rdzeniem poliuretanowym coraz czesciej posiadajq okladzi -
ny w ciemnych barwach lub mefaliczne. Mogqg one podlegac
nagrzewaniu przez promienie sfoneczne do temperatury w zakresie
od 55 do 80 sfopni. W zwigzku z tym podatne sq na wigksze napre -
zenia i odksztalcenia termiczne (co jest naturalnym zjawiskiem).
Nagle schfodzenie okladzin do temperatury ofoczenia moze
spowodowa¢ powstanie pecherzy lub ,wciggnie¢” piany, co nie jest
dyskwalifikujgce dla wyrobu, jednak wptywa na jego walory
estetyczne i wizualne. Poliuretan zawiera w swoim sktadzie dwa

surowce uzyskiwane z surowej ropy naftowej - izocyjanian i poliol.
Po zmieszaniu obu ciektych skfadnikéw i komponentow pomoeni
czych — wéréd nich miedzy innymi katalizatorow, srodkéw spieniajg-
cych i stabilizatorow - zachodzi reakcja chemiczna.

Grupa KMT od 2018 wprowadzita rozwigzanie zmniejszajgce
powstawanie wad termicznych do swoich drzwi. Jest to wypetnienie
z piany poliuretanowej w postaci docietych na wymiar wkiadow z
pianki poliuretanowe] (stosowane przy produkcji drozszych drzwi
panelowych, aluminiowych i PCV, tzw. sandwich). Zmiana ta miata
na celu catkowite wyeliminowanie wad, jakie mogq powsta¢ przy
stosowanej powszechnie metodzie wiryskiwania piany poliuretane
wej bezposrednio do skrzydfa.

Jest to rozwigzanie wymagajgce poniesienia wigkszych kosztéw
oraz nakladéw pracy podczas procesu produkeyinego, jednak w
100% zapewniajgce zachowanie stabilnosci wypetnienia. Wypet

nienia wykonane sq z piany o bardzo wysokiej gestosci, ze skfadni
koéw testowanych oraz dobranych typowo do wypetnied drzwio

wych. Podstawowq zaleta zmiany technologii wypetniania, jest to ze
wkiady kilka tygodni pozostajg sezonowane, przez co proces
mieszania i stabilizacji sktadnikéw jest zamkniety. Nastepnie formato -
wane sq wkiady wypefniajgce cafo$¢ wewnetrznej konstrukgji
skrizydta drzwiowego. Proces wypetniania skrzydfa jest przewidy

walny. Wkiady ciete na odpowiedniq grubo$¢ z dokfadnoscig do
O,Tmm wypefniajq przesirzen wewnetrzng skrzydfa, dodatkowo
wszelkie szczeliny oraz cata powierzchnia wypefniana jest masq
klejowa.

ZALETY PIANY POLIURETANOWEJ:

] przy stosowanej technologii nie wystepuje zjawisko odznaczajgcych sie
ramiakéw konstrukeyjnych drzwi

 u dobre parametry termiczne — odporno$é na niskie i wysokie temperatury, |

: i od -200° C do +135°C B

. B wysokie parametry w zakresie izolacji termicznej i akustycznej = ~

. iednolita i regularna strukiura e -5
o neutralno$¢ chemiczna po utwardzeniu | i AR
- n odporno$¢ na grzyby i plesnie |

n tatwosé i szybkosé obrobki | e
: | — T



ZMIANA TECHNOLOGII

WYTWARZANIA REGULACIJI ZAMKA

Regulacja jezyka zamka w
oécieznicach stosowana jest
od wielu lat. Umozliwia ona
dopasowanie skrzydta do
oécieznicy oraz eliminuje
drobne odchytki montazowe
czy odksztatcenia. Niekiedy
podczas uzytkowania drzwi
powstajg  nieprzewidziane
mechaniczne naprezenia
(np. przy trzaskaniv drzwia
mi).

Regulocia  pefni  w  tym
przypadku role ,bezpieczni
ka", chronigc materiat (blache

lub profil) oscieznicy. W przypadku uszkodzenia jest to element
tatwy do wymiany. Przykiady uszkodzen tego elementu zostaly
poddane analizie. Badajgc przyczyne pekania podczas uzytkowa
nia drzwi, wzieto pod uwage wszystkie czynniki majgce na fo
wplyw, tak aby zdarzaly sie mozliwie nojrzadzie;.

NOWOCZESNY STOP METALI

oraz przeciwcierne.

Materiatem stosowanym do produkgii jest ZNAL —
stop cynku (Zn) i aluminium (Al), kiéry przezaa
czany jest do wykonywania precyzyjnych odle
wow i do obrobki plastycznej. Materiat ten posic-
da bardzo dobre wtasciwosci technologiczne
Odlewy wykonane
ZNAL-u pozytywnie reagujg na powtoki nanoszo-
ne metodami galwanicznymi.

,,,,,,,,,,,,,,,

Zawartos¢ Zn w stopie popra-
wia jego wiasciwosci meche
niczne bez stfosowania obrob-
ki cieplnej. Stopy Znal sktadajg
sie nie tylko z aluminium (Al) i
cynku (Zn), dle rowniez z
miedzi (Cu), magnezu (Mg,
manganu (Mn) oraz niklu (Ni),
dzieki ktérym w znacznym
stopniu polepszajqg sie wiasai
wosci wylrzymatoéciowe oraz
twardoié¢, a takze minimalize
wana jest jego podatno$¢ na
korozje.

Wiasciwosci materiotu sq idealnie dopasowane do przeznaczenia,
jednakze istniejq rézne metody odlewania detali. Aktualnie opieramy
sie na dostawcy wykonujgeym elementy regulacyine fradycying
metodq odlewania w formie frwatej kokilowej. Metoda ta jest
powszechnie sfosowana, ale zeby jeszcze bardziej podnies¢ jakose
i frwafose naszych wyrobow, podielismy decyzje o zakupie urzadze -
nia do ci$nieniowego odlewania regulacji zamka wraz z urzqdze
niami pomocniczymi oraz wykonawstwem formy co catkowicie
wyeliminuje mozliwo$¢ jej deformacii lub pekania.

ODLEWANIE
CISNIENIOWE

Odlewanie ci$nieniowe
polega na wymuszonym ruchu
metalu wypefiajgcego wneke
formy, ciénieniem wywotanym
ruchem  foka  prasujgcego
maszyny odlewniczej. Techno-
logia ta zapewnia wysoki
uzysk metalu, a dzigki drobno-
ziarnistej sfrukiurze - dobre
wiasciwosci mechaniczne,
ﬂzyczne i chemiczne
odlewdéw. Odlewy cisnienio
we charakieryzujg sie duzg
dokfadnosdcig,  stabilnoscig
wymiarowq, jakosciq powierzchni i odwzorowaniem ich kszfattow.
Probki po odlewaniu poddawane sq prébom na tzw. zrywanie w
naszym laboratorium badawczym.



Jednym z kluczowych kryteriéw przy wyborcze drzwi wejscio
wych do mieszkar jest ich izolacyjno$¢ akustyczna. To jak bardzo
nasze drzwi bedqg izolowatly hatas dochodzqcy z klatki schodo
wej, znaczqco wplywaé bedzie na komfort wszystkich domowni
kéw. Materialy z jakich zostato zbudowane i wykoriczone nasze
mieszkanie powinny zostaé tak dobrane, aby spetniafo wymaga
nia zwigzane z izolacjq od hatasu zewnetrznego, okreélone przez
normy izolacyjnosci PN EN ISO 717-1.

Stolarka otworowa, w tym drzwi wejéciowe to element, przez ktéry
moze dostawa¢ sie hatas. Dlatego podczas zakupu mieszkania lub
wymiany drzwi powinno zwracaé sie szczegdlng uwage na
parametr okreslajgey izolacyjno$¢ dzwiekéw. Dzwigk jest przero
szony przez wigkszo$¢ $cian i podiég, poprzez calg strukture i
zamieniany w drgania. Te drgania/wibracje generujq nowe fale
dzwiekowe o obnizonej intensywnosci po drugiej stronie przegrody.
Przejscie dzwieku do jednego pomieszczenia w budynku ze zrédia
znajdujgcego sie w innym pomieszczeniu lub na zewnatrz budynku
okresla sie jako RRiransmisje dzwieku". Straty w transmisji dzwigku lub
wskaznik izolacyjnoséci akustycznej R , jest miarq skutecznosci sciany,
podtogi, drzwi lub innej przegrody w ograniczaniu przeptywu
dzwieku.

Straty w transmisji dzwieku zalezg od czesfotliwosci i strata jest
zwykle wieksza przy wyzszych czestotliwosciach. Jednostkg miary
dla strat w transmisji dzwigku jest decybel (dB). Im wieksza warto$¢
straty w transmisji $ciany, drzwi, okna tym lepiej dziala ona jak
bariera dla niechcianego hatasu. Dla budynkéw  mieszkalnych
korytarzowych norma zaleca stosowanie drzwi nalezgcych do

®
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klasy D1 - czyli zapewnigjgce izolacyjno$é¢ minimum 30 dB
(standard izolacyjnosci akustycznej drzwi KMT).Za bezpieczne
natezenie dzwigkéw uznawany jest poziom ponizej 85 dB. Przy 110
dB u niekiérych oséb wystepuje uczucie bélu. Tu warto zaznaczyd,
ze decybel jest skafa logarytmiczng, oznacza fo, ze réznica 1 dB jest
odczuwalna w niewielkim stopniu, 3 dB jest wyraznie odczuwalne, a
10 dB to juz dwukrotna zmiana poziomu dzwieku, czyli w praktyce
montujgc drzwi o parametrze izolacyjnym np. 43 dB, dzwigki docho -
dzace z zewnatrz bedq ponad dwukrotie bardziej wyciszone, niz
przy zastosowaniu standardowych drzwi dla kiérych tumienie hafasu
jest na poziomie 30 dB.

IZOLACYINOSC W DRZWIACH AKUSTYCZNYCH

Wysoka izolacyjno$¢ akustyczna drzwi wymusza odpowiedniq
konstrukcje skrzydta (mase powierzchniowq, liczbg warstw i sposobu
ich fqczenia) oraz szczelnosciq przymykow.

Drzwi akustyczne KMT jakie znajdq sie w ofercie na poczatku roku
2020 zaprojekiowane zostaly z materiatéw najwyzsze| jakosci,
dobranych i pofgczonych w taki sposéb, aby izolowaly hatas
pochodzqcy z réznych zrédel. Podczas badania w warunkach
laboratoryjnych w ITB, drzwi poddawane sq prébom izolacyjnosci
na dzwieki w réznym natezeniu i czestotliwosci. Wyniki badania
potwierdzity, ze wypefnienie drzwi stalowych KMT wielowarstwowg
strukturg sktadajgcq sie wetny mineralnej o odpowiedniej gestosci
oraz panelem akustycznym o zwiekszonych parametrach izolacyjno -
$ci, pozwolito na wyciszenie kazdego rodzaju hatasu dochodzgce

go z zewnqfrz na podobnym poziomie.



Osiggniecie fego rezulfatu nie byfo by jednak mozliwe bez odpo
wiedniego zfozenia i sklejenia elementéw skrzydfa, a takze zastoso-
waniem uszczelnienia wszystkich przemykéw i zigezy - zwlaszeza
dolnej przylgi, czyli dolnej krawedzi drzwi uszczelkg wargowq, kidra
izoluie wrazliwy punkt jokim jest styk skrzydfa drzwiowego z
progiem. Na calym obwodzie drzwi zastosowano podwdjne
uszczelnienie. Na co trzeba zwroci¢ szczegolng uwage, aby drzwi
faktycznie spefnialy zafozone normy izolacyjnosci, jest odpowiedni
montaz. Zalecane jest szczelne wypefnienie stalowej o$cieznicy
wetng mineralng. Dzigki temu ofwér caly otwor w Scianie mieszkania
bedzie wypefiony elementami zawierajgcymi wypefnienie pochfa
niajgce dzwieki.

Montujge drzwi nalezy je odpowiednio wyregulowa¢, aby
uszczelki starannie przylegaly po catym obwodzie, a uszczelka
wargowa zastaniata dolng szczeline na fgczeniu z progiem.

alarm samochodowy

nowoczesna winda

lekki wiatr

Przymyki boczne i gémy sq zazwyczaj uszczelniane przez wprowa-
dzenie uszczelek we wrebach skrzydta i/lub o$cieznicy. Skutecz
nos¢ uszczelnienia zalezy w duzym stopniu od zapewnienia wiasck
wego docisku uszczelki na catym obwodzie, co wigzesie z prawi-
dtowym montazem skrzydfa w oécieznicy (odpowiedia regulacia
na zawiasach).

stofny jest wiasciwy dobér kszfattu i parametrow  akustycznych
uszczelki oraz prawidtowy montaz, zapewniajgey doleganie
uszczelki na catej diugosci. Przy odpowiednim uszczelnieniu na
obwodzie skrzydfa mozliwe jest uzyskanie izolacyjnosci akustycznej
drzwi niewiele mniejszej od izolacyjnosci skrzydta. Nalezy jednak
podkresli¢, ze niewlasciwy montaz drzwi moze spowodowad jej
obnizenie nawet o 5-10 dB. Wptyw uszczelnienia przymykow na
izolacyinos¢ drzwi jest tym wiekszy, im wyzszq izolacyjno$¢ ma samo

skrzydfo.

wystrzat z karabinu

miot pneumatyczny

prég bezpiecznego natezenia dzwigkdw

odkurzacz, metro

---------------- drzwi akustyczne KMT

ciche mieszkanie

prog styszalnosci Km-@



PAKOWANIE | TRANSPORT
DRZWI W KOMPLETACH

W ostatnim czasie mozna zauwazyé na rynku drzwi stalowych
zmiany w zakresie formy pakowania i dostaw drzwi. Tendencije sq
ukierunkowane na pakowanie drzwi w kompletach tzn. skrzydto
zlozone z oécieznicq i progiem.

Zdania w tej kwestii sq podzielone - cze$¢ dysirybutordw jest
zadowolona z takich form dostaw, inni za$ wolg pozosta¢ przy
dotychczasowej tzn. dostawa skrzydfa osobno z oscieznicq, kidrej
zlozenie odbywa sie na lub tuz przed montazem. Gtownym uwarun
kowaniem jest futaj sposdb fransportu na réznych efapach realizacii
zamowienia.

Zmiany i dostosowanie fransportu zaczynajq sie na efapie producen-
ta, pézniej ewentualnego hurtownika,/dystrybutora regionalnego, a
koAczg na transporcie przez ekipe montazowq na miejsce montazu.
Réwniez warunki magazynowania muszg zosta¢ odpowiednio dosto -
sowane. Zaréwno jedno jak i drugie rozwigzanie ma swoje plusy i
minusy. Chcac jednak dostosowaé sie do tendencji rynkowych i
oczekiwan dystrybutoréw Zarzqd grupy KMT podigf dziotania w
zakresie mozliwosci dostaw swoich wyrobéw w kompletach. Rozsze-
rzona oferta wprowadzona na poczatku roku 2020 bedzie okreslata
wyroby dedykowane dla dostfaw w kompletach. Dotyczy to typu
skfadania oscieznic, poniewaz ich konstrukcja i sposéb fgczenia
naroznikbw wymaga zachowania sztywnosci oraz frwatosci faczen w
czasie transportowania. Najlepszym rozwigzaniem jest tutaj tgczenie
naroznikéw na zasadzie skrecania.

PAKOWANIE KOMPLETOW

Ofcieznica jest montowana i skrecana, zostaje zamontowany prog
oraz wszystkie uszczelki, skrzydfo zamonfowane zosfaje do oéciezni-
cy. Na tym etapie nastepuje dodatkowa weryfikacja zgodnosci z
zamowieniem. Zabezpieczenie przed uszkodzeniami mechanicznymi
stanowi fekiura wielowarstwowa na cafym obwodzie. Cato$é¢ jest
zabezpieczona foliq fermokurczliwg, kidra réwniez zabezpiecza
przed uszkodzeniami, usztywnia
calq konstrukcje oraz co wazne,
zabezpiecza przed dziataniem
warunkéw afmosferycznych. Dzigki
femu mozna magazynowaé drzwi
na zewngtrz. Drzwi w takiej formie
posiadajq uchwyty w celu utatwie-
nia fransportu recznego.

W ramach dziatah , pilofazowych”
cze$¢ dostaw, dla wybranej grupy
klientéw przez ostatnie miesigce

jest powodzeniem realizowana z

zasfosowaniem kompletow drzwio-

wych.

PAKOWANIE W KOMPLETACH

ZALETY

o brak mozliwosci sztaplowania z pozycji poziomej
(dotyczy dystrybutoréw)

® dodatkowa weryfikacja potencjalnych niezgodnosci
na etapie sktadania przez producenta

@ estetyka ztozenia weryfikowana
na etapie sktadania przez producenta

® brak koniecznosci znalezienia czystej i réwnej
powierzchni do ztozenia na miejscu montazu

O konieczno$¢ transportu w pozycji pionowej
(dotyczy dystrybutoréw)

stabiej wykorzystana przestrzen fadunkowa
© ,
(dotyczy dystrybutoréw)

zastosowanie przeziernej folii termokurczliwej
@4 daje mozliwos¢ zweryfikowania koloru i wzoru skrzydfa
oraz pozostawienia drzwi na zewnatrz.

przy transporcie recznym, ze wzgledu na zwigkszong
© wage i gabaryt kompletu, koniecznoéé zaangazowania
dwéch oséb

®

Ki
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DRZWI Z DOLNA PRZYLGA

(4 - PRZYLGOWE)

Szczelno$¢ drzwi to podstawowy parametr jakim powinny charak
teryzowad sie drzwi zewnetrzne.

Odpowiada za fo poprawno$é montazu, stabilno$¢ osadzenia
oscieznicy w murze jak réwniez regulacja - spasowanie skrzydta z
oscieznicq. Dla zachowania szczelnosci, poprawy izolacyjnosci
akustycznej oraz pracy skrzydia drzwiowego stosowane sg
uszczelnienia Obecnie produkowane  drzwi
zewnetizne to drzwi przylgowe charakteryzujgce sie dodatkowym
wykonczeniem skrzydfa przez tzw. felc, kiéry zachodzi na oéciezni -
ce po zamknieciu. W elemencie tym montowana jest uszczelka.
Podwoine doszczelnienie (uszczelka w oécieznicy i skrzydle)
zapewnia szczelno$e na frzech krawedziach. W czeséci progowe;

na obwodzie.

skrzydfo jest pfaskie (bez felca), ale posiada doszczelnione
uszczelkg progowa.

Wraz z wprowadzeniem nowego katalogu oferowaé bedziemy
dodatkowo drzwi 75 PASSIVE" oraz ,75 MAX" (dostepne na
zamoéwienie) z czwarlg przylgg. Koniecznoé¢ zabezpieczenia
drzwi na calym obwodzie spowodowato zmiane konstrukgii
skrzydta. Wydtuzono je o 15 mm, co umozliwito wykonanie czwar-
te] przylgi, ktérej wprowadzenie wigze sie ze zmiang profilu
progowego. Prég jest ptaski, wykonany z aluminium, z przekiadkq
termiczng do zastosowanej o$cieznicy. Dodatkowo stosujemy przy
indywidualnych rozwigzanioch inne rodzaje uszczelnien np.
uszczelki opadajgce.

\\-

NOWE ROZWIAZANIA DOTYCZACE PROFILI USZCZELEK

Podnoszqc jako$¢ wyrobéw Grupa KMT wprowadza do swoich
produkiéw nowe uszczelki. Grupa KMT  prowadzi réwniez wiasny
proces produkciji uszczelek przy uzyciu materiaféw pochodzgcych od
uznanych $wiatowych koncernéw, dostarczajgeych materiaty skifado-
we i zapewniajgcych najwyzszq jako$é wyrobéw gotowych.

Uszczelki produkowane sq z dwéch materiatéw w koekstruzji -
element sfanowiqcy usztywnienie z twardego PCV oraz czes¢
elastyczna odpowiadajgca za szczelnosé skrzydia z oscieznicq.
Dedykowany zestaw kalibratoréw zapewnia stabilnos¢ ksztattu, a
zasfosowany materiat niezmienng elastyczno$é w zakresie tempera

tur od -20°C do Q0°C.

m®
sTAL
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POKRYCIA ANODOWANE
SZYLDOW, KLAMEK | POCHWYTOW KMT

Szyldy i klamki z serii KMT oraz pochwyty drzwiowe produkowane sq
od podstaw w naszym zaktadzie w Kobylnicy. Proces ich wykonania
skfada sie z wielu etapéw i wymaga zastosowania licznych maszyn
obrébezych, w zdecydowanej wiekszodci maszyn sterowanych
numerycznie CNC. Produkcja klamek i pochwytéw na poziomie
blisko 100 000 sztuk rocznie wymaga od Grupy KMT sztabu wykwa -
lifikowanych pracownikéw, kiérzy codziennie dbajg o to, aby nasze
produkty spetniaty najbardziej rygorystyczne wymagania Klientéw, a
ich jakos¢ i trwatosé byty ozdobg drzwi przez wiele lat.

Materiat do produkeji naszych wyrobéw to najwyzszej jakosci stal
nierdzewna oraz aluminium, kiérego wiasciwosci mechaniczne oraz
chemiczne sprawiajq, ze jest najchetnie] wykorzystywanym stopem
aluminium w produkcji drzwi, okien, elementéw ozdobnych, balustrad
czy ogrodzen. Precyzia niezbedna w produkciji klamek i pochwytéw
wymaga zastosowania wysokiej jakosci narzedzi oraz statej kontroli
ich zuzycia — nie ma futaj miejsca na pétérodki.

BEZPIECZENISTWO

Firma KMT dba réwniez o zdrowie swoich Pracownikéw oraz o
$rodowisko — dlatego wykorzystywane przez nas $rodki chemiczne i
media muszq spefniad rygorystyczne normy a ich stan jest na biezgco
kontrolowany przez przeszkolony personel. Pracownicy podczas
pracy wyposazeni sq w $rodki ochrony osobistej a zauwazone zagro -
zenia natychmiast eliminowane.

®

Ki
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SYSTEM ZARZADZANIA

Na naszym dziale klamek i pochwytéw dziata zorganizowany system
zarzqdzania produkcjq, co jest niezbedne w przypadku tak wysokiej
wydajnosci oraz duzej liczby elementéw skiadajgeych sie na finalny
produkt. Wiele pracy wkiadamy w szkolenie pracownikéw oraz
kontrole jakosci potfabrykatéw na kazdym etapie produkcii. Jest to
niezbedne, poniewaz tylko odpowiednio przygotowany materiat
moze zosta¢ poddany procesowi anodowania.

ANODOWANIE

Anodowanie aluminium (inaczej eloksalacja) jest procesem elekiro
chemicznym, dzigki kiéremu na powierzchni aluminium wytwarza sie
flenek (AI203 ) o wysokiej odpornosci chemicznej i mechaniczne;.
Oznacza to, ze nasze klamki i pochwyty aluminiowe poddane temu
procesowi zyskujq frwato$é przewyzszajgcq inne sposoby zabezpie-
czania powierzchni. Jedng z wielu zalet anodowania jest mozliwosé
barwienia materiatu, dzigki czemu aluminium nabiera niepowtarzalnej
barwy i charakteru. Detale poddawane anodowaniu umieszczane sq
na specjalnie wykonanych dla danego rodzaju detalu trawersach.
Trawersy te umieszczane zosfajg w kgpielach elekirochemicznych, w
Sciste] kolejnosci i okreslonym precyzyinie czasie. Nad cafoscig
procesu czuwajq zaprogramowane sferowniki. Roézne rodzaje detali
wymagajq réznych parametréw procesu.



POKRYCIA ANODOWANE

Specyfika i Zlozonoéé procesu anodowania, a nawet wplyw czynni
kéw zewnetrznych, niemozliwych do

wyeliminowania, sprawiajg, ze poszczegolne partie naszych
wyrobéw mogq nieznacznie rézni¢ sie od siebie odcieniem. Jednak
dzieki naszemu systemowi zarzqdzania produkcjq mozemy zapewnié,
ze Nasi Klienci otrzymaijq komplety wyrobéw najwyzszej jakosci, w
kiérych réznice w odcieniu bedqg niezauwazalne.

KONTROLA JAKOSCI - NATYCHMIASTOWA REAKCJA
KLUCZEM DO SUKCESU

Dzigki scisfe] wspdtpracy  z
naszg anodowniq wypracowar
lismy system kontroli jakosci,
ktory pozwolit jeszcze bardziej
podwyzszy¢ rygorystyczne
normy naszych wyrobow. W
odpowiedzi na sygnaly od
naszych klientéw o  przypad
kach odbarwien na detalach
anodowanych na kolor czarny,
wystepujgeych  po  pewnym
czasie uzytkowania, od poczgt
ku 2019 roku podielismy szeroko zakrojone dziatania zmierzajgce do

komora do badania w mgle solnej

wyeliminowania tego problemu. Przesledzilismy proces anodowania
naszego materiatu oraz zasiegnelismy porad w Instytucie Mechaniki
Precyzyine] w Warszawie, gdzie zostaly réwniez wystane prébki
naszych wyrobow. Po uzyskaniu wynikow badan wspélnie z kierow
nictwem anodowni zdecydowalismy o zmianie sposobu barwienia
chemicznego w kgpieli defali czarnych na proces elekiro barwienia,
kiéry wykazuje sie jeszcze wiekszq odpomosciq wytworzonego
flenku na dziafanie promieni UV oraz warunkéw atmosferycznych.
Pozytywne efekty naszych starai potwierdzilismy licznymi probami w
nowo zakupionej przez nas komorze starzeniowej, wigczonej do
naszego systemu kontroli jakosci. Stosujge wyroby anodowane frzeba
wiedzie¢, ze sq one odporne na korozje szczegdlnie gdy wartos¢ pH
wynosi 4 — 9. W przypadku kontakiu z substancjami silnie alkaliczny -
mi powierzchnia moze ulec uszkodzeniu. Dlatego podczas prac
budowlanych nalezy chroni¢ elementy aluminiowe przed kontaktem z
wapnem, cementem i gipsem.

Klamka KMT Gama z zabezpieczeniem
antyrozwierceniowym w kolorze czanym

TREETTT
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Klamka KMT Gama w kolorze inox
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TLOCZENIA DRZWI

konstrukcje

W OFERCIE DRZWI KMT SA DOSTEPNE:

TtOCZENIE PLYTKIE

Ttoczenia ptytkie w klasycznych wzorach bedq wykonywane
standardowo (zgodnie z nowym katalogiem), a na zaméwienie dla
klientow oczekujgeych unikatowego wykonania dostepne bedg
wzory floczeh glebokich, ktére oferujemy jako jedyna firma w Polsce.
Wykonywane sq one z blach o doskonafej focznosci niedostepne;
powszechnie na rynku.

Technologia wykonania blach z gtebokim toczeniem jest znaczqco
rozni sie od procesu ffoczenia plytkiego. Drzwi wykonane w fechno-
logii plytkiego lub plaskiego Hoczenia wykonuje sie to jednym
urzqdzeniu, a proces trwa kilka minut. Zmiano wzoru nastepuje
szybko, na zasadzie zmiany programu komputerowego.

s | KMT

Ttoczenia wykonane na poszyciu skrzydta majq duze znaczenie wizualne jak réwniez usztywniajq catg

nianych). Grupa KMT jako jedyny producent producenta drzwi w Polsce wykonuije tego typu przefioczenia;
] przeffoczenia wykonywane jako zagtebienia dla przeszklen lub elementéw ozdobnych linii Perfect;
] przettoczenie ,ptytkie” nadajgce jedynie wizualna imitacje wzoru.

przeffoczenia glebokie - wzor sprawiajqgey wrazenie frezowania (podobnie jak w drzwiach drew-

Do wykonania toczen glebokich wykorzystywana jest gfeboko
ffoczna, plastyczna blacha dostepna w hutach na specjalne zamé
wienie Podczas procesu nadawania ksztattu, pfaskie blachy sq
odpowiednio przygofowywane, a samo ffoczenie wraz z operacja-
mi towarzyszqcymi frwa kilkanascie minut na urzgdzeniach o nacisku
kilkuset ton. Technologia zostata opracowana w firmie KMT
kilkadziesigt lat femu i w dalszym ciqgu dla wiekszosci

producentow drzwi stalowych jest nieosiggalna.

Ograniczeniem tej mefody jest wykonanie odpowiedniego oprzy

rzqdowania pod kazdy oferowany wzér, szerokos¢ i dtugosé blachy.
Dlatego oferowane sq plytkie floczenia w kazdym wzorze a wybra-
ne w ftoczeniu glebokim. Zmiana wzoru ftoczenia nie jest tak dogod -
na jak przy wykonywaniu plytkiego ttoczenia, przez co wymusza
inny charakter procesu produkcyjnego oraz zapewnienia odpowied -

nich stanéw magazynowych.



MALOWANIE | OKLEJANIE PROFILI

TECHNOLOGIE NA WYSOKIM POZIOMIE — MALOWANIE |
OKLEJANIE PROFILI ALUMINIOWYCH

Staty rozwdj firmy determinuje do inwestycji w nowe sprzety i techno-
logie, gwarantujgce wigksze mozliwosci, wyzszq jako$¢, wydainiej
szq i bardziej powtarzalng produkcje. Reczna malamia proszkowa
stafa sie niewystarczajgea, by sprosta¢ wzrastajgeej liczbie zamo
wied. Dlatego Grupa KMT wybrata oferte firmy Romer, kiéra zapre
iektowafa i wybudowala nowoczesng zautomatyzowang linie
lakierniczq potaczong ze strefq przygotowania powierzchni, umozli
wiajgcqg obrobke detfali z aluminium, stali i ocynku.

Firma, kiéra zawsze stawiata na jakosé swoich wyrobéw, chege nadal
gwaranfowaé wysokg trwatoéé i zachowaé ciggtosé dostaw produ
kowanych drzwi, pofrzebowafa rozwoju malarni. - Nowa instalacja
miata przede wszystkim podnies¢ wydainos¢, gdyz reczna lakiemia
proszkowa nie nadgzafa za wzrastajgeymi zaméwieniami — méwi
mgr inz. Adrian Boron, wicedyrektor ds. produkcji w firmie KMT. —
Oczekiwalismy tez wyzszej jakosci, a to moglismy osiagnaé za
sprawq powtarzalnosci proceséw przygotowania powierzchni i
samego malowania. Zaoferowaé nam to mogly jedynie automatycz
ne linie. Projekt i realizacje lakiemni powierzono polskiej firmie Romer,
ktéra zaproponowata nowoczesne technologie. O wyborze tej firmy
zadecydowato wiele czynnikéw — wspomina A. Boron. — Przyjrzeli
$my sie pracy innych malarni tego prodenta i stwierdzilismy, ze
zastosowane tam rozwigzania odpowidajg naszym wymogom.
Jako, ze jestesmy polskim producentem

i finansujemy inwestycje z wlasnych $rodkéw, chcemy tez wspierad
rodzime zaklady. Rowniez stosunek ceny do jakosci byt jednym z

argumentéw. | w tym wypadku Romer zaproponowat korzystng oferte.

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI

Nowa malamia skfada sie ze strefy zafadunku na pétautomatyczny
system fransportu, automatycznej
kabiny  malarskiej wraz  z
systemem  aplikacji,  cenfrum
proszkowego i cyklonu do
odzysku farby. Nastepnie jest
stanowisko suszenia, piec
polimeryzacyjny ~ oraz  strefa
roztadunku. Zanim jednak defole
trafiq do lakiemi, przechodzg
przez strefe  przygotowania
powierzchni. Procesy chemicznej
obrobki  odbywajg  sie  w
wannach. Od wielu lat dostaw
cq produkiéw chemicznych do
lakierni firmy KMT jest firma Elhus. Rozwigzania techniczne nowej linii
zaproponowane przez firme Romer umozliwiajq obrébke detali z
aluminium, sfali i ocynku zapewniajgc stabilno$¢ realizowanych
proceséw oraz wysoki poziom uzyskiwanych powtok malarskich.
Obrobka aluminium wykonywana jest obecnie na o$miu efapach, z
kiérych procesami aktywnymi sq odituszczanie, dekapowanie oraz

pasywacja. Duza liczba wanien pozwala na uzyskanie bardzo
dobrej jakosci i powtarzalnosci detali przy duzym obcigzeniu linii. Na
obrébke stali czamej i ocynku pozwala natomiast zastosowanie
modyfikowanego procesu fosforanowania zelazowego. Dzigki
odpowiedniej technologii mozna obrabiaé powyzsze materialy bez
zmian procesowych, co pozwala na duzo wiekszq funkcjonalnos¢
procesu.

KABINA PROSZKOWA

W kabinie proszkowej do szybkiej zmiany koloréw, wykonanej z
PCV, realizowane jest malowanie w $rodowisku elekirostatycznym
przy zasfosowaniu aplikatoréw proszkowych. Nanoszenie farby
odbywa sie automatycznie. Kabina wyposazona jest w zespdf
bramek $wietlnych. Skanery sczytujg wymiary wyrobéw, dostosows
iac program malowania do konkretnych elementéw, uruchamiajgce
iedynie te pistolety, kidre malujq daony defal, oszczedzajge w ten
sposéb zuzycie proszku. Zespot pistoletow elekirostatycznych zamon -
fowany jest do manipulaforéw znajdujgeych sie po obu stronach
kabiny, gdzie w zaprogramowanym zakresie géra-déf, réwnomiemie
podajqc farbe, malujg przejezdzajace przed nimi detale. Kabina
wyposazona jest w dodatkowe miejsca dla malarzy do manualnych
poprawek. Skutecznosé filtracii kabiny to 99,98%.

KONTROLA JAKOSCI

Dopracowaliémy technolo
gie malowania z zasfoso
waniem farby w gtebokim
macie firmy JOTUN. Jest to
niezwykle wazne przed
etapem laminowania profili
aluminiowych. Farba
spetnia role podktadu, kiéry
nie wymaga silnie zrgcych
primeréw do  potfozenia
laminatu na profil aluminic
wy. Dostepne na rynku primery posiadajg w swoich skfadzie dwuchlo -

rek metylenu, kiéry moégt powodowa¢ degradacie naniesionej weze-
$niej farby proszkowej. Skutkiem takiego dziatania byé¢ wady powsta -
te na naswietlach oraz oscieznicach. Ten problem zostat rozwigzany.
Dobrana technologia catkowicie eliminuje potencjalne zagrozenie i
spefnia nasze rygorystyczne wymagania, dzieki czemu zaréwno
klient jak i my mozemy spa¢ spokojnie.

PODSUMOWANIE

Warto wspomnieé¢, ze firma KMT zainwestowata réwniez w
wewnetrzne laboratorium wyposazone we wszystkie potrzebne do
oceny powlok urzqdzania. Llakierowanie odbywa sie oparciu o
standardy wyznaczone przez stowarzyszenie Qualicoat.

Drzwi zewnetrzne powinny byé¢ odporne frudne warunki atmosferycz-
ne,, a powloka proszkowa i laminowana gwarantowaé ma nie tylko
tadny wyglad, ale sfanowi¢ réwniez zabezpieczenie przed
niekorzystnymi czynnikami. Wyroby KMT to zapewniaja.

KMT |
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