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Pokyny pro zpracovani

EGGER Laminaty
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Popis produktu

EGGER Laminaty jsou dekorativni laminaty na bazi vytvrzovanych pryskyfic. Maji vicevrstvou konstrukci a skladaji se

z impregnovaného dekoraéniho papiru a jednoho nebo vice impregnovanych jadrovych papird, které se lisuji za tepla a pod
vysokym tlakem. Konstrukce laminatu, kvalita pryskyfice a papiru, struktura povrchu, pouziti specialnich pfekryvnych vrstev
(overlay) a parametry lisu pfi vyrobé ur€uji kvalitu laminatu, a tim i nasledné vyuziti nebo konkrétni oblast pouziti.

>

~ Uzaviraci papir

Impregnované jadrové
papiry

Impregnovany dekoracéni

papir

Overlay — pro dievodekory a reprodukce material(

Obrazek 1: Slozeni laminatd EGGER a jejich pouziti - jmenovita tloustka 0,80 mm

EGGER Laminaty jsou testovany podle normy EN 438 s ohledem na vSechny pfislusné kvalitativni pozadavky. Pro popis
prislugné tfidy laminatu se v ¢asti normy EN 438-3 pouzivaji dva razné systémy klasifikace: Abecedni systém pouziva tfi
pismena pro popis typu laminatu a souvisejiciho pouziti - viz tabulka 1. Alternativné je v normé definovan také ¢iselny systém,
ktery se vztahuje ke tfem nejdulezitéjSim pozadavkim na vlastnosti laminatu - viz tabulka 2.

Prvni pismeno Druhé pismeno Treti pismeno

S - Standardni kvalita (tvarovatelné za
studena)

H - Horizontalni (vodorovné) pouziti G - Pro obecné ucely ; .
L o L ; P - Postformovatelné (tvarovatelné za tepla)
V - Vertikalni (svislé) pouziti D - Pro naro¢né projekty L A i
F - Obtizné zapalné (tvarovatelné za
studena)
Tabulka 1: Abecedni klasifikace laminati podle normy EN 438

Mechanické namahani Klicové udaje

Prvni Cislice — odolnost proti opotiebeni povrchu
Pocatecni bod odéru (otacky) 2 3 4

=50 =150 > 350

Druha ¢islice - odolnost proti narazu

Odolnost proti narazu kulicky o
- S 2 3
malém praméru (Newton)
215 =220 =25

Treti Cislice - odolnost proti poskrabani

Odolnost proti poskrabani
; 2 3 4
(hodnoceni)
2 3

Tabulka 2: Ciselna klasifikace laminatd podle normy EN 438
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Aplikace/oblasti pouziti, kvalitativni poZzadavky, jakoz i technické Udaje a moznosti dodani jednotlivych druh( laminatd naleznete
v pfisluSnych katalogovych listech. Tfidy Laminatu jsou k dispozici ve formatech a/nebo rolich v zavislosti na jmenovité tloustce
a diky nasi vyrobni technologii. Pro jmenovité tloustky = 0,40 mm jsou mozné flexibilni délky pro formatové materialy.

Pro jmenovité tloustky = 0,15 mm az < 0,60 mm je mozné pouzit materialy v rolich.

PFehled portfolia laminatl EGGER najdete zde:

. i Typ laminata dle EN 438 Jmenovita tloustka ) L
Tridy laminatu Délkova varianta
abecedni Ciselné [mm]
o 3/21/3 0,40/0,50/0,60 Role & Format
Laminaty HGP A
3/3/3 0,80/1,00/1,20 Formét
Laminaty s barevnym jadrem BTS 3/-v/3 0,80 Format
Laminaty v dvefnich formatech HGP 3/3/3 0,80 Format
Laminaty ve variabilni délce HGP 3/2/3 0,60 Format
Laminaty XL HGS 3/3/3 0,80 Forméat
) ) 3/2/4 0,60 Role & Formét
Laminaty PerfectSense Premium Matt? HGS
3/3/4 0,80 Format
Lamlna}y PgrfectSense Premium Matt s BTS 3//4 0.80 Format
barevnym jadrem?
Laminaty PerfectSense Premium Gloss? HGS 3/3/4 0,80 Format
Laminaty PerfectSense Premium Gloss s BTS 3/ 4 0.80 Format
barevnym jadrem?
o 3/21/3 0,60 Role & Forméat
Laminaty PerfectSense Matt VGS
3/3/3 0,80 Format
o L o 3/21/3 0,60 Role & Forméat
Laminaty Flammex hofeni zpomalujici HGF -
3/3/3 0,80 Format
. . Postformovatelné na zakladé normy
3)
Laminaty Micro EN 438 0,15 Role
Laminaty prelakovatelné / prelepitelné Postformovateiné na zakladé normy 0.15 Role
EN 438 0,30/0,40/ 0,60 Role & Formét
0,15 Role
o VGS 412/3 -
Laminaty AC4 0,40/0,50/0,60 Role & Format
HGS 4/31/3 0,80/1,00/1,20 Format
o ) i 3/21/3 0,40/0,50/0,60 Role & Format
Laminaty protitahové HGS -
3/3/3 0,80/1,00/1,20 Forméat

D Vlastnost neni v normé definovana pro laminaty s barevnou konstrukci jadra.

2 Na zékladé normy EN 438, protoZe laminaty na bazi laku nejsou v sou¢asné dobé v normé popsany.
) Samostatné pokyny pro zpracovani viz www.egger.com.

Tabulka 3: Klasifikace tfid EGGER Laminatl
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Zivotni prostiedi a zdravi

PFi manipulaci s EGGER Laminaty a jejich zpracovani vzdy pouzivejte osobni ochranné pomucky (OOP). Nasledujici informace
o ochrané Zivotniho prostfedi a zdravi se tykaji obrabéni a zpracovani laminata.

Emise

Zpracovani a pouziti mimo technické vlastnosti a standardni klasifikaci laminatd mdze zvysit emise a vést tak k ohrozeni zdravi.
Dbejte na vyznacenou emisni tfidu vyrobku.

Pryskyrice

Pro vyrobu laminat( pouzivame pouze polymerované pryskyfice, které po vytvrzeni vyrobku nevykazuji Zadné nebezpecné
vlastnosti a vyrobky z nich vyrobené jsou nezavadné. Zejména volny melamin neni v Laminatech obsazen v koncentraci, ktera
by vyvolala dal$i informacni povinnosti, napfiklad podle nafizeni (ES) ¢. 1907/2006 (REACH). Laminaty pfirozené splfiuji
stavajici migracni limity podle nafizeni (EU) €. 10/2011 o plastovych materialech a pfedmétech uréenych pro styk s potravinami.

Zdravotni riziko v disledku tvorby prachu

Béhem obrabéni a zpracovani se mlze vytvaret prach. Existuje riziko senzibilizace kiize a dychacich cest. V zavislosti

na zpracovani a velikosti ¢astic, zejména v pfipadé vdechovani prachu, mohou existovat dal$i zdravotni rizika. Pfi hodnoceni
rizik na pracovisti je tfeba vzit v ivahu tvorbu prachu.

Zejména v pfipadé obrabécich procesu (napf. fezani, hoblovani, frézovani) musi byt pouzito u¢inné odsavani v souladu

s platnymi pfedpisy o bezpecnosti a ochrané zdravi pfi praci. Pokud neni k dispozici dostateCny odsavaci systém, musi
pracovnici pouzivat vhodné OOP na ochranu dychacich cest.

Nebezpecdi pozaru a vybuchu

Prach vznikajici pfi obrabéni a zpracovani muze vést k nebezpeci pozaru a vybuchu. Je tfeba dodrzovat pfislusné
bezpec€nostni a pozarni pfedpisy.

Recyklace / likvidace

Diky své vysoké vyhfevnosti jsou laminaty velmi vhodné pro tepelnou likvidaci v pfislusnych spalovnach.
Kod odpadu podle evropského katalogu odpadu je: 17 02 01/03.
Obecné je tfeba dodrZzovat specifické narodni zakony a nafizeni o likvidaci materiald a odpadu.

Pouzité ochranné fdlie jsou recyklovatelné. Neni-li recyklace mozna, Ize ochrannou félii zlikvidovat na vhodné skladce
komunalniho odpadu nebo ve spalovné komunalniho odpadu schvalené k tomuto ucelu.

Dal$i informace o Zivotnim prostfedi a ochrané zdravi naleznete v dokumentu Environmentalni a zdravotni datovy list (EHD) -

Laminaty.
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Prace s Laminaty

Nasledujici ¢ast popisuje pfepravu, skladovani a manipulaci s laminaty. Nespravna manipulace muize vést k poSkozeni vyrobku
a ohroZeni bezpecnosti. Disledkem mohou byt nejen funkéni zavady, ale i zdravotni rizika. Je proto nutné dodrzovat navod
k pouZziti od vyrobce.

Preprava

Laminaty se obvykle pfepravuji na paletach - viz obrdzek 2. Paleta je vhodna také pro dlouhodobé skladovani laminatu.
Ochranna deska
Stahovaci pasek
Folie

Laminaty
Ochranna deska
B Dievéna paleta

Obrazek 2: Horizontalni pfeprava laminatd na paleté (Laminaty XL se piepravuji bez fdlie).

Kartonové obaly se pouzivaji pro minimalni mnoZzstvi a pro dodavky prostfednictvim kuryrni sluzby - viz obrazek 3.
Doporucéujeme laminaty po dodani vybalit a skladovat je podle pokynt v ¢asti Skladovani a aklimatizace. Optimalni podminky
pro dal$i zpracovani laminatl jsou zaru¢eny pouze za téchto podminek.

Varovné upozornéni "Pozor, kiehké!*

Vytezy pro prenaseni

Obrazek 3: Vertikalni pfeprava laminatut v kartonovych obalech
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Skladovani a aklimatizace

Laminaty musi byt skladovany v uzaviené a suché mistnosti, chranéné pred vlhkosti, v normalnim, mirném prostfedi. Laminaty,
které jsou dodavany v kartonovych obalech, musi byt pfed zpracovanim skladovany na plocho. Pfed zpracovanim je tfeba
podklad a laminat aklimatizovat nejméné 24 hodin, pokud mozno v klimatickych podminkach pozdéjSiho pouziti, aby se
vyrovnala vlhkost obou materiald. Zejména pfili§ vihky material pfi zpracovani vede k chybnému lepeni a smrstovani, coz muze
mit za nasledek praskani a deformace.

Po odstranéni plivodniho obalu je nutné laminat ulozit celou plochou na horizontalni, rovny a pevny ochranny podklad (kryci
desky). Je tfeba se vyhnout pfimému kontaktu s podlahou a/nebo vystaveni slunci. Nejsvrchnéjsi laminat by mél byt polozen
stranou s dekorem dolt a mél by byt zakryt ochrannou deskou minimalné stejného formatu — viz obrazek 4.

Stohovani laminatd

Laminovana ochranna deska

Obrazek 4: Horizontalni skladovani laminatu

Kde neni mozné horizontalni ukladani, je tfeba laminaty skladovat v Uhlu pfiblizné 80°, v naklonéném stojanu, ktery podepira
povrch a konce desek — viz obrazek 5. | pfi uskladnéni nastojato je potfeba pouzit ochrannou desku minimalné stejnych
rozméra.

Stohovani laminat

Nosna opora pod
Uhlem 80°

Laminovana
ochranna deska

Obrazek 5: Spravné ulozené laminaty Obrazek 6: Nespravné ulozené laminaty
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EGGER Laminaty Ize obecné uchovavat a zpracovavat po velmi dlouhou dobu, pokud jsou spravné skladovany.

S rostouci dobou skladovani laminaty tvrdnou, tj. stavaji se kieh€imi, a s rostoucim stafim se snizuji jejich postformingové
vlastnosti. V zavislosti na podminkach skladovani je doba pro dosazeni optimalnich postformingovych vlastnosti pfiblizné
6 mésicl. Obecné Ize laminat zpracovavat bez ¢asového omezeni.

Casové obdobi Ize urgit podle data vyroby, které je uvedeno na zadni stran& laminatu prostfednictvim injekéniho tisku - viz
obrazek 7.

Distribuéni nazev
Stitek MED (&islo kontroly / rok)
Datum / Cas vyroby

Obrazek 7: Injekéni tisk na zadni stranu laminatu

U laminatovych povrcht potazenych samolepici ochrannou folii (standardni pro laminaty fady PerfectSense) musi byt tato félie
odstranéna nejpozdéji do 6 mésicl od data dodani. Jinak mohou na povrchu zustat zbytky lepidla.

Podrobné informace o laminatech s ochrannou félii naleznete v technickém listu Laminaty EGGER s ochrannou folii.

Manipulace

Po vyjmuti z obalu a pfed zpracovanim je tfeba laminat zkontrolovat, zda neni viditelné poSkozen. V pfipadé laminatd

s ochrannou fdlii je tfeba zkontrolovat, zda neni poSkozena félie.

Obecné plati, Ze vSechny osoby, které laminaty pfepravuji a/nebo s nimi manipuluji, museji pouzivat osobni ochranné
prostfedky, jako jsou rukavice, ochranna obuv a vhodné pracovni odévy.

Je tfeba zabranit tomu, aby na sebe laminaty vzajemné tlaCily nebo se po sobé pfesunovaly. Laminaty by mély byt odebirany
ze stohu bud pfimym pohybem nahoru, nebo je Ize pfetahovat po zadnich stranach - viz obrazek 9.

PFi pfepravé nebo prendseni laminatd se osvédcilo rolovani laminatu. Pfitom by méla byt strana s dekorem na vnitini strané,
povrch by mél byt Cisty a bez prachu a nemélo by dochazet k tfecim/abrazivnim pohybdm. Pro pfepravu stohl laminatu je tfeba
pouzit dostate€ny pocet velkych, rovnych a stabilnich palet. Laminaty naskladané na sobé ve stohu je nezbytné zajistit proti
sesunuti.

Obrazek 8: Dodani laminatt na paleté Obrézek 9: Zvedani laminatu

U laminat( dodavanych v kartonové krabici se doporucuje otevfrit krabici ve vodorovné poloze a poté laminaty vyjmout
zpusobem, ktery zamezi jejich poskozeni - viz obrazek 11.

@ qualityaustria ﬁ E

mliNet m
SYSTEM CERTIFIED

1S0O 9001:2015 No.00184/0

Zodpovida: Produktovy management nabytku a interiérového designu  Pokyny pro zpracovani  Strana 7 z 28


https://www.egger.com/get_download/a7c14ce8-fe3f-495e-9073-6b125a28319d/Technical_leaflet_Laminate_with_protective_film.pdf

—
MORE FROM WOOD. E EGCGLECER

Revize: 06
Vydéano: 25.04.2024

By
SOPeuue
Sleng
ARy

e S ¥ingy

W gy

Obrazek 10: Dodani laminatt v kartonové krabici Obrazek 11: Vyjmuti laminatu z kartonové krabice

Vzhledem k samolepicimu u¢inku ochranné félie je manipulace s laminaty s ochrannou félii pomoci vakuovych manipulator(
na vlastni nebezpeci a je mozna pouze v omezené mife (zejména u laminatd s vyssi vlastni hmotnosti). V idedinim pfipadé by
ochranna félie méla zustat na laminatu az do jeho instalace.

Ochrannou fdlii je poté tfeba odstranit rovnomérnym tahem (napf. rukou) v mirném thlu k povrchu.

PFi vysoké adhezi ochranné fdlie Ize vrstvu lepidla zmékcit opatrnym zahfatim, napf. fénem nebo horkovzduSnym ohfivacem,
v dusledku ¢ehoz lepidlo ztrati svou pfilnavost. Vezméte prosim na védomi maximaini teplotni odolnost.

Podrobné informace najdete v technickém listu Laminaty EGGER s ochrannou folii.

Zpracovani laminatu

Jak je popsano v ¢asti Skladovani a aklimatizace, je tfeba dbat na to, aby byly laminaty prfed zpracovanim dostatec¢né
aklimatizovany. Laminaty musi byt pfed zpracovanim aklimatizovany nejméné 24 hodin za normalnich klimatickych podminek.
Ke zpracovani pouzivejte pouze vhodné nastroje. Nastroje pro fezani, frézovani a vrtani je nutné vzdy vybirat

ve spolupraci s vyrobcem nastroja. Dale je tfeba dbat na to, aby se pouzivaly pouze ostré nastroje, protoze to je rozhodujici pro
vysledek zpracovani.

Rezani
Laminaty Ize Fezat na miru pomoci standardnich dfevoobrabécich zafizeni, napf. deskovych pil, stolnich kotou€ovych pil,
ruénich kotou€ovych pil a CNC frézek. K fezani na miru se zpravidla pouzivaji deskové pily nebo stolni kotouc¢oveé pily.

Pro dosazeni dobrych vysledku fezani je tfeba vzit v Gvahu rlizné faktory, jako je spravny presah pilového kotouce, rychlost
posuvu, tvar zubu, rozte¢ zubu, otacky a fezna rychlost.

Priklad - fezani stolni kotou€ovou pilou:

»  Rychlost fezani: pfiblizné 40 az 60 m/s
»  Otacky: pfiblizné 3 000 az 4 000 otacek za minutu.
»  Rychlost posuvu: pfiblizné 10 az 20 m/min.
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Kromé toho je dllezité zajistit, aby byl laminat pfi zpracovani pevné pfitlacen k povrchu, protoZe pfipadné ,tfepeni“ v oblasti
fezu muze zpusobit velmi jemné trhliny, které mohou pozdéji vést k vrubovym nebo napétovym trhlinam. S vyjimkou deskovych
pil a CNC fréz se fezani provadi ru¢nim posuvem. Pokud pouzivate ru¢ni kotou€ovou pilu nebo pfimo€arou pilu, pouzijte vodici
liStu. Rezani musi probihat ze spodni strany desky.

Diky vysoce kvalitnim pryskyficim a UV barvam, které se pouzivaji na povrch laminatd, je namahani nastroje vyrazné vyssi nez
u béznych materialt na bazi dfeva. Doporucujeme proto pouzivat pily nebo frézy s tvrdokovovymi nebo dokonce diamantovymi
bFity.

V zavislosti na pozadovaném standardu povrchové Upravy (hruby nebo jemny fez) a pouzitém podkladu pouzijte nasledujici

N fL!
« | |

] L i W
Zub s rovnou feznou hranou Zub s vydutou Feznou hranou Zub se stfechovitou feznou
hranou

— . (— .

Zub se stfidavé Sikmymi Zub s vydutou feznou hranou Zub trapézovy
hranami se srazenymi hroty

aq

DI

L N B

Obrazek 12: PFiklady béznych tvart zubud pilovych kotoucu

Lepeni/lisovani

Nosny material a pfiprava

V zavislosti na pozadavcich a pozdéj$im pouziti Ize laminat lepit na rizné nosné (jadrové) materialy riiznymi typy lepidel.
Vhodné jsou zejména klasické materialy na bazi dieva - viz obrazek 13.

Obréazek 13: Nosné materidly EGGER pro potahovani laminaty (dfevotfiskové desky, MDF, HDF a leh&ené konstrukéni desky)

Pfed sériovou vyrobou by mély byt provedeny vlastni lisovaci zkousky. Je tfeba vzit v Uvahu, Ze latovky a preklizkové desky
nedosahuji svou skladbou takové homogenity jako napfiklad drevotfiskové desky, protoze se u nich pouziva
dyha a/nebo masivni dfevo. Obecné plati, Ze dyhy nebo masivni dfevo maji slozky, které nedosahuji pfi proménlivém klimatu
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takové rozmérove stalosti, jaka je zajisténa prostfednictvim tfisek. Proto je tfeba pfi pouziti masivniho dfeva, pfeklizky nebo
vicevrstvych desek jako nosnych desek pocitat se zvySenym rizikem deformace.

Predpokladem perfektné rovného povrchu bez deformaci je rovna nosna deska bez pnuti, proto je nutné dbat na kalibraci
nosnych desek (kalibra¢ni brouSeni) a méfeni vihkosti dfeva (pro pouZiti v interiéru < 8 %). Materidly zpracovavané v nadmérné
vlhkém stavu maji tendenci se Casem smrstovat, praskat a mohou se deformovat.

PFi pouziti tzv. Multiplex desek by se mély pfednostné volit dyhové desky z mékkého dieva (napf. topol, bfiza). Také u latovek
by se mély pouzivat pfedevsim desky z lati mékkého dfeva a v Uzkych pruzich, aby se zabranilo nerovnostem povrchu. Nosny
material musi byt bez pnuti a musi mit hladky a rovny povrch. Lepeni laminat(i na masivni dfevo se nedoporucuje.

Laminat a nosny material je tfeba pfed lepenim vzdy dikladné odistit. JeSté pfed nanesenim lepidla musi byt materialy zbaveny
prachu, mastnoty, oleje nebo skvrn od potu. K tomuto U¢elu se doporucuje kalibraéni brouseni nosného materialu, které zajisti
Cisty a optimalni lepici povrch a zaroven dosahne potfebného klidu povrchu.

Typ lepidla a lepeni

Obecné plati, ze EGGER Laminaty jsou optimalné pfipraveny k lepeni diky zbrouseni jejich rubové strany. Barvy rubové strany
laminatl nemaiji vliv na zpracovani a jsou zplsobeny rGznymi typy laminatd. Je dulezité lepit laminat na predni a zadni strané
ve stejném vyrobnim sméru. Smér vyroby |ze rozpoznat podle brouseni na rubové strané. Laminat pak musi byt usporfadan

na obou stranach stejné - viz obrazek 14.

Obrazek 14: Brouseni na zadni strané ukazuje smér vyroby

Vedle usporadani laminatu a symetrické skladby vSech vrstvenych elementl (viz kapitola Symetricka skladba a lisovani) je
dulezité rovhomérné naneseni lepidla na pfedni i zadni stranu, jinak mize dochazet k problémim s deformacemi.

Koneéné pevnosti pouzitych lepicich systému je v zasadé dosazeno teprve po nékolika hodinach az dnech (viz idaje vyrobce
o dobé vytvrzeni). Z tohoto dlivodu je tfeba se zvlasté velkymi lepenymi dily manipulovat bezprostfedné po lepeni opatrné,
protoZe jejich ohybani nebo krouceni miize poskodit lepeny spoj.

Povrchové zhutnéna drevotfiska po kalibraci se zrnitosti 80-120 dosahuje lepsi pfilnavosti pfi lepeni disperznimi lepidly
(PVAc/bilé lepidio).

V pfipadé drevotfiskovych desek P3 a povrchu s vyssi hustotou (napf. MDF), jakoz i materialt odolngjSich vici vihkosti

s delSi dobou lisovani a kone€né pevnosti lepeného spoje je dosazeno teprve po nékolika hodinach az dnech (postupujte podle
pokynu vyrobce).

Kontaktni lepidla se ¢asto pouzivaji k vyrobé ohybanych dilct a k lepeni laminatt s nesavymi materidly, jako jsou kovy.
Kontaktni lepidlo se obvykle sklada z polychloroprenu a rozpoustédla. Pfed spojenim musi byt tato rozpoustédla odvétrana
a lepidlovy film musi vyschnout (zkouska prstem: musi byt na dotek suchy).

Pevnost lepidla vznika plsobenim tlaku, protoze polychloropren pod vysokym tlakem krystalizuje. Stabilita spoje proto zavisi
na tlaku, kterym se dily stlai. To znamena, Ze pro dosazeni dobrého spoje je nutné stlacit lepené plochy pod co nejvétsim
tlakem v kratkém ¢asovém uUseku.

Pfi pouziti kontaktnich lepidel se zvySuje riziko moznych vad lepeni (napf. tvorba bublin a trhlin). Proto doporu¢ujeme tento
lepici systém pouze ve spojeni s malymi komponenty a kratkodobymi aplikacemi (napf. vystavba veletrh().

Vzdy se doporucuje provést zkuSebni lepeni v mistnich podminkach a je tfeba disledné dodrzovat specifikace vyrobce lepidla.
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Udaje v nasledujici tabulce se vztahuji na pouziti nosného materialu na bazi dieva. Jedna se o orientaéni hodnoty, které jsou

ovlivnény:
»  Druhem a kvalitou nosného materialu
»  Podminkami zpracovani
»  Typem lepidla s ohledem na pozdéj$i namahani D1, D2, D3 nebo D4V
. Mnozstvi . ~ Teplota/€as lisovani [min.]
Typy lepidla Trida? Te,plotnl nanaseného Oteviena doba Lisovaci
stalost lepidla tlak 20°C [40°C [60°C |70°C |80°C |90 °C |100°C [120°C
Disperzni lepidla
PVAC D2/D3 | <50 °C 90-150 g/m? na S Bl P
Dvouslozkova CPL nebo nosny | max. 10 min. > 3 bary
lepidla PVAC D3/D4 | <100 °C material Dodrzujte pokyny vyrobce
Kondenzacni pryskyfrice
Mocovinova Doba
= D2 - 50-150 g/m? zpracovatelnosti: | > 2 bary 5 3 2 1 0,5
pryskyfice <7h
Melaminova/ Doba
mocovinova - - 120-180 g/m? zpracovatelnosti: | 3-10 barC 16 7 2 |1,75]1,25
pryskyfice <4h.
Kontaktni lepidla
bez tvrdidla : <50°C nutna aplikace na | po odvétrani > 5 bari jednoduchy kontaktni tlak
s tvrdidlem - <100 °C obou stranach rozpoustédla (postupujte podle pokyn(i vyrobce)
Tavna lepidla
EVA - <50°C ~ 80 g/m2 <40s. ) )
N Sledujte teplotu a tepelnou pfilnavost
PA/PO - <70°C ~ 80 g/m2 <40s. pfitlak na
PUR - |<120°C ~ 80 g/m? 5-800s. valci .
Dodrzujte teplotu zpracovani
MR PUR - <120 °C ~ 80 g/m? 5-800s.

D Skupiny D1, D2, D3 a D4 podle normy EN 204 klasifikuji lepidla podle minimalnich hodnot pevnosti ve smyku a chovani pfi ptisobeni vihkosti a vody.

Tabulka 4: Prehled typu lepidel - vytvoreno ve spolupraci s Jowat Klebstoffe

Co se tyCe dalSich parametru, jako je doba tuhnuti, po¢atecni stabilita, hustota nebo viskozita, je obtizné Cinit obecna
prohlaseni o typu lepidla, protoze rozdily jsou nékdy velmi velké. Za timto ucelem se obratte na pfislusného vyrobce lepidla

a nahlédnéte do jeho dokumentace.

NiZe jsou uvedeni néktefi vyrobci lepidel:

»
»
»
»
»

Jowat Klebstoffe
Henkel

Kleiberit Klebstoffe

H.B. Fuller
Follmann

www.jowat.com
www.henkel-adhesives.com

www.kleiberit.com

www.hbfuller.de
www.follmann.com

Symetricka skladba a lisovani
Obecné plati, Ze pfi vyrobé laminatem potazenych dilcl je tfeba zajistit vyrovnani tahu vhodnym laminatem. Na pfedni i zadni
strané je pouzit stejny laminat (tloustka/deska/textura) nebo odpovidajici neutralni protitahovy laminat (balancer) na zadni

strané.

Obecné je vhodné pouzit protitahovy laminat se stejnou jmenovitou tloustkou. Pfed vyrobou dilce se v§ak doporucuje

zkontrolovat vybér vhodného protitahového laminatu predbéznymi zkouskami. Za vyrobu asymetrickych kompozitnich prvka

odpovida vyrobce.
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Podrobné informace najdete v technickém listu Protitahové laminaty EGGER.

Pokud je pro kompozitni prvek zvolen laminat EGGER s barevnym jadrem, vyzaduje to specialni vybér lepidel. Divodem je
tuhost téchto laminatl a také potfeba, aby lepeny spoj nebyl z estetickych divodu vidét. Proto je vhodné projednat konkrétni
aplikaci s dodavatelem lepidla.

Obecné se lisovani provadi pomoci plosnych/dyhovacich, kratkointervalovych a dvoupasovych listi za tepla nebo za studena.
Parametry lisovani, jako je lisovaci tlak, teplota lisovani a doba lisovani, popisuje vyrobce lepidla v technickém listu vyrobku.
Napfiklad u list na dyhy uvadéji vyrobci dalsi doporu¢ené hodnoty lisovaciho tlaku na informacnim Stitku list - viz obrazek 15 a
tabulka 5.

Priklad - Lisovani laminat( s nosnou deskou:

» Lis: Konvenéni lis na dyhy s pfitlacnym stolem

»  Lepidlo Lepidlo PVAc (bilé lepidlo) s nasledujicimi specifikacemi podle datového listu:
> Tlak: 0,3 N/mm? = 3 kg/cm?
> Teplota: Pokojova teplota 40 °C 60 °C
> Cas: Pfiblizné 15 min. Pfiblizné 10 min. PFiblizné 5 min.

»  Rozméry nosné desky: 200 x 100 cm

»  Lisovaci tlak: 220 ato = 220 bar( - viz tabulka 5

Drucktabelle Modell 2512 + 2513

mmmnmmm
m-a-mm-m | 160 | 175 |
mmmnmm.ﬂl

%0180 | 120 | te0 | 200 | 240 ]
I T I T O
(50 | o5 | 145 | 15 | 245 | 20 |
N I 0 N 0 T
[Sss 1110 | 165 | 220 | 215 | 3% |

Obrazek 15: Lis na dyhy se vzorovou tabulkou tlaku Tabulka 5: Tabulka tlaku (lisovaci tlak na velikost dilce)

NizZe jsou uvedeni néktefi vyrobci dyhovacich list nebo laminovacich linek:

»  Format-4 www.felder-group.com

»  Hofer www.hoefer-maschinen.com
» ltalpresse www.italpresse.com

» Joos www.joos.de

» Langzauner www.langzauner.at

»  Wieder www.wieder-maschinenbau.at
» Robert Burkle www.burkle.tech/de-de
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Vyrobu laminatem potaZenych desek Ize realizovat napfiklad v pribéZném procesu s tavnymi lepidly a laminovacimi systémy -
viz obrazek 16.

Podavani surové desky
Kalibraéni brouseni

Aplikace taveného lepidla PUR
Podavani laminatu

Lisovani

E Obrace¢ desek

Obrazek 16: Priklad laminovaci linky s tavnym lepidlem PUR od W. & L. Jordan GmbH z némeckého Kasselu

V tomto pfikladu vyroby se nosna deska nejprve obrousi a pfipadné znecisténi se odstrani pomoci Cisticich kartaca. Poté se
nosnou desku nanese za horka tavné lepidlo PUR. V dal$im kroku se na nosnou desku shora pfivadi laminat v podobé archu
a nakonec se lisuje pomoci kalandru. Deska laminovana z jedné strany se poté otoc&i a stejnym prabé&znym procesem se
laminat nanese i na druhou stranu.

Zpracovani desek potazenych laminatem

Hlavni kroky zpracovani laminatem potazenych desek jsou popséany nize. Pfi zpracovani je tfeba dodrzovat obecné
bezpecnostni pfedpisy a dbat na osobni ochranné pomucky (OOP).

Vrtani
Pro vrtani laminatd jsou vhodné zejména vrtaci nastroje pro plasty. Vrtaky HSS (rychlofezna ocel) jsou vhodné pro ruéni stroje
a vrtaky HM (karbid) se doporucuji pro stroje s mechanickym posuvem.

Priklad - vrtani spiralovou vrtackou:

» Rezna rychlost: priblizné 0,8 m/s u vrtakd HSS; 1,6 m/s u vrtaka z tvrdokovu
»  Otacky: priblizné 1 000 az 3 500 otacek za minutu.
»  Rychlost posuvu: pfiblizné 0,02 az 0,05 mm/otacku [pfi 1 000 otackach se vrtak zanofi 20 az 50 mm za minutu].

Pfi vrtani dbejte na feznou rychlost (posuv), aby nedos$lo k poSkozeni laminatu. Pfi vrtani prichozich otvord musi laminat
spocCivat na pevném podkladu.

V zavislosti na poZzadované velikosti otvoru (napf. pilotni otvor atd.) se pouzivaji nasledujici typy vrtaka:
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Kroutici vrtdk HSS Vrtak do dfeva se zahlubnikem  Forstner(v vrtak Dérovacka (vrtacka)

Obrazek 17: Priklady osvédcenych typ( vrtak

Pokud maji byt k povrchu laminatu (nebo kompozitniho prvku) pfipevnény Sroubeni, sténové profily apod., musi byt laminat
v blizkosti Sroubeni pfedvrtan. Otvory musi byt minimalné o 0,5 mm vétsi nez prdmér Sroubu, aby se zabranilo pnuti materialu -
viz obrézky 18 a 19. To je tfeba brat v vahu i u samofeznych Sroubl, protoZe i zde se mohou objevit trhliny zpisobené pnutim.

P

Obrazek 18: Priklad Sroubu 3,5 mm Obrazek 19: Sroubovy spoj s predvrtanim

Obecné se doporucuje zbavit otvory v laminatu otfepu a tfisek. K tomu Ize pouzit napfiklad vrték s integrovanym zahlubnikem -
viz obrazek 17. Pfi vrtani dérovkou je vzdy nutné odstranéni otfepl kvali moznym trhlindam zptsobenym pnutim. Pro vétsi
priméry se obvykle pouzivaji povrchoveé frézy.

Frézovani
Frézovani mlze byt provadéno ruénim strojem, napfiklad ruéni frézou, nebo stacionarnim strojem, napfiklad stolni frézou nebo

CNC obrabécim centrem. Kromé ostrych fréz Ize jesté lepSiho vysledku dosahnout pouZzitim nastroji s diamantovymi bfity (DIA)
namisto fréz s karbidovymi bfity (HM), zejména u velkosérii (delSi Zivotnost).

Ruéni stroje

Pro laminatem potazené desky nebo laminaty jsou vhodné vSechny dfevoobrabéci stroje pro frézovani. Vzhledem k Siroké
$kale moznych aplikaci ru¢nich stroja a fréz je obtizné uvést podrobna doporuceni pro zpracovani a nastroje. Proto pfi
pouzivani frézovacich nastroji dodrzujte doporuéeni vyrobcu strojii a nastrojl.
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Priklad - Zarovnavani povrchu pomoci ruéni frézky:

»  Rezna rychlost: priblizné 10 az 25 m/s
»  Otacky: pfiblizné 20 000 otacek za minutu
»  o-fréza: priblizné 10 az 25 mm

V zavislosti na pozadavcich mohou byt ruéni stroje vybaveny napfiklad rGznymi frézovacimi nastroji:

Frézka na profily s pfitlaénym krouzkem (zarovnavaci frézka) Kuzelova frézka s axialnim krouzkem

Obrazek 20: Priklady fréz pro ruéni stroje

Opracovani hran laminatem potazené desky po zalisovani laminatu Ize provést ruéni frézou (zarovnani hran). Vyénivajici
laminat se na bo¢nich hranach desky ofizne pomoci profilové frézky s pfitlaénym krouzkem (zarovnavaci frézka) - viz obrazek
20.

Stacionarni stroje

Stacionarni stroje, jako jsou stolni frézky nebo CNC frézky, jsou vybaveny frézovacimi bity nebo vreteny (Celni fréza). MozZnosti
pouziti téchto fréz jsou jesté Sirsi, a proto mize podrobné doporuceni pro obrabéni a nastroje poskytnout pouze pfislusny
vyrobce.

V zavislosti na pozadovaném frézovani se v oblasti stacionarnich stroju ¢asto pouzivé obrabéci centrum. Toto jsou dva
nejCastéji pouzivané frézovaci stroje:

Hrubovaci fréza Radialni fréza

Obrazek 21: PFiklady frézovacich nastroju na dfevoobrabécich centrech
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Vyrezy

Pred zpracovanim se obecné ujistéte, Ze jsou kompozitni prvky bezpeéné podepreny a Ze fezani, vrtani nebo frézovani nemuze
zpusobit zadné poskozeni. Zejména Uzka mista spoji v desce se mohou zlomit nebo prasknout, pokud deska neni béhem
zpracovani zcela podeprena. Rovnéz vyfezy desek by meély byt zajistény, aby nemohly nekontrolované vypadnout nebo se
vylomit. To by mohlo mit za dusledek zranéni osob nebo Skody na majetku.

Vyfezy by mély byt vzdy zaoblené s minimalnim polomérem 5 mm, protoZe hranaté rohy poskozuji material a vedou k praskani
- viz obrazky 22 az 25. To plati zejména pro oblasti pouziti, kde dochazi napfiklad v disledku ¢astého pusobeni tepla

k vysychani laminatli, a smrstovaci napéti je tak mnohem vétsi.

Vyfezy by mély byt nejlépe provedeny ruéni frézou nebo CNC frézou - viz ¢ast Frézovani.

Pokud pouzivate pfimocarou pilu, je tfeba predvrtat rohy vyfezu na spravny polomér a poté fezat od otvoru k otvoru. Vyfezy je
tfeba provadét ze spodni strany desky, aby se laminatova vrstva neodtrhla. Hrany je tfeba opracovat (srazeni hran).
Opracovani hran se provadi pomoci smirkového papiru, pilniki nebo ruéniho frézovani, aby se zabranilo vzniku vrubovych
trhlin. Stejné peclivou Upravu je tfeba zvolit pfi provadéni ,kruhovych vyfez(“ napf. pro zapusténa/ bodova svétla - viz ¢ast
Vrtani.

Vzdy si pre¢téte navod a pouzijte montazni Sablony dodané vyrobcem.

Obrazek 22: Vyrez se spravnym polomérem 5 mm Obrazek 23: Vyfez s nespravnym, pfili§ malym polomérem

Obrazek 24: Vyrez pro zapusténi se sprdvnym polomérem 5 mm Obrazek 25: Vyfez pro zapusténi s nespravnym, pfili§ malym polomérem
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Laminatové prvky, jako jsou pracovni desky, ¢ela atd., jsou zpravidla u¢inné chranény pfed pronikanim vlhkosti laminatovym
povrchem. VIhkost a voda se vSak stadle mohou dostat do nosného materialu pfes nechranéné hrany, jako jsou vyfezy, stykové
spary, rohové spoje, zadni hrany, vrty a otvory pro Srouby. Nezbytné dokoncovaci utésrfiovaci prace by mély byt vzdy
provedeny béhem konec¢né faze montaze, zejména u vodorovnych povrch(, jako jsou pracovni desky.

Pro zakryti Feznych hran se osvédgily tésnici profily a tésnici hmoty ze silikonkau€uku nebo polyuretanu. PFi pouziti tésnicich
hmot je tfeba pouzit také primer, v zavislosti na materialu - bud’ primer, ktery vytvofi film, nebo Cistici primer.

PFi pouzivani téchto materialu je tfeba peclivé dodrzovat pokyny vyrobce.
Naneste tésnici hmotu bez mezer a vzduchovych bublin a poté ji uhladte vodou se smacecim pfipravkem. Mista v blizkosti

spoji by méla byt oblepena, aby se zabranilo znecisténi povrchu. Potrubi nebo vedeni je tfeba vystiedit tak, aby na kazdém
misté prachodu byl zajistén odstup min. 2 az 3 mm. | v tomto pfipadé je nutné peclivé utésnéni - viz obrazek 26.

Tésnéni navrchu

Tésnéni uvnitf

Obrazek 26: Utésnéni prostupu potrubi proti pronikani vihkosti

Rezné hrany Ize také utésnit dvouslozkovym lakem nebo dvouslozkovym lepidlem. K vestavnym prvk(im, jako jsou vodovodni
baterie, dfezy nebo varné desky, jejich vyrobci pfikladaji tésnici krouzky, profily nebo nakruzky. PFi pouzivani tohoto
prislusenstvi je tfeba dodrzovat pokyny vyrobce.

Dalsi podrobnosti napf. o zapusténych dfezech a potfebnych vyfezech naleznete v dokumentu Pokyny pro zpracovani
pracovnich desek EGGER.
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Hrany

Uzké plochy laminatem potazeného prvku Ize zpracovat riiznymi zpdsoby. Viditelné fezné plochy doporuéujeme olemovat
EGGER plastovymi hranami ABS nebo plastovymi hranami PP ve sladéném dekoru - viz obrazek 27. Hrany jsou prostfedkem
pro odpovidajici zakon&eni vSech dekorativnich povrchl a kromé designové funkce maji i funkci ochrannou. Jako soucast
kombinace dekoru a materialu nabizi spoleénost EGGER také sladéné hrany pro dekorativni laminaty.

Plastova hrana ABS
Laminat
MDF nosna deska

Obrazek 27: Konstrukce laminatem potazené desky s EGGER ABS hranou

K olemovani desek se obvykle pouzivaji komeréné dostupné stroje na lepeni hran nebo obrabéci centra. Mozné je takeé rucni
lepeni hran pomoci lepiciho stojanu nebo lisu na hrany. Zadni strana hrany je opatfena zakladnim natérem, ktery zajistuje
dokonalé pfilnuti. Tento natér byl optimalizovan pro pouziti s tavnymi lepidly EVA, PA, APAO a PUR. Laminatem potazené
prvky a lemovaci material musi byt pfedem aklimatizovany v pokojovém prostfedi.

Dal$i informace o hranach EGGER najdete na nasich webovych strankach www.egger.com/edging.

Alternativou k plastovym hrandm ABS nebo plastovym hrandm PP jsou hrany z masivniho dfeva, které se obvykle pfilepi k
Uzkému povrchu nosného materialu pred lepenim laminatu - viz obrazek 28.

Drevotfiskova deska s ABS hranou Drevottiskova deska s lepenou hranou z masivniho
dreva

Obrézek 28: Srovnani Plastovych hran ABS a hran z masivniho dieva

Dal§im zpUusobem lemovani je niZze popsany proces postformingu, pfi kterém se laminat pretahne pres Uzké hrany a kongi
na ruboveé strané nosné desky.

Postforming / tvareni za tepla

Kromé plochych laminatem potazenych desek se EGGER Laminaty pouzivaji také pro postformingové ucely. Postformingové
prvky se vyznacuji plynulym pfechodem laminatu z povrchu k hrané. Postforming laminatu vyzaduje pouziti laminatu typu P
(postformovatelny laminat) - viz tabulka 3.

Prednostné jsou profily navrzeny ve tvaru konvexnich polomérli a vyrabény pomoci stacionarniho nebo pribézného
postformingového zafizeni. Konkavnich profill Ize dosahnout pouze pomoci stacionarniho zafizeni a vyZaduji specifickou
pfipravu nosné desky. Nezbytné jsou také zkuSenosti s postformingem a naslednym zpracovanim.

Jak je popsano v ¢asti Skladovani a aklimatizace, laminaty EGGER lze obecné zpracovavat po velmi dlouhou dobu, pokud jsou
spravné skladovany. S rostouci dobou skladovani laminaty tvrdnou, tj. stavaji se kifeh&imi, a jejich postformingové vlastnosti se
zhor8uji. V zavislosti na podminkach skladovani je tato doba pfiblizné 6 mésicl (od data vyroby).
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Vybér a zpracovani nosného materialu

Spravna volba nosného materialu a faktory, jako je teplota desky, vlhkost dfeva, kvalita povrchu, struktura desky, konstrukce
profilu, systém lepeni, mnozstvi nanaseného lepidla atd., uréuji naslednou kvalitu postformingovych prvka. Osvédcily se
napfiklad EGGER Eurospan surové drevotfiskové desky, které vykazuji klidny a rovny povrch a homogenni skladbu desky.

PFi pouziti dfevotfiskovych desek je tfeba brat zvlastni zfetel na hustou a pevnou stfedovou vrstvu, jinak maze dojit k
problém0m s pfilnavosti nebo k tzv. ,protelegrafovani“ stredové vrstvy.

Jiz pfi frézovani profilu je tfeba dbat na spravny vybér nosné desky, tj. v zavislosti na hloubce profilu mizZe byt nutné pouzit
MDF desky. Pfi pouziti pfeklizkovych desek a dyh je tfeba dbat zvySené opatrnosti. Dulezita je zejména nizka vihkost desek
(< 8 %), jakoz i klimatizovani rtiznych material( - viz &asti Skladovani a aklimatizace a Rezani. Kvili vrstvam lepidla a ménicimu
se pribéhu vlaken mezi vrstvami dyhy je frézovani profilu obtiznéj$i nez u drevottiskovych desek nebo MDF desek. Frézovani
téchto desek také zpusobuje nerovhomérné opotfebeni nastrojovych bfitd. Pracovni smér by proto mél sledovat smér viaken
vrchni vrstvy dyhy.

Frézovéni profilu

K profilovani nosnych desek se obvykle pouzivaji tvrdokovem nebo diamantem osazené frézy (velkosérie) Kvalitu frézovani
urcuji riizné faktory, v€etné rychlosti posuvu, otacek za minutu, poctu feznych bfit( a kvality nosné desky. Kvalitu frézovani
profilu (stopy po bfitech, vyénivajici tfisky atd.) Ize zlepSit pouzitim diamantovych brusnych kotou¢d nebo brusnych agregatt.
Vybér nastrojl a jejich provedeni je tfeba projednat a odsouhlasit s vyrobcem nastroju. Je dillezité, aby profily byly frézovany
pfesné, a je tfeba se vyvarovat frézovacich vystupku a neuplného frézovani, jinak by mohlo dojit k potizim pfi postformovani.
Zejména vytvareni malych polomérl vyzaduje extrémni pfesnost frézovani. Je také dilezité, aby se po dokoncéeni frézovani
odstranil prach a uvolnéné tfisky karta€em, proudem vzduchu nebo odsavanim.

Lepeni
Kromé doporuceni a lepidel pro povrchové lepeni uvedenych v ¢asti Typ lepidla a lepeni plati pro postforming urcita omezeni.
Nezavisle na procesu postformovani se lepeni laminatu obvykle provadi ve dvou vyrobnich krocich:

»  Krok 1: Plogné nalepeni laminatu (pfedni a zadni strany) na nosnou desku uréenou k profilovani
»  Krok 2: Nalepeni v oblasti profilu (zaobleni) v pribéhu procesu postformovani

V zasadé plati, ze mnozstvi nanaseného lepidla pro plosné lepeni by mélo byt takové, aby lepidlo nevytékalo do oblasti profilu
nebo zaobleni, zejména pfi pouziti kondenzacnich lepidel (mocovinoformaldehydova pryskyfice). Pro lepeni v oblasti profilu se
pouzivaji specialni PVAc lepidla s rychlou po¢atecni pfilnavosti a rychlou dobou tvrzeni. To je nutné pro zamezeni vratnym
silam laminatu.

V kazdém pfipadé postupujte podle pokynl pfislusného vyrobce lepidla.

Stacionarni postformingovy proces

Existuje znacna Skala stacionarnich postupl postformingu, ale podrobnéji je zde vysvétlen pouze komeréni proces, ktery
vyuziva kontaktni teplo. Umozriuje vyrobu konvexnich postformingovych prvkd v malych a stfednich sériich. Pfed zahajenim
vlastniho postformovani (tvafeni) musi byt nejprve provedeny nasledujici pfipravné vyrobni kroky:

»  Krok 1: Plo$né nalepeni laminatu (pfedni a zadni strany) na nosnou desku uréenou k profilovani
»  Krok 2: Zarovnani laminatu na zadni strané a/nebo pfipadné profilovani zadni strany nosné desky
»  Krok 3: Naneseni specialniho PVAc lepidla na presahujici laminat a profilovou plochu nosné desky

V prvnim vyrobnim kroku je tfeba zajistit, aby laminat v potfebné Sifce podle tloustky nosné desky a provedeni profilu
pfesahoval nosny material z pfedni strany. Hovofime o tzv. laminatovém pfesahu - viz obrazek 29. Samotné postformovani,

tj. zformovani laminatu a sou€asné spojeni s nosnym materialem - se provadi pomoci ploché, vyhfivané, pohyblivé kovové listy
pod tlakem - viz obrazky 30-32.
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Obrazek 29: Laminatovy presah Obrazek 30: Postformovani pomoci pohyblivé kovové listy

Obréazek 31: Postformovéani laminatu Obréazek 32: Postformovéani laminétu

Obréazek 33: Hotova postformingova hrana

Kontaktni teplo z vyhfivané kovové listy ma za nasledek ohfati laminatu na poZadovanou teplotu postformovani. Potfebna
teplota se u laminatll EGGER pohybuje v rozmezi pfiblizné 150 °C az 170 °C. Teplota muze byt ovlivnéna nasledujicimi faktory:

»  Tloustka a dekor laminatu
»  Druh a mnozstvi lepidla v oblasti postformovani
»  Rychlost formovani

Presna kontrola teploty laminatu v oblasti postformovani pomoci teplotniho Cidla je proto velmi dllezita. Jakmile je dosazeno
teploty postformovani, kovova lista, ktera zistava pod konstantnim tlakem, automaticky kopiruje obrys profilu

na postformingovém prvku a spoji tak laminat s nosnou deskou. Rychlost pohybt v procesu postformovani Ize fidit, coz
umoznuje regulovat teplotu. Pokud je optimalni teplota pfekro¢ena, muze dojit k delaminaci laminatu (tvorba bublin); pokud je
naopak teplota pfili§ nizka, je pravdépodobné, Ze se vytvofi trhliny (praskliny).

Rychlost formovani zavisi v podstaté na mnozstvi energie a tloustce laminatu, ale také na profilovani nosné desky. Aby se
zabranilo vysychani laminatu a ztraté tepla, je tfeba laminat co nejrychleji prohfat a postformovat. Laminaty EGGER by mély byt
pfednostné postformovany ve stejném smeéru, v jakém byly vyrobeny, coz Ize poznat podle sméru brusnych stop na rubové
strané - viz kapitola Typ lepidla a lepeni.

Postformovani v pribézném provozu

Postformovani v pribé&zném provozu je hospodarnéjsi nez vySe popsany stacionarni postformingovy proces. VyZaduje vyrobu
velkych sérii a neni vhodné pro kusovou vyrobu. Tato metoda je vhodna vyhradné pro vytvafeni konvexnich zaobleni. | zde by
mél byt laminat deformovan ve stejném sméru, v jakém byl plvodné vyroben.

Ackoli je pficné formovani v zasadé mozné, je spojeno se znanymi omezenimi, pokud jde o postformovani (mensi polomér)

@ qualityaustria &

ml-Net m B

1SO 9001:2015 No.00184/0

Zodpovida: Produktovy management nabytku a interiérového designu  Pokyny pro zpracovani  Strana 20 z 28



[—
MORE FROM WOOD. E EGCGLGER

Revize: 06
Vydano: 25.04.2024

potfebné vyrobni kroky provadéji po ¢astech a/nebo pribézné. U obou konstrukci zafizeni je nutné, aby pfed vlastnim
postformingem probéhlo frézovani profilu nosného materialu (viz ¢ast Frézovani profilu) a lepeni laminatu na nosny materiél (viz
¢ast Lepeni). Oba koncepty maji své vyhody i nevyhody.

V nasledujicim textu je popsan prubézny postformingovy proces s pouzitim modelu EGGER fady 200 (také jako L-profil):

»  Po profilovém frézovani se postformingovy prvek (téz zalisovany dilec) lisuje povrchovym nalepenim laminatu na predni
a zadni strané - viz obrazek 34.

» V prvni ¢asti postformingového systému je zalisovany dilec pomoci dal$ich frézovacich jednotek dotvafi do kone¢ného
profilového tvaru. U tzv. L-profild se vyfrézuje pouze zadni strana laminatu v jedné roviné s nosnou deskou a laminat
na predni strané se zkrati na pozadovany pfresah - viz obrazek 35.

» Ve druhé &asti se specialni PVAc lepidlo rovnomérné nanese na nosnou desku a laminatovy pifesah pomoci nanaseciho
valecku a/nebo trysek. Aby byla zajisténa dokonala pfilnavost nyni i v budoucnu, je nesmirné dulezité, aby bylo lepidlo
rovnomérné naneseno na oba povrchy - viz obrazek 36.

» Ve tieti ¢asti se nanesené specialni PVAc lepidlo pomoci horkovzdusného fénu odvétra, voda obsaZena v lepidle se
odpafuje, ¢imz se aktivuje pro nasledné formovani. Laminat se soubézné zahfiva infrazafi¢em, aby byl pfipraven
na formovani. Tento proces se nékdy oznacuje jako ,plastifikace” - viz obrazek 37.

» Ve Ctvrté ¢asti probihd samotny proces formovani. Formovaci lista (téZ ohybaci lista) se pouziva k taZeni laminatu
ve sméru profilu. V nasledné pfitlaéné zéoné za listou se laminat pomoci profilovych a pfitlacnych valec¢ku uvede
do konec¢ného tvaru, tj. profilové a pfitlacné valecky vytvori pfitlacnou silu potfebnou k adhezi a béhem kratké doby se
laminat spoji s nosnou - viz obrazky 38-41.

» V paté Casti se provadi dokonc¢ovani postformingovych prvki. U L-profilll se pfesahujici laminat na predni strané
odfrézuje v jedné roviné se zadni stranou prvku a sty¢na hrana se dolesti. U U-profild by mélo byt provedeno utésnéni
tavnym lepidlem - viz obrazek 42.

Obrazek 34: Lepeni lamintu na nosny material Obrazek 35: Laminatovy presah

Obrazek 36: Lepeni hrany Obrazek 37: Nahfati laminatového presahu
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Obrézek 38: Postformovani laminatu Obrézek 39: Postformovani laminétu

Obrazek 40: Pritlaceni laminatu k ohybu Obrazek 41: Piitlaéeni laminatu k hrané

Postformované hrana
Tésnéni - model 300/3
Vrstva UV laku
Protitahovy laminat

Obrazek 42: EGGER Postformingové pracovni desky spodni
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Tvarové lepeni / tvareni za studena

Jednou z vyhod a moznosti zpracovani laminatl je provedeni zakfivenych, tj. konkavnich nebo konvexnich, laminatem
potazenych prvkl. A pravé laminaty EGGER jsou vhodné jako dekorativni povrchovy material pro tyto prvky. Standardné se
pouzivaji laminaty o jmenovité tloustce 0,80 mm; tenéi laminaty, napfiklad 0,60 mm, umozriuji mensi poloméry. Tyto tvarové
dily v8ak vyzaduji specialni nosné materialy, které tyto pozadavky splfiuji. Doporucuje se pouziti ohybatelnych preklizkovych
desek nebo alternativné drazkovanych MDF desek - viz obrazky 43 a 44. Preferuji se ohybatelné preklizkové desky, protoze
ve srovnani s MDF deskami s drazkami umoziuji snadnéj$i lemovani a vy$Si pevnost proti vytazeni Sroubd.

N/

Obrazek 43: Ohybatelna preklizka Obrazek 44: Nosna MDF deska s drazkami

Tvarovani za studena a dokonalého spojeni laminatu Ize dosahnout pouze pfi pouZiti $ablon - viz obrazek 45. Sablony jsou
tvarovaci a pouzivaji se v obvyklych vyrobnich procesech, napf. ruéné pomoci svorek, kovani, v ramci dyhovacich list
nebo specidlnich vakuovych listi. S vhodnou $ablonou je mozné vytvofit i sloZitéjSi tvary, napfiklad viko klaviru - viz obrazek 46.

Obrazek 45: Lepeni tvarového dilu pomoci $ablony Obrazek 46: Ohybatelna preklizka s laminatem

Vybér pouzitého lepidla vyzaduje zvlastni pozornost, tj. je tfeba vzit v ivahu velikost tvarového dilu a ¢as potfebny pro nezbytné
procesni kroky. Dulezitym kritériem je napfiklad doba zpracovani lepidla, ktera musi byt pfizplisobena jednotlivym lepenym
vrstvam preklizky. Tyto jednotlivé vrstvy preklizky se vlozi do Sablony spolu s laminaty pro pfedni a zadni stranu a poté se
slisuji.

Symetricka skladba musi byt zajisténa i u tvarovych dilcu, tj. musi byt pouzit protitahovy laminat stejné jmenovité tloustky - viz
¢ast Symetrick& skladba a lisovani.

Pri klasickém procesu postformingu se laminat kratce zahfeje plsobenim vysokého tepla. Pfi tomto procesu je bézna
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deformace rovnobézna se smérem vyroby a mozné poloméry jsou normativné definovany pro laminaty typu P.
PFi vyrobé tvarovych dill se laminat tvafi za studena pomoci $ablony a tlaku. Pro toto tvafeni za studena neexistuji zadné
normativni specifikace, tj. minimalni polomér laminatu zavisi na rznych kritériich:

»  Typ laminatu
Pro malé poloméry je vyhodny laminat typu P. Laminaty typu S (napf. laminaty s barevnym jadrem) vyzaduji vétsi
poloméry.

»  Stafi laminatu

Pravidlo: idedIni doba je do 6 mésicl od vyroby. Datum vyroby je vytist€no na zadni strané.

»  Smér vyroby laminatu
Nasledné tvareni pficné ke sméru vyroby je u tvafeni za studena snazsi nez tvareni rovnobézné se smérem vyroby
- viz obrazky 48 a 49. Smér vyroby laminatu je patrny z brouSeni rubové strany - viz obrazek 47.

» Velikost dilce
Nezbytné procesni kroky usnadnuji manipulaci s mensimi dilci.

»  Vyrobni moznosti a zkuSenosti s vyrobou

Vzhledem k t&émto ovliviiujicim kritériim se doporucuje pfed sériovou vyrobou provést prislusné pfedbézné zkousky.

Obrazek 47: Smér vyroby Obrazek 48: Paralelni smér vyroby Obrazek 49: PFiény smér vyroby

Pokud jsou prefabrikované tvarové dily nasledné potazeny laminatem, napf. pomoci kontaktnich lepidel, je tfeba dbat

na rovnomérny povrchovy tlak. Je dulezité zajistit rovnomérné pfilnuti, nikoli selektivni tlak, protoZe jinak by mohlo dojit

k vadnému lepeni tvarového dilu. Pouziti kontaktnich lepidel pro tvarové dily Ize doporucit pouze v omezené mife, protoze
chyby pfi zpracovani nelze pozdéji opravit.

Pro specialni tvarové dily a/nebo sériovou vyrobu existuji spole¢nosti, které se specializuji na zakfivené a zaoblené tvarové dily
a zvladnou realizovat témér kazdy pozadavek.
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Zde je kontakt na dodavatele, ktery je schopen zajistit speciélni tvarové prvky a/nebo sériovou vyrobu:

»  Holzin Form Niedermeier GmbH
Schlo3stral3e 65
D - 84163 Marklkofen / Warth

Telefon: +49 8734 937550
E-mail: info@holz-in-form.de
Webové stranky: www.holz-in-form.de

Lakovani

Pro nasledné lakovani se doporucuje pouzit EGGER Laminaty pfelakovatelné / prelepitelné. U této tfidy laminatu maze byt
predni nebrousena strana (Cerna nebo bila) lakovana nebo také lepena. Zadni strana je brouSena (standardné) a Ize ji lepit
bézné dostupnymi lepidly.

PFikladem pouziti je laminovani dvefnich prvkd, které jsou nasledné natfeny vybranymi barvami - viz obrazek 50.

Pro povrchovou upravu napf. dvefnich prvkd se ve dvefnim prdmyslu pouziva laminat o jmenovité tloustce 0,15 mm.

Obrézek 50: Lakovani dvefi s EGGER Laminaty prelakovatelnymi / prelepitelnymi

Pfi lakovani predni strany se vzdy doporucuje ,Cistici zbrouSeni“ se zrnitosti 240-280, aby na povrchu nezUstaly zadné zbytky.
Vzhledem k velké rozmanitosti zakladnich natéru a lakl jsou i zde nezbytné nutné predbézné testy.

V kazdém pfipadé dodrzujte pokyny pro zpracovani od pfisluSného vyrobce laku.

Obtizné zapalny povrchovy material

Laminaty pfedstavuji idealni feSeni pro vodorovné a svislé povrchy vystavené stfednimu az vysokému zatiZeni, ale i pro
zahnuté ¢i zaoblené prvky. Laminaty EGGER Flammex hofeni zpomalujici jsou ureny k vyrobé obtizné zapalnych
laminatovych desek. Laminaty Flammex jsou vhodné jako dekorativni a obtizné zapalny povrchovy material v kombinaci

s nosnymi deskami zpomalujicimi hofeni. Kombinace s odpovidajicimi sendviCovymi deskami umozriuji aplikace se zvySenymi
pozadavky na pozarni odolnost. Splfuji pozadavky némecké tfidy stavebnich materialt B1 a francouzské tfidy pozarni
odolnosti M1.
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Nehoflavé vyrobky varianty ,A2-s1, d0" Ize zakoupit v dekorech z EGGER kolekce dekorativnich materialt od nasledujicich
vyrobcu:

»  Eurodeco Wallsystem GmbH »  Ed. Heckewerth Nachf. GmbH & CO. KG
Ramsried 20 SiemensstralRe 13
D - 93444 Bad Kotzting D - 32120 Hiddenhausen
Telefon: +49 9941 908850 Telefon: +49 5223 987-0
E-mail: info@eurodeco-wallsystem.de E-mail: info@heckewerth.de
Webové stranky: www.eurodeco-wallsystem.de Webové stranky: www.heckewerth.de
Obklady stén

Diky své robustnosti a vhodnosti pro kazdodenni pouziti jsou laminatem potaZzené desky obzvlasté vhodné jako obklad stén v
interiéru. Pro takové ucely doporucujeme minimailni tloustku desky 16 mm. Podklad (povrch stény) by mél byt pred pfipevnénim
kompozitniho prvku zcela suchy. Vzdy zajistéte dostatecné vétrani ze zadni strany desky nebo aklimatizaci desek. Material
nesmi byt vystaven plsobeni vihkosti. Pfi instalaci vSech desek, které se maji vzajemné spojit, je nutné dodrzovat stejny smér
VZOru.

Podkladova konstrukce a zadni vétrani

Laminatem potazené desky musi byt pfipevnény ke stabilni, korozivzdorné a pevné zabudované podkladové konstrukci, ktera
bezpecné unese hmotnost obkladu stény a zajisti vétrani za instalovanymi prvky - viz obrazek 51. Pfi suché vystavbé musi byt
upevnéni podkladové konstrukce i laminatem potazenych desek vzdy ukotveno k ramu.

Obrazek 51: Podklad pro obklad stén z laminatem potaZzenych desek

Vybér spojovacich prvkl se musi pfizptsobit podkladové konstrukci a hmotnosti obkladll stén. Rizné klimatické podminky pfed
a za prvky vyrobenymi z laminatem potazenych desek mohou vést k deformacim. Je proto nezbytné, aby obklady stén

z laminatem potazenych desek mély vzdy zajisténo dostatecné vétrani ze zadni strany, coz umozriuje vyrovnani teploty

a vlhkosti. Vétrani musi byt smérem do mistnosti.

Pokud neni k dispozici vétrani ze zadni strany nebo je zadni vétraci mezera mensi nez 2 cm, musi byt savé mineralni podklady,
jako jsou stény nebo omitka, pfedem oSetfeny vodotésnou, elastickou parozabranou. Tyto parozabrany se obvykle nanaseji
natérem, pfi¢emz zabrariuji pronikani vody do zdiva, coz je nezbytné pro aplikaci ve vihkém prostredi.

Vertikalni laté obecné umoznuiji cirkulaci vzduchu. U horizontalné probihajicich podkladovych konstrukci musi byt zajisténa
dostate¢na ventilace vhodnou konstrukci. Podkladova konstrukce se musi vertikalné vyrovnat olovnici, aby byla zajisténa
montaz bez napéti v celé plose.

Vhodnymi podkladovymi konstrukcemi jsou vertikalné uspofadané dfeveéné nebo hlinikové laté nebo materialy na bazi dreva.
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Maximalni rozte¢ kontralati a/nebo podkladové konstrukce zavisi na zvolené tloustce pouzitého kompozitniho prvku. Je dulezité
zajistit, aby prostory pro pfivod a odvod vzduchu byly bez pfekazek, jen tak bude cirkulace vzduchu u€inna. Vlhkost povrchu,
ktery ma byt obloZzen deskami, by se navic neméla vyznamné liSit od vihkosti pouzitych obkladovych dilct.

Upevnéni laminatem potaZenych desek k podkladové konstrukci miiZze byt mechanické nebo lepené.

Mechanické upevnéni

Upevnéni se provadi pomoci Sroubl nebo nytd na podkladovou konstrukci. Je nutné vzit v ivahu dostate¢nou dilataéni sparu
a spravné umisténi pohyblivych a pevnych bodu. Pfi pouziti dfeva jako podkladové konstrukce je nutno pouzit pasku EPDM
pro oddéleni.

Skryté upevnéni laminatem potazenych desek zavéSenim umozriuje snadnou demontaz a ve srovnani s viditelnymi zpGsoby
montaze pusobi vizualné atraktivnéji. Demontaz desek je rychla a jednoducha. Kabely a potrubi instalované za deskami jsou
snadno dostupné. V zavislosti na zvoleném montaznim systému je dal$i vyhodou, zZe Ize prvky pozdéji upravovat. Kromé toho
mohou byt prvky namontované bez napéti. U vSech zpisobld montaze pomoci zavéSeni se musi zachovat dostatec¢na vule
pro zvedani a spousténi desek. Tento vzdusny prostor nebo ,zavésny prostor” zUstava viditelny jako stinova mezera.

Pokud jsou pouzity profilové listy, je vodorovna podkladni konstrukce opatfena drazkami pro umisténi vroubkované listy
pfipevnéné k laminatem potazené desce. Pro snadné nasazeni musi byt pero falcové liSty tenci nez drazka. Falcové listy

na kompozitnich prvcich by nemély prfesahovat pres celou $itku prvka - mély by byt namontované preruSovang, aby byla
umoznéna vertikalni cirkulace vzduchu. Lze bez problémd pouzit falcové liSty vyrobené napfiklad z pfeklizky nebo kovovych
Z-profilG. Pokud nelze u tenkych kompozitnich desek zajistit bezpeéné spojeni, je mozné pouzit dodate¢né slepeni.

Pro skrytou mechanickou montaz se také pouzivaji systémy s kovovymi profily — viz obrazek 52. Zvoleny systém se musi pouzit
v souladu s doporu¢enimi uvedenymi vyrobcem, aby byla zaji§t&éna bezpecna instalace.

Laminatem potazena deska

Svisly podklad

Vodorovna spodni konstrukce s kovovymi profily pro zavéseni
Neviditelné $roubové spojeni s kovanim

Obrazek 52: Systém spodni konstrukce s kovovym kovanim

Lepené upevnéni

Laminatem potazené desky Ize také upevnit lepenim pomoci lepiciho systému pfitlakem na pfipravenou nosnou konstrukci
- viz obrazek 53. Pfi pouziti dfeva jako podkladové konstrukce je nutné nejdfive aplikovat zakladni natér, aby se zajistilo
bezpecné pfilnuti a vytvofila se bariéra proti vihkosti.

V kazdém pfipadé dodrZujte pokyny pro zpracovani od pfisludného vyrobce lepidla.
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Laminatem potaZena deska
Podklad

Lepici systém
Oboustranna lepici paska

Vs

Obrazek 53: Lepeni na podkladovou konstrukci z kompaktniho laminatu

Doporuceni pro péci a Cisténi

Diky svému odolnému, hygienickému povrchu s vysokou hustotou nevyzaduji laminaty EGGER Zadnou zvlastni péci. Obecné je
Cisténi jejich povrchi mimoradné snadné. To plati i pro strukturované povrchy. Nepouzivejte sanitarni Cistici prostfedky nebo
Cistici prostfedky s abrazivnimi slozkami, protoZe pouziti takovych Cisticich prostfedkd muze vést ke zméné stupné lesku a/nebo
poskrabani materialu.

Podrobné informace najdete v technickém listu Doporuceni pro ¢isténi a oSetfovani povrcht vyrobkli EGGER.

Privodni dokumenty / Informace o produktu

Mate-li jakékoli dotazy tykajici se zpracovani, obratte se na nase kontaktni osoby:

»  Laminaty: Aplika¢ni technologie - zavod Gifhorn
»  Laminaty XL: Aplikaéni technologie - zavod St. Johann

Dal$i informace naleznete v nasledujicich dokumentech:

»  Pokyny pro zpracovani ,EGGER Laminaty Micro*

»  Technicky list ,EGGER Laminaty protitahové*

»  Technicky list ,Laminaty EGGER s ochrannou folii

»  Technicky list ,Laminaty EGGER pro pouziti na bilé tabule*

»  Technicky list ,Laminaty EGGER odolnost vi¢i chemickym latkam®

»  Technicky list ,Doporuceni pro ¢isténi a oSetfovani povrchl vyrobkti EGGER*
»  Technicky list ,EGGER Laminaty“

Predbézna dolozka:

Tyto instrukce pro zpracovani byly sestaveny na zakladé nejlepSich dostupnych informaci a s nalezitou péci. Poskytované informace se zakladaji na praktickych zkusenostech a internich
zkouskach, pficemz odrazeji nasi sou¢asnou uroven znalosti. Je uréen pouze pro informaci a nepfedstavuje zaruku vlastnosti vyrobku nebo jeho vhodnosti pro konkrétni pouziti. Za chyby tisku
a norem a za omyly nelze prevzit jakoukoliv zaruku. Kromé toho muze dal$i vyvoj laminatt EGGER, ale i zmény norem a pravnich predpisu, vést k technickym zménam vyrobkt EGGER.
Obsah téchto pokynu pro zpracovani nemuze proto slouzit jako navod k pouZiti ani jako pravné zavazna dohoda. Plati nase VSeobecné prodejni a dodaci podminky.
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