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Ulotka techniczna
Poréwnanie CPL i HPL ﬂ

Pojecia CPL i HPL sg powszechnie znane, a produkty istniejg na rynku juz od wielu lat, nadal pojawiajg sie pytania dotyczace réznic
jakosciowych i mozliwosci produktowych. Jesli chodzi o laminaty, jest réwniez kilka okreslen i materiatéw, ktdre wciaz sie pojawiaja.
Ponizej objasniono wszystkie.

Czym jest CPL i HPL

CPL jest skrétem od Continuous Pressed Laminates

HPL jest skrétem od High Pressure Laminates (HPL o grubo$ci > 2 mm sg, zgodnie z norma EN 438, laminatami kompaktowymi)

Surowce / pojecia

Papier dekoracyjny
Dekoracyjna strona laminatu sktada sie z papieru dekoracyjnego, zadrukowanego w dekorze drewnopodobnym lub fantazyjnym albo
dekoru jednobarwnego uni lub biatego. Gramatura papieru dekoracyjnego waha sie miedzy 60 a 130 g/mz.

Papier rdzeniowy

Istotnym elementem sktadajacym sie na laminat jest papier rdzeniowy, impregnowany zywica fenolowa. Gramatura papieru
rdzeniowego waha sie miedzy 80 a 300 g/m?, przy czym wyzsza gramatura jest stosowana przede wszystkim do laminatdw
kompaktowych.

Overlay
Overlay jest wybielonym, transparentnym papierem z duzymi mozliwosciami absorpcji zywic. Jest stosowany do zabezpieczania
zadrukowanej czesci papieru dekoracyjnego oraz poprawy odpornosci na $cieranie.

Underlay

Underlay lub tez papier barierowy to warstwa utozona pomiedzy papierem dekoracyjnym i rdzeniowym, by zapobiec chemicznym
interakcjom pomiedzy zywicami. Moze by¢ tez stosowany w celu osiaggniecia pozadanego efektu optycznego.

Zywice

Zywice melaminowo-formaldehydowe stanowig transparentna i mocna powloke i stad tez bardzo dobrze nadajg sie do impregnacii
papieru dekoracyjnego. Do impregnacji warstw rdzeniowych wykorzystywane sg brazowe i relatywnie elastyczne zywice fenolowo-
formaldehydowe.
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Opis laminatu

Dekoracyjne arkusze laminatow skiadajg sie z widkien celulozowych (papier), impregnowanych przy uzyciu termoutwardzalnych
zywic. Ich faczenie nastepuije zgodnie z opisanym ponizej procesem produkeyjnym. Warstwa kryjaca sktada sig zasadniczo z
impregnowanej melaming powtoki Overlay, papieru dekoracyjnego i ewentualnie barierowego. Warstwe srodkowg stanowi papier

rdzeniowy, impregnowany zywica fenolowa, Ciepto i cisnienie powoduja naptyw, a nastgpnie zahartowanie zywic. Poprzez potaczenie
zywic, wzmocnionych wiéknami celulozowymi papieru, powstaje materiat o duzej homogeniczno$ci z zamknigta powierzchnia,

Struktura laminatu

Struktura laminatu zapewnia informacie o liczbie warstw papieru i jego sktadzie, tzn. okre$la grubo$é laminatu oraz jego cechy
jakosciowe. Oprécz papieru dekoracyjnego okresla sie liczbe i wage papieréw rdzeniowych, jak réwniez zastosowanie warstw overlay
i underlay.

Overlay

Impregnowany papier dekoracyjny

Impregnowany papier rdzeniowy

Papier podktadowy (lewa strona laminatu)

Struktura laminatu MED — grubo$¢ nominalna 0.80 mm

Proces produkcyjny

Proces produkcyjny CPL

Okreslenie CPL wskazuje na proces produkeyjny, tzn. CPL jest produkowany w technologii ciagtej w prasach dwutasmowych, przy
ci$nieniu 30-70 bar oraz temperaturze 150°C-170°C. W zaleznosci od grubosci laminatu i dtugosci prasy szybko$¢ przesuwu miesci
sie w przedziale pomiedzy 8 a 15 m/min..

Proces produkcyjny HPL

HPL produkowany jest w prasach wielopdtkowych przy cisnieniu 50-90 bar i temperaturze ponad 120°C. Bardzo czesto przy
podawaniu danych dotyczgcych procesu produkcyjnego laminatu cisnienie podawane jest réwniez w mega paskalach [MPa]. Prasy
wielopdtkowe moga mie¢ od 10 do 20 pdtek, a kazda z nich moze by¢ wypetniona ok. 8 sztukami laminatéw o nominalnej grubosci od
0,50 do 0,80 mm. W zaleznos$ci od stopnia napetnienia prasy i maksymalnej temperatury caly proces prasowania, tacznie z
chiodzeniem, trwa od 20 do 60 minut.
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Formatowanie / szlifowanie

Docinanie na diugosci i szerokosci, jak réwniez szlifowanie strony spodniej laminatu HPL sg wykonywane w osobnych etapach
produkcyjnych. Natomiast laminat CPL moze by¢ dociety na szerokosci, szlifowany na spodniej stronie ilub formatowany na diugosci
lub zwiniety w rolke bezposrednio po opuszczeniu prasy.

Ocena jakosciowa / porownanie

Ocena jakosciowa oraz przeprowadzanie kontroli laminatéw CPL i HPL odbywajg sie zgodnie z norma EN 438 w tym samym
standardzie. Struktura laminatu oraz zastosowane zywice sg poréwnywalne w przypadku obu rodzajéw laminatéw. Dzieki temu
identyczne dane dotyczace grubosci, laminatu, dekoru i powierzchni dajg te same wyniki badan.

Klasyfikacja

Norma EN 438-3 definiuje dwa systemy klasyfikacji laminatéw. System affabetyczny wykorzystujacy 3 litery do okreslenia laminatéw,
jak pokazano w tabeli ponizej.

Klasyfikacja alfabetyczna
Pierwsza litera Druga litera Trzecia litera
H - Horizontal application G - General purpose (zastosowanie S - Standard quality (jako$¢
(zastosowanie poziome) ogélne) standardowa)
lub lub lub
V - Vertical application (zastosowanie D - Heavy-Duty (do duzych obcigzen) P - Postformable grade (po cze$ciowym
pionowe) podgrzaniu)
lub
F - Flame retardant (trudnozapalny)

Przyktadem klasyfikacji zgodnie z tym systemem bedzie np. HGP — Horizontal General-Purpose Postforming; ten laminat nadaje sie
do standardowych zastosowar w poziomie i do posformingu.

Alternatywnie jest okreslony w normie réwniez system numeryczny, zwigzany z trzema najwazniejszymi wymogami w
charakterystyce laminatéw

= Odporno$¢ na Scieranie — wplyw ma wybdr odpowiedniej warstwy overlay.
= QOdporno$é na uderzenia — wptyw ma wyboér odpowiedniej grubosci laminatu.
= Odporno$¢ na zarysowania — wplyw ma wybdr odpowiedniej struktury wykornczenia.
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Definicja tego systemu i odnosniki do systemu alfabetycznego znajdujg sie w ponizszej tabeli.
System klasyfikaciji i typowe zastosowania
. . S . Przyktady
Kategoria Gtoéwne liczby klasyfikacji numerycznej Odpowiedniki typowych
wydajnosci Klasyfikacja alfabetyczna zastosowan
Odpornos¢ na Odpornosc Odpornos¢ na
Scieranie na uderzenia | zarysowania
4 4 4 HDS (Horizontal Heavy- Lady kasowe,
ERIEED 50,8 Duty Standard) obiekty rzadowe
odpornos¢ na T takie jak
o . Poczatkowy punkt HDF (Horizontal Heavy- e e )
Scieranie . ia > 350 wigzienia, obiekty
ierzchni Scierania > ) Duty Flame-retardant) X
powierzchn, broté min. 25 - wojskowe.
uderzenia i obrotow R stopien 4
s . niutonéw :
zadrapania. Wartosé $cierania HDP (Horizontal Heavy-
> 1,000 obrotow Duty Postforming)
3 3 3 HGS (Horizontal General- | Blaty kuchenne
V\(/jysoka y Purpose Standard) i biurowe, stoty
odpornosc¢ i restauracyjne
na $cieranie Poczéagik;\;v%/i;unkt HGF (Horizontal General- | { yotelowe, drzwi,
powierzchni, > 150 obrotéw min. 20 o Purpose Flame-retardant) | panele cienne
uderzenia i - L. os . niutonéw Stoplen 3 HGP (Hori tal G | w obszarach
zadrapania. Wartos¢ sclerania (Horizonta 2eneral- |5 vtecznoscei
= 350 obrotow Purpose Postforming) publicznej.
’ . VGS (Vertical General- Fronty kuchenne,
S(;ednla » 2 2 2 Purpose Standard) meble biurowe
0dpornosc i tazienkowe,
na Scieranie Pocz,qt.kowy. punkt in 15 VGF (Vertical General- panele $cienne
powierzchni, SCIeI‘aﬂIE[l r_mn' ) stopien 2 Purpose Flame-retardant) | i sufitowe, p6tki
uderzenia i 2 50 obrotow niutonow : i elementy mebili.
zadrapania. Warto$é $cierania VGP (Vertical General-
> 150 obrotow Purpose Postforming)
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Poréwnanie waznych cech charakterystycznych
W tabeli ponizej sg przedstawione wazne wiasciwosci laminatow. Wymienione wartosci dla odporno$ci na Scieranie, uderzenia i
zadrapania odpowiadajg wartosciom wymaganym dla blatéw kuchennych.

Metoda s

Charakterystyka badania Jednostka Wartos¢ wg.EN 438-3 CPL HPL
Min. grubosé - mm (cale) - 0.15 0.50
Maks. grubosé - mm (cale) - 1.50 40.0
Maks. gtebokos¢ tekstury - pm - 150 500
Wysoki potysk - - - tak tak
Laminaty kompaktowe*! - - - nie tak
Odporno$¢ na $cieranie EN 438- | Obroty IP >150 > 150 =150

2 ér. Scieralno$¢ przy obr. > 350 > 350 > 350

> EN 438-

Odpornos¢ na wstrzasy > N 220 >20 > 20
Odpornosp na EN 438- Klasa 3 3 3
zadrapania 2
Qd_pornosc na dziatanie EN 438- Skala szarosci 4do5 4do5 4do5
Swiatta 2
Odporn”osc na “suche EN 438- Poziom >4 >4 >4
goraco 2
Odpprnosc na zar EN 438- Poziom >3 >3 >3
papierosa 2
Odpornoé¢ na pare EN 438- Poziom >3 3105 3t05
wodng 2
Odporno$¢ na plamy
Grupy 1 + 2 EN 238 Poziom 25 25 25
Grupa 3 >3 >3 >3

*1 Laminaty kompaktowe = laminaty o grubosci =22 mm

Zalety i wady CPL i HPL

Proces produkcyjny CPL

Ciagty proces produkcji laminatéw CPL charakteryzuie sie praktycznie brakiem odpadu na diugosci, jak réwniez mozliwoscig
natychmiastowej obrobki.

Oznacza to, iz indywidualne dtugosci sg jak najbardziej mozliwe, a ich produkcja ekonomiczna. Co za tym idzie moga by¢ elastycznie
dopasowywane do potrzeb klienta. Do tego dochodzi mozliwo$é produkgiji cienkich laminatéw o grubosci < 0,5 mm oraz dostarczania
okreslonych grubosci w formie rolek.

Proces produkcyjny HPL

Dzieki procesowi produkcyjnemu mozemy wyprodukowac laminaty kompaktowe (laminaty o grubo$ci = 2 mm) oraz powierzchnie

z gtebokimi strukturami.

Prasy wielop6tkowe majg teoretycznie mozliwosé wyprodukowania nawet jednej sztuki, jednakze z ekonomicznego punktu widzenia
jest to dziatanie pozbawione podstaw.
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Podobienstwa i roznice w procesach produkcyjnych CPL i HPL

Przeglad podobienstw i réznic w procesach produkeyjnych znajduje sie w ponizszej tabeli.

Kryteria

EGGER CPL

HPL

Komentarz

Opis materiatu

papier i zywice

papier i zywice

Definicja w normie EN 438-3

Gestosc >1.35 g/cm?® >1.35 g/cm?® Definicja w normie EN 438-3
T t d

emper? ura pocezas 150 - 170 °C >120 °C Proces prasowania - HPL
produkgji
Cisnienie podczas i i Prasy wielopotkowe HPL wymagajg wyzszego

- >

produkcii 30~ 70 barow = 50 barow ci$nienia — 20 potek ~ 8 arkuszy HPL na pétke
Proces produkcyjny ciaglty stacjonarny -

Czas w prasie

8 do 15 sekund

20 do 60 minut

Czas prasowania HPL zalezy od
liczby pétek i liczby arkuszy HPL w prasie

llos$ci minimalne

~ 260 m2

~ 160 m2

Minimalna ilo§¢ produkcyjna HPL ~ 300 sztuk z danego
format, w kilku dekorach ~ 40 szt. kazdy

Dtugos$¢ laminatéw

dostepne od 800
do 5,600 mm

state dtugoéci:
2,180, 3,050; 4,100
mm itd.

Specjalne formaty HPL muszg by¢ wycinane
z wiekszego formatu.

Szerokos$¢ laminatéw

1,000 1,310 mm

1,000; 1,320 mm itd.

EGGER oferuje docigcie na szerokos¢

Grubos$¢ laminatéw

Informacja o tymezasowosci:

0.15az do 1.50
mm

0.50 do 2.00 mm

Norma okresla laminaty kompaktowe
od grubosci = 2 mm

Powyzsze dane techniczne zostaly przygotowane w oparciu o najlepsza wiedze i ze szczegdina starannoscia. Nie bierzemy odpowiedzialnosci za bledy w druku, biedy w normach i pomytki. Ponadto wskutek
ciagtego dalszego rozwoju produkiu Laminaty EGGER oraz zmian w normach i dokumentach prawa publicznego moga wynikaé techniczne zmiany. Z tego wzgledu tre$¢ ninigjszego dokumentu nie moze stuzyg,
jako instrukcja obstugi ani jako prawnie wiazacy dokument.
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