MORE FROM WOOD. E EGLCER

TECHNICKY LIST

POROVNANI CPL - HPL

Ackoliv oba vyrazy CPL a HPL jsou Siroce rozsifeny a vyrobky jsou po mnoho let pouzivany, vyskytuji se stale znovu dotazy na kvalitativni
rozdily a technické mozZnosti vyrobkd. V souvislosti s laminéaty jsou v3ak ¢asto také jmenovany nasledné uvadéné pojmy.

1. Pojmy CPL a HPL

CPL je zkratka pro Continuous Pressed Laminates

HPL je zkratka pro High Pressure Laminates (HPL od tloustky = 2 mm jsou podle normy EN 438 kompaktni desky)

2. Suroviny / pojmy

2.1 DEKOROVY PAPIR

Dekorativni strana laminatu sestava bud z dekorového papiru, ktery je potistén jako dfevodekor i dekor fantazie, nebo z UNI barvy ¢i
bilych dekor(. Plo3né hmotnosti dekorovych papir(i se pohybuji mezi 60 - 130 g/m2.

2.2 SULFATOVY PAPIR

Podstatnou sloZkou laminatd jsou sulfatové papiry impregnované fenolovou pryskyfici, téZ oznacované jako jadroveé vrstvy, protoZe jsou
zalisovény do laminédtového jadra. Plo3na hmotnost sulfatového papiru se pohybuje v rozmezi od 80 do 300 g/mz2, pfiCemZ vy35i graméaze
se pfevazné pouZzivaji pro kompaktni desky.

2.3 OVERLAY

Overlay je béleny, transparentni papir s vysokou schopnosti pfijmu pryskyfice a pouZiva se ke zlep3eni odolnosti vici otéru a k ochrané
tisténého dekorového vyobrazeni.

2.4 UNDERLAY

Underlay nebo téZ barierovy papir je papirova vrstva mezi dekorovym a natronsulfatovym papirem, ktera se pouziva k zamezeni
vzajemného chemického pdsobeni mezi pryskyficemi nebo k docileni optickych efektd.

2.5 PRYSKYRICE

Melamin-formaldehydové pryskyfice vytvafi transparentni a tvrdé povrchy a jsou proto nejlépe vhodné k impregnaci dekorovych papirt. K
impregnaci jadrovych vrstev se pouZivaji hnédé a relativné elastické fenol-formaldehydové pryskyfice.
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3. Popis laminatu

Dekorativni laminatové desky se skladaji z vicero vrstev celulézové vldkniny (papir), které jsou impregnovany teplem tvrditelnou pryskyfici.
Ty se spoji nasledné popsanymi vyrobnimi procesy. Krycivrstva se zpravidla sklada z overlayového papiru, dekorového papiru a popf. také
z bariérového papiru impregnovanych melaminovou pryskyfici. Jadro laminatu se sklada ze sulfatovych papirt impregnovanych fenolovou
pryskyfici. Za pasobeni tepla a tlaku dojde ke zkapalnéni a nasledné k vytvrzeni pryskyfic. Spojenim pryskyfic a jejich vyztuZeni
celulozovymi vlakny papirl vznikne velmi kompaktni material s uzavienou povrchovou plochou.

4. Skladba laminatu

Skladba laminatu je dana poctem papirovych vrstev a jejich sloZenim, tzn. urcuje tloustku laminatu a jeho kvalitativni vlastnosti. Vedle
dekorového papiru je dan pocet a hmotnosti jadrovych papird, jakoZ i pouZiti overlay

a underlay papird.

Overlay

Dekorovy impregnat

Impregnovany natronsulfatovy papir

Rubovy uzaviraci papir

Skladba laminatu MED — jmenovita tloustka 0,80 mm

5. Vyrobni procesy

5.1 CPL- VYROBNI PROCES

Jiz nazev CPL charakterizuje vyrobni proces, CPL laminéat je vyrabén v kontinualné pracujicich dvoupasovych lisech pfi lisovacim tlaku mezi
30 a 70 bar a pfi teplotach mezi 150 °Ca 170 °C. V zavislosti na tloustce laminatu a délce lisovaci zny se rychlost posuvu pohybuje mezi
8a 15 m/min.

5.2 HPL- VYROBNI PROCES

HPL je vyrabén v diskontinuelné pracujicich viceetaZovych lisech s lisovacim tlakem mezi 50 a 90 bar a teplotach » 120 °C. Velmi ¢asto se
v souvislosti s vyrobnim procesem laminatu udava tlak také v Megapascalech [MPa]. EtaZové lisy maji 10 az 20 etazi a kazda etaz pojme
ca. 8 laminatovych desek o

jmenovité tloustce od 0,50 do 0,80 mm. V zavislosti na naplnénf lisu a maximalni teploté trva kompletni lisovaci cyklus v¢.zpétného
ochlazeni mezi

20 a 60 minutami.
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5.3 FORMATOVANI / BROUSENi ZADNi STRANY

E EGLGER

Délkové a Sitkové formatovani jakoZ i brouseni zadni strany se u HPL provadi v separatnich vyrobnich krocich. Naproti tomu se CPL po

lisovani pfimo online i nafeZe na $itku, obrousi na zadni strané a naformatuje na délku nebo se navine do role.

6. Testovani kvality / Porovnani

Kvalitativni posouzeni CPL a HPL laminatl jakoZ i testovani se provadi podle EN 438:2005. Konstrukce laminatu a pouZité pryskyfice jsou

u obou druhd laminatu srovnatelné, takzZe, pfi danych identickych parametrech jako jsou: tloustka laminatu, dekor a povrchova struktura,

je pfi testovani dosaZeno identickych vysledkd.

6.1 Klasifikace

Norma EN 438-3 definuje dva rizné systémy klasifikace laminatd. Alfabeticky systém pouZziva tfi pismena pro klasifikaci laminatd, které

jsou popsany v nasledujici tabulce.

Alfabeticka klasifikace

Prvni pismeno

H - Horizontalni aplikace
nebo

V - Vertikalni aplikace

Druhé pismeno

G - V3eobecné pouziti
General purpose

nebo

D - Silné namahéani
Heavy-Duty

Treti pismeno
S - Standartnf kvalita
nebo

P - postformovatelny
Postformable grade

nebo

F - hofeni tlumici

Typickou klasifikaci podle tohoto systému je napfiklad HGP pro Horizontal General-Purpose Postforming, tento laminat je vhodny pro

standartni horizontalni aplikace a je postformovatelny.

= Odolnost proti odéru - ovlivnéna volbou vhod

ného overlay papiru.

= Pevnost proti narazu - ovlivnéna tloustkou laminatu.

= Odolost proti poSkrabani - ovlivnéna povrchovou strukturou.
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V tabulce na této strané naleznete definici tohoto systému a jeho ndvaznost na systém alfabeticky.

Systém klasifikace a priklady typického pouziti

Intenzita zatizeni

Charakteristické hodnoty

numerické klasifikace

Odolnost
proti

Odolnost proti otéru

Odolnost
proti

Ekvivalenty
Alfabeticka klasifikace

Priklady typického

pouziti

Velmi vysoka HDS
4 4 4 . Pokladni pulty,
odolnost Horizontal Heavy-Duty Standard
- OT . ; . interiéry statnich
proti otéru povrchu, | Pocatecnibod otéru | min. 25 Stupen 4 | HDF L .
. PR . . . instituci jako
narazu a poskrabani. | > 350 otacek Newton( Horizontal Heavy-Duty Flame-retardant L.
véznic a
Hodnota otéru HDP
vojenskych objektt
>1.000 otacek Horizontal Heavy-Duty Postforming
Vysoka odolnost 3 3 3 HGS Kuchynské a
proti otéru povrchu, Horizontal General-Purpose Standard kancelarské
narazu a po3krabani. | Potate¢nibod otéru | min. 20 | Stupefi 3 | HGF pracovni plochy,
> 150 otacek Newton( Horizontal General-Purpose Flame-retardant | restauracnia
hotelové stoly,
Hodnota otéru HGP dvefe, sobklady
> 350 otacek Horizontal General-Purpose Postforming stén ve vefejnych
prostorach.
Stfedni odolnost 5 ) ) VGS Frontové elementy
proti otéru povrchu, Vertical General-Purpose Standard pro kuchynsky,
narazu a poskrabani. | Po€atedni bod otéru | min. 15 Stupefi 2 | VGF kancelafsky a
> 50 otacek Newton( Vertical General-Purpose Flame-retardant koupelnovy
nabytek, obklady
stén, stropni
Hodnota otéru VGP B
panely, regély a
> 150 otacek Vertical General-Purpose Postforming . .
nabytkové
elementy
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6.2 Porovnani dlezitych vlastnosti

NiZe jsou shrnuty dalsi klicové vlastnosti laminatu. Uvedené hodnoty odolnosti proti otéru, pevnosti proti narazu a odolnosti proti
poskrabani odpovidaji poZzadovanym hodnotam dle normy pro kuchyfiské pracovni desky.

Testovaci metoda EN 438- VyZadovana
Vlastnost Jednotka CPL HPL
2 hodnota EN 438-3
Min. tloustka - mm - 0,15 0,50
Max. tloustka - mm - 1,50 40,0
Max. hloubka struktury - pym - 150 500
Vysoky lesk - - - Ano Ano
Kompaktni desky*! - - - Ne Ano
Odolnost proti otéru 10 otacky IP >150 >150 >150
stfed. otér otacky =350 =350 =350
Odolnost proti narazu 20 N >20 >20 >20
Odolnost proti poskrabani | 25 stupen 3 3 3
svétlena stalost 27 mira Sedi 4azis 4azis 4azis
Odolnost vici suchému .
16 stupen >4 >4 >4
teplu
Odolnost vici .
. L. 30 stupen >3 >3 >3
cigaretovému zaru
Odolnost viici vodni pare 14 stupen >3 3az5s 3az5s
Odolnost proti vzniku 26 stupen
skvrn >5 >5 >5
Skupina 1+ 2 >3 >3 >3
Skupina 3

*1 Kompaktni desky = = 2 mm tlou3tka

7. Prednosti a nevyhody CPL a HPL

7.1 CPL- VYROBNI PROCES

Kontinualnivyroba CPL umozZiuje optimalizaci délkového profezu jakoZ i online ndsledné opracovani. Tzn.v zakéazce poZadované délky
lze vyrobit flexibilng&ji a hospodarnéji. Dale se u této technologie nabizi moZnost vyroby tenkych laminatd v tloustkach <0,5 mm a
dodavek urcitych tloustkovych variant v rolich.

7.2 HPL- VYROBNIi PROCES

Prostfednictvim tohoto vyrobniho procesu lze vyrabét kompaktni desky (laminaty o tlou3tce = 2 mm) a povrchy s hlubokymi strukturami.
Diky viceetaZovému lisovani je teoreticky mozna i kusova vyroba , pficemzZ oviem neni brana v potaz hospodarnost takovéto vyroby.
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7.3 Shody a rozdily ve vyrobnim procesu CPL & HPL

V nasledujici tabulce najdete prehled shod a rozdili u obou vyrobnich procesd.

Parametry

Material

EGGER CPL

papir & pryskyfice

‘ HPL

papir & pryskyfice

E EGLGER

Poznamka

definice dle EN 438-3:2005

Hustota materialu

>1,35g/cm3

>1,35g/cm3

definice dle EN 438-3:2005

Vyrobni teplota

150-170°C

>120°C

lisovaci cyklus u HPL

Vyrobni tlak

30 - 70 bar

> 50 bar

HPL viceetaZové lisy vyZaduji vy3si

tlaky - 20 etazia ~ 8 HPL na etaz

Vyrobni proces

kontinualné

stacionarné

Lisovaci doba

8 az 15 minut

20 aZ 60 minut

HPL lisovaci doba je dana poctem
etazi a mnoZstvi HPL na etaz

Minimalni mnoZstvi

~ 260 m2

~ 160 m2

minimalni mnoZstvi u vyrobcd HPL ~ 300 ks. od formatu
ve vice dekorech ~ 40 ks.

Délky laminatd

variabilné od 800
do 5.600 mm

fixni délky 2.180,

3.050, 4.100 mm atd.

specielni formaty HPL je tfeba pfifezovat z nejbliZsi
standartni délky

Sitky laminatti

1.000a1.310 mm

1.000, 1.320 mm atd.

online pfitez na Sitku firma EGGER nabizi

Tloustky laminatd

0,15az 1,50 mm

0,50 az 2,00 mm

od tloudtky = 2 mm norma hovofi o

kompaktnich deskach

Tento technicky list byl zhotoven dle nejlepsiho védomi a s obzvlastni peclivosti. Udaje spotivaji na zkusenostech z praxe jakoZ i na vlastnich zkouskach a odpovidaji nasemu

dne3nimu stavu védomosti. SlouZi jako informace a neobsahuji Zadné ujistén o vlastnostech vyrobkl nebo vhodnosti pro urité Gcely pouZiti. Za chyby tisku, norem a omyly nemtzeme

prevzit zadnou odpovédnost. Kromé toho mohou z kontinuélntho vyvoje EGGER Laminétii jakoZ i ze zm&n norem a dokumentii vefejného prava vyplynout technické zmé&ny. Proto obsah

tohoto technického listu nemiZe slouZit ani jako navod k pouZiti ani jako pravné zévazny podklad. V zasadé plati nase Vseobecné prodejni a dodaci podminky.

6/6



