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Instrukcja obrobki

EGGER laminaty

Przejdz szybciej do celu
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Opis produktu

Laminaty EGGER sg laminatami dekoracyjnymi na bazie zywic utwardzalnych. Sg one ztozone z wielu warstw i zawierajg
impregnowany papier dekoracyjny oraz co najmniej jedng warstwe impregnowanego papieru siarczanowego (kraftowego), ktore
sg sprasowane ze sobg pod wysokim cisnieniem i w wysokiej temperaturze. Wykonanie laminatu, jako$¢ zywicy i papieru,
struktura powierzchni, zastosowanie specjalnego papieru pokryciowego oraz parametry prasy podczas produkcji decydujg
0 jakosci laminatu, a tym samym o jego pozniejszym zastosowaniu.

"//F’apier podktadowy

Impregnowany papier typu

kraft

Impregnowany papier

dekoracyjny

Papier pokryciowy — do reprodukcji drewna i
materiatow

Rysunek 1: Sktad laminatu z zastosowaniem laminatow EGGER — grubo$¢ nominalna 0,80 mm

Laminaty EGGER s3g testowane pod wzgledem wszystkich istotnych wymogoéw jakosci zgodnie z normg EN 438. Do opisu
poszczegdlnych klas laminatow w czesci normy EN 438-3 stosowane sg dwa rozne systemy klasyfikacji: System alfabetyczny
obejmuje trzy litery opisujgce typ laminatu i zwigzane z nim zastosowanie — patrz Tabela 1. Norma definiuje rowniez system
numeryczny, ktéry jest powigzany z trzema najwazniejszymi wymaganiami dotyczgcymi charakterystyki laminatow — patrz Tabela
2.

Czes¢ normy Pierwsza litera Druga litera Trzecia litera

S — Standardowa jako$¢
(formowanie na zimno)

Norma EN 438 H — Zastosowanie poziome G — Przeznaczenie ogoélne P — Na postforming (formowanie na

czgs$¢ 3 —Laminaty | V — Zastosowanie pionowe D — Wysoka wytrzymatosé gorgco)
F — Trudnopalny (formowanie na
zimno)

Norma EN 438

cze$é 9 — Laminaty | B — Rdzen barwiony C — Laminat kompaktowy S — Standardowa jakosc¢

z alternatywnym R — Rdzen wzmocniony metalem D — Laminat F — Trudnopalny

rdzeniem

Tabela 1: Klasyfikacja alfabetyczna zgodnie z norma EN 438 dotyczaca laminatéw

Obciazenie mechaniczne Najwazniejsze liczby

Pierwsza cyfra — wytrzymato$¢ na zuzycie powierzchni
2 3 4
=50 > 150 = 350

Poczatkowy punkt Scieralnosci
(obroty)

Wytrzymatos¢ na uderzenia kulka Druga cyfra — wytrzymato$¢ na uderzenia
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Obciazenie mechaniczne Najwazniejsze liczby
o matej srednicy (Niuton) 2 3
215 =20 225
Trzecia cyfra — odpornos$¢ na zadrapania
Odpornos¢ na zadrapania
) 2 3
(ocena w skali)
2 3

Tabela 2: Klasyfikacja numeryczna zgodnie z normg EN 438 dotyczgca laminatéw

Zastosowania/obszary zastosowania, wymagania jakosciowe, a takze dane techniczne i opcje dostawy laminatow
poszczegolnych gatunkéw mozna znalez¢ w odpowiednich arkuszach danych technicznych. Dostepnos¢ réznych gatunkéw
laminatow na wymiar i/lub w rolkach zalezy od grubosci nominalnej i naszej technologii produkgji. Elastyczne docinanie materiatow
na wymiar jest mozliwe przy grubosci nominalnej = 0,40 mm. Materiaty w rolkach sg dostepne przy grubosci nominalnej od = 0,15
do 0,60 mm.

Ponizej mozna zapoznac sig z portfolio laminatéw EGGER:

Typ laminatu zgodnie z norma EN »
Gatunki laminatow 438 Grub_osc Wersja dtugosci
nominalna [mm]
alfabetyczny numeryczny
_ 3/2/3 0,40 /0,50 / 0,60 Materiaf w rolce I na
Laminaty HGP wymiar
3/3/3 0,80/1,00/1,20 Materiat na wymiar
Laminaty barwione w masie BTS 3/-v/3 0,80 Materiat na wymiar
Laminaty w formacie drzwiowym HGP 3/3/3 0,80 Materiat na wymiar
Laminaty w réznych dtugosciach HGP 3/2/3 0,60 Materiat na wymiar
Laminaty XL HGS 3/3/3 0,80 Materiat na wymiar
‘ - 3/2/4 0.60 Matgrla%w rolce i na
Laminaty PerfectSense Premium Matt? HGS wymiar
3/3/4 0,80 Materiat na wymiar
Laminaty PerfectSense Premlgm Matt z BTS 3/ 4 0.80 Materiat na wymiar
rdzeniem barwionym w masie?
Laminaty PerfectSense Premium Gloss? HGS 3/3/4 0,80 Materiat na wymiar
Laminaty PerfectSense Premium Gloss z N ' .
rdzeniem barwionym w masie? BTS 3/-v14 0,80 Materiat na wymiar
. 3/2/3 0.60 Mate_rla’f wrolce i na
Laminaty PerfectSense Matt VGS wymiar
3/3/3 0,80 Materiat na wymiar
' 3/2/3 0.60 Matqua’r w rolce i na
Trudnopalne laminaty Flammex HGF wymiar
3/3/3 0,80 Materiat na wymiar
Laminaty Micro® Na postformm%s\:\éed’fug normy EN 0,15 Materiat w rolce
N if ) i EN 0,15 Materiat w rolce
: . — a postforming wedtug normy
Laminaty do malowania/klejenia i i
y | 438 0,30/0.40/ 0,60 Matqua% w rolce i na
wymiar
0,15 Materiat w rolce
Laminaty AC4 VGS 471213 i i
y 0.40 /0,50 / 0,60 Mate_rla’f wrolce i na
wymiar
@ qualityaustria % E
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Typ laminatu zgodnie z normg EN
. . , 438 Grubos¢ . L.
Gatunki laminatow nominalna [mm] Wersja dtugosci
alfabetyczny numeryczny
HGS 4/3/3 0,80/1,00/1,20 Materiat na wymiar
3/2/3 0,40 /0,50 / 0,60 Matgrla%w rolce i na
Stabilizator laminatu HGS wymiar
3/3/3 0,80/1,00/1,20 Materiat na wymiar

Y Wiasciwos¢ nie jest zdefiniowana w normie dla laminatéw z rdzeniem barwionym.
2 Na podstawie normy EN 438, poniewaz laminaty na bazie lakieru nie sg obecnie opisane w normie.
%) Osobne instrukcje obrébki na stronie www.egger.com.

Tabela 3: Klasyfikacja klas laminatéow EGGER

Srodowisko i zdrowie

Podczas przenoszenia i obrébki laminatéw zawsze uzywaj $rodkéw ochrony indywidualnej (SOI). Ponizsze informacje dotyczace
ochrony srodowiska i zdrowia odnoszg sie do obrobki i przetwarzania laminatow.

Emisje
Obrobka i uzytkowanie wykraczajgce poza wtasciwosci techniczne i znormalizowang klasyfikacje laminatow moze skutkowaé

zwiekszeniem emisji, a tym samym prowadzi¢ do zagrozen dla zdrowia. Nalezy przestrzega¢ klasy emisji podanej dla danego
produktu.

Zywice

Do produkgcji laminatéw stosujemy wytgcznie zywice spolimeryzowane, ktére nie wykazujg zadnych niebezpiecznych wiasciwosci
po utwardzeniu produktu i sg nieszkodliwe dla zamierzonego zastosowania produktu. W szczegdlnosci laminaty nie zawierajg
wolnej melaminy w stezeniu, ktdére pociggatoby za sobg dodatkowe obowigzki informacyjne, na przyktad zgodnie
z rozporzgdzeniem (WE) nr 1907/2006 (REACH). Ponadto laminaty sg naturalnie zgodne z istniejgcymi progami migracji zgodnie
z rozporzadzeniem (UE) nr 10/2011 w sprawie materiatow i wyrobow z tworzyw sztucznych przeznaczonych do kontaktu
Z Zywnoscig.

Zagrozenie dla zdrowia wskutek wytwarzania pytu

Podczas obrobki skrawaniem i obrobki technologicznej moze powstawac pyt. Istnieje ryzyko uczulenia skory i drog oddechowych.
W zaleznosci od sposobu obrébki i wielkosci czasteczek mogg wystapic¢ dalsze zagrozenia dla zdrowia, zwtaszcza w przypadku
wdychania pytu. Powstawanie pytu nalezy wzigé pod uwage podczas oceny ryzyka w miejscu pracy.

W szczegdlnosci w przypadku proceséw obrobki mechanicznej (np. pitowanie, struganie, frezowanie) nalezy stosowac¢ system
odpylania zgodnie z obowigzujgcymi przepisami BHP. Jesli nie ma systemu odpylania, nalezy stosowa¢ odpowiednie Srodki
ochrony drég oddechowych.

Zagrozenie pozarem i wybuchem

Pyt powstajgcy podczas obrdbki skrawaniem i obrébki technologicznej moze powodowaé zagrozenie pozarowe i wybuchowe.
Nalezy przestrzega¢ obowigzujgcych przepiséw bezpieczenstwa i ochrony przeciwpozarowe;.

Recykling / utylizacja
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Ze wzgledu na bardzo wysokg warto$¢ opatowg, laminaty doskonale nadajg sie do utylizacji termicznej/energetycznej
w odpowiednich spalarniach.

Kod odpadéw zgodnie z europejskim katalogiem odpadéw to: 17 02 01/03.

Nalezy przestrzegac krajowych przepiséw i rozporzadzen dotyczacych utylizacji.

Folie ochronne stosowane do laminatéw nadajg sie do recyklingu. Jesli recykling nie jest mozliwy, folia ochronna moze zosta¢
zutylizowana na odpowiednim sktadowisku odpadéw komunalnych lub w spalarni odpadéw komunalnych zatwierdzonej do tego
celu.

Wiecej informacji na temat ochrony srodowiska i zdrowia mozna znalezé w Arkuszu danych Srodowisko i zdrowie (EHD) —
Laminaty.

Praca z laminatami

Nastepujgca sekcja opisuje transport, przechowywanie i obchodzenie sie z laminatami. Niewtasciwe obchodzenie sie z produktem
moze prowadzi¢ do uszkodzen istotnych z punktu widzenia bezpieczenstwa. Moze to prowadzi¢ do gorszego dziatania i zagrozen
dla zdrowia. Dlatego tez nalezy przestrzega¢ instrukcji uzytkowania dostarczonych przez producenta.

Transport

Zazwyczaj laminaty transportowane sg na paletach — patrz Rysunek 2. Paleta nadaje sie do przechowywania laminatéw przez
dtuzszy czas.

Plyta ochronna
Opaska

Folia

Laminaty

Ptyta ostonowa

A Drewniana paleta

Rysunek 2: Transport poziomy laminatéw na palecie (Laminaty XL sg transportowane bez folii).

Opakowania kartonowe sg stosowane w przypadku minimalnych ilosci i dostaw realizowanych przez ustugi kurierskie — patrz
Rysunek 3. Zalecamy rozpakowanie laminatéw po dostawie i przechowywanie ich zgodnie z informacjami zawartymi w rozdziale
Przechowywanie i kondycjonowanie. Optymalne warunki obrébki laminatéw sg gwarantowane tylko w takim przypadku.

@ qualityaustria NN
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Ostrzezenie ,Uwaga, delikatne!”

Zagtebienia utatwiajgce przenoszenie

Rysunek 3: Transport pionowy laminatéw w opakowaniach kartonowych

Przechowywanie i kondycjonowanie

Laminaty nalezy przechowywa¢ w zamknietym i suchym pomieszczeniu, chronigc je przed wilgocig, w normalnych warunkach
o umiarkowanej temperaturze. Przed obrobkg laminaty dostarczane w opakowaniach kartonowych muszg by¢ przechowywane
na ptasko. Aby zréwnowazy¢ zawarto$¢ wilgoci w obu materiatach, przed obrébka, podtoze i laminat wymagajg kondycjonowania
przez co najmniej 24 godziny, jesli to mozliwe w warunkach klimatycznych pozniejszego uzytkowania. W szczegolnosci zbyt duza
wilgotno$¢ materiatdw podczas obrobki prowadzi do wadliwego sklejania i kurczenia sie, co moze skutkowaé pekaniem
i wypaczaniem.

Po usunieciu oryginalnego opakowania, laminaty nalezy przechowywa¢ na catopowierzchniowych, poziomych ptytach
ostonowych. Nalezy unika¢ bezposredniego kontaktu z podtogg i narazenia na Swiatto stoneczne. Laminat na wierzchu powinien
by¢ utozony strong dekoracyjng do dotu i przykryty ptytg ostonowg w co najmniej tym samym formacie — patrz Rysunek 4.

4 "f i A Stos laminatéw

Laminowana ptyta ochronna

Rysunek 4: Przechowywanie laminatéw w poziomie
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W przypadku, gdy przechowywanie w pozycji poziomej nie jest mozliwe, laminaty nalezy sktadowac¢ pod katem okoto 80°,
w pochylonym regale, zapewniajgc podparcie powierzchni i brzegéw — patrz Rysunek 5. Do przechowywania w ten sposob
wymagane jest rowniez uzycie ptyty ostonowej w co najmniej tym samym formacie.

Stos laminatéw

Podparcie
pod katem 80°

Laminowana
ptyta ochronna

Rysunek 5: Wiasciwe przechowywanie laminatow Rysunek 6: Niewtasciwe przechowywanie laminatow

Ogolnie rzecz biorgc, laminaty EGGER mogg by¢ przechowywane i przeznaczone do obrobki przez bardzo dtugi czas, o ile sg
prawidiowo przechowywane.

Z uptywem czasu laminaty twardnieja, {j. stajg sie bardziej kruche, a wtasciwosci postformingowe pogarszajg sie. W zaleznosci
od warunkéw przechowywania, optymalne wiasciwosci postformingowe utrzymujg sie przez okoto 6 miesiecy. Zasadniczo
laminaty moga by¢ poddawane obrébce bez ograniczen czasowych.

Okres ten mozna okresli¢ na podstawie daty produkcji, ktéra widnieje na odwrocie laminatu w postaci nadruku wtryskowego —
patrz Rysunek 7.

Nazwa sprzedawcy

Oznaczenie MED (nr / rok
kontroli)

Oznaczenie UKCA (nr / rok
kontroli)

Data / godzina produkcji

Rysunek 7: Nadruk wtryskowy na odwrocie laminatu

W przypadku laminatéw pokrytych samoprzylepng folig ochronng (standard dla laminatéw PerfectSense), nalezy jg usungé nie
pdzniej niz 6 miesiecy od daty dostawy. W przeciwnym razie na powierzchni mogg pozostac resztki kleju.

Szczegotowe informacje na temat laminatéw z folig ochronng mozna znalez¢ w arkuszu danych technicznych Laminaty EGGER
z folig ochronng.

Przenoszenie

Po usunieciu opakowania i przed przystgpieniem do obrébki nalezy sprawdzi¢ laminaty pod katem widocznych uszkodzen.
Laminaty z folig ochronng nalezy sprawdzi¢ pod katem widocznych uszkodzen folii.
Co do zasady, wszystkie osoby transportujgce i/lub przenoszace laminaty powinny nosié $rodki ochrony indywidualnej (SOI),

@ qualityaustria e iy
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takie jak rekawice, obuwie ochronne i odpowiednig odziez robocza.

Nalezy unika¢ dociskania laminatéw do siebie lub przesuwania ich jeden po drugim. Laminaty nalezy albo podnies¢, albo
przesuwac odwrotem po odwrocie — patrz Rysunek 9.

Podczas transportu lub noszenia laminatéw sprawdza sig ich zwijanie. Nalezy przy tym pamietac, ze strona z dekorem powinna
znajdowac sie od wewnatrz, zas powierzchnia powinna by¢ czysta i wolna od kurzu oraz nalezy unika¢ ruchéw powodujgcych
tarcie. Do przenoszenia stoséw laminatéw nalezy uzywaé wystarczajgcej liczby duzych, ptaskich i stabilnych palet. Ptyty powinny
by¢ zabezpieczone przed zeslizgnigciem sie.

Rysunek 8: Dostawa laminatéw na palecie Rysunek 9: Podnoszenie laminatu

W przypadku laminatéow dostarczanych w kartonowym pudle zaleca sie otwarcie go w pozycji poziomej, a nastepnie wyjecie
laminatow, aby unikngc¢ ich uszkodzenia — patrz Rysunek 11.

lhum.l

SOPeU gy
Slheng

. ey
PBIOS y3ny

“-—’-: &
N e,

Rysunek 10: Dostawa laminatéw w kartonie Rysunek 11: Ostateczne wypakowanie laminatéw z kartonu

TN MO8y

Ze wzgledu na samoprzylepnos¢ folii ochronnej, przenoszenie laminatéw nig pokrytych za pomoca agregatéow podcisnieniowych
odbywa sie na wtasne ryzyko i jest mozliwe tylko w ograniczonym zakresie (zwtaszcza w przypadku laminatéw o wiekszej masie
wilasnej). Najlepiegj jest, jesli folia ochronna pozostanie na laminacie az do momentu zakonczenia montazu.

Nastepnie nalezy zdjg¢ folie ochronng, pociggajac jg rownomiernie (np. recznie) pod niewielkim kgtem do powierzchni.

Jesli folia mocno przywarta, warstwe przylepng mozna zmigkczy¢ ostroznie podgrzewajgc, np. suszarkg do wtoséw, co spowoduje
pogorszenie jej wiasciwosci przylepnych. Nalezy pamietaé o maksymalnej wytrzymatosci temperaturowe;.

Szczegotowe informacje mozna znalez¢ w arkuszu danych technicznych Laminaty EGGER z folig ochronng.
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Obrébka laminatow

Jak opisano w rozdziale Przechowywanie i kondycjonowanie, przed przystgpieniem do obrébki laminatéw nalezy zadbac o ich
odpowiednig aklimatyzacje. Przed obrobkg laminaty muszg by¢ kondycjonowane przez co najmniej 24 godziny w normalnych
warunkach klimatycznych.

Do obrobki nalezy uzywaé wytgcznie odpowiednich maszyn i narzedzi. Narzedzia do cigcia, wiercenia i frezowania nalezy
wybiera¢ zawsze zgodnie z zaleceniami producenta narzedzi. Ponadto nalezy upewni¢ sig, ze uzywane narzedzia sg ostre,
poniewaz ma to decydujgcy wptyw na wynik obrébki.

Przycinanie

Laminaty mozna przycina¢ na wymiar przy uzyciu standardowego sprzetu do obrébki drewna, np. pit panelowych, stotowych pit
tarczowych lub recznych pit tarczowych, a takze frezarek CNC. Pity panelowe lub stotowe pity tarczowe stuzg na ogoét do
przycinania na wymiar. Dla zapewnienia dobrych wynikéw ciecia, nalezy wzig¢ pod uwage takie czynniki jak odpowiednia
wysokos¢ brzeszczotu pity, predkos¢ przesuwu, ksztatt zebdw, odstepy zebow, liczba obrotéw na minute oraz predkosc ciecia.

Przyktad — cigcie stotowg pitg tarczowa:

»  Predkos$¢ ciecia: okoto 40-60 m/s.

»  Obr./min: okoto 3000—4000 obr./min.

»  Posuw: okoto 10—20 m/min.
Ponadto wazne jest, aby zadbac¢ o docisniecie laminatu do powierzchni, poniewaz ich ,drganie” mogg powodowac¢ bardzo drobne
pekniecia, ktére moga pozniej przerodzi¢ sie w karby lub pekniecia zmeczeniowe. Przy wszystkich rodzajach pit, procz pit
panelowych i frezarek pionowych CNC, ciecie wykonuje sie z posuwem recznym. Podczas stosowania recznej pity tarczowej lub
wyrzynarki nalezy uzywac prowadnicy. Ciecie wykonywa¢ od strony spodniej.
Ze wzgledu na zastosowanie wysokiej jakosci zywic i lakierow utrwalanych promieniami UV na powierzchni laminatow, obcigzenie
narzedzi jest znacznie wyzsze niz w przypadku konwencjonalnych produktéw drewnopochodnych. Zalecamy uzycie pit lub wiertet
z koncowkami z wegliku lub nawet diamentowymi.

Nalezy zastosowa¢ narzedzia o nastepujgcych ksztattach zebdw w zaleznosci od wymaganego standardu wykonczenia
(zgrubnego lub doktadnego) i uzytego materiatu no$nego:

4 // 2 [’ |
| — H |

Z3ab Duplovit wklesty Z3ab Duplovit wklesty-jaskotka

<

L | i/:% [

Zeby na przemian sko$ne Zab Duplovit ukosny Zeby ptaskie trapezowe

Rysunek 12: Przyktady typowych rodzajow zebdw pit tarczowych
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Klejenie / prasowanie

Material nosny i przygotowanie

W zaleznosci od wymagan i pozniejszego zastosowania, laminaty mozna przykleja¢ do réznych materiatdéw nosnych za pomocg
réznych rodzajéw klejow. Szczegolnie odpowiednie sg klasyczne produkty drewnopochodne — patrz Rysunek 13.

Rysunek 13: Materiaty nosne EGGER do pokrywania laminatami (ptyty wiérowe, MDF, HDF i ptyty komérkowe Eurolight)

Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej nalezy przeprowadzi¢ wtasne testy prasowania. Nalezy zauwazyc¢, ze ptyty stolarskie
i sklejki nie wykazujg takiej jednorodnosci struktury jak np. ptyty wiérowe, poniewaz do ich produkcji uzywa sie forniru i/lub litego
drewna. Forniry lub lite drewno majg elementy, ktére nie pozwalajg na osiggniecie jednolitych zmian wymiarow w zmiennych
warunkach klimatycznych, co zapewniajg wiory. Dlatego tez, gdy jako ptyty nosne stosowane jest lite drewno, sklejka lub panele
multipleksowe, nalezy liczy¢ sie ze zwiekszonym ryzykiem wypaczenia.

Ptaska i wolna od naprezen ptyta nosna jest jednak warunkiem uzyskania gtadkiej powierzchni, dlatego nalezy przeprowadzi¢
kalibracje ptyty nosnej (szlifowanie wzorcowe) oraz test wilgotnosci drewna (zastosowania wewnetrzne < 8%). Materiaty
poddawane obrébce w warunkach nadmiernej wilgotnosci maja tendencje do kurczenia sie i pekania z uptywem czasu, co moze
prowadzi¢ do ich wypaczania.

W przypadku uzycia ptyt multipleksowych najlepiej wybrac ptyty fornirowane wykonane z migkkiego drewna (np. topoli, brzozy).
Réwniez w przypadku ptyt stolarskich, w celu unikniecia nieréwnosci powierzchni, nalezy stosowac gtéwnie listwy z wierzchnimi
warstwami z miekkiego drewna oraz waskie lamele. Materiat nosny nie moze by¢ obcigzony i musi mie¢ gtadka, rownag
powierzchnie. Nie zaleca sie klejenia laminatow do litego drewna.

Przed klejeniem nalezy zawsze doktadnie wyczyscic¢ laminat i materiat nosny. Jeszcze przed natozeniem kleju materiaty musza
by¢ pozbawione kurzu, smaru, oleju czy plam potu. W tym celu zaleca sie szlifowanie wzorcowe materiatu nosnego, poniewaz
zapewnia to czystg i optymalng powierzchnie klejenia, a jednoczesnie pozwala uzyskac¢ niezbedny spokdéj powierzchni.

Rodzaj kleju i wigzanie

Na ogot laminaty EGGER sg optymalnie przygotowane do klejenia ze wzgledu na zeszlifowany odwrét. Kolor odwrotu laminatéw
nie ma wptywu na proces obrobki i wynika z réznych typéw laminatéw. Wazne jest, aby laminat klei¢ na stronie frontowej i odwrocie
w tym samym kierunku produkcji. Kierunek produkcji mozna rozpoznac¢ po przeszlifowaniu odwrotu, w zwigzku z czym laminat
musi by¢ ustawiony tak samo po obu stronach — patrz Rysunek 14.

Rysunek 14: Szlifowanie na odwrocie pokazuje kierunek produkciji
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Oprocz ustawienia laminatu i symetrycznej konstrukcji elementu zespolonego (patrz sekcja symetryczna budowa i dociskanie),
wazne jest rownomierne natozenie kleju zaréwno na stronie frontowej, jak i na odwrocie, w przeciwnym razie mogg wystgpic¢
problemy zwigzane z wypaczeniem.

Zasadniczo ostateczng trwatos¢ stosowanych systemow klejowych osigga sie dopiero po kilku godzinach do kilku dni (wez pod
uwage informacje producenta dotyczace czasu utwardzania). Z tego powodu, szczegdlnie z duzymi elementami nalezy obchodzi¢
sie ostroznie tuz po klejeniu, poniewaz ich zgiecie lub skrecenie moze spowodowaé uszkodzenie spoiny.

Plyta wiérowa zageszczona powierzchniowo wykazuje lepsze wigzanie przy klejeniu klejami dyspersyjnymi (PVAc/biaty klej) po
kalibracji z ziarnisto$cig 80—-120.

W przypadku ptyt widrowych P3 i powierzchni o wiekszej gestosci (np. MDF), a takze materiatéw bardziej wodoodpornych
i ewentualnie wigzanych zywicg fenolowa, z klejow dyspersyjnych trudniej jest odprowadzi¢ wode. Dlatego nalezy uwzglednic
diuzszy czas prasowania, a ostateczng trwato$¢ spoiny osigga sie dopiero po kilku godzinach do kilku dni (postepuj zgodnie
z instrukcjami producenta).

Kleje kontaktowe sg czesto wykorzystywane przy produkcji elementow wygietych i do klejenia laminatow z materiatami
nieabsorbujgcymi, jak metale. Klej kontaktowy zazwyczaj sktada sige z polichloroprenu i rozpuszczalnika. Przed montazem
rozpuszczalniki te muszg by¢ wentylowane, a warstwa kleju musi wyschna¢ (test palcem: warstwa kleju musi by¢ sucha w dotyku).
Sita adhezji powstaje w wyniku dziatania ci$nienia, poniewaz polichloropren krystalizuje pod wysokim naciskiem. W zwigzku
z tym wytrzymatos¢ spoiny zalezy od nacisku, z jakim czesci sg dociskane. Oznacza to, ze aby uzyskac dobre wigzanie, konieczne
jest docisniecie klejonych powierzchni pod najwyzszym mozliwym cisnieniem w krétkim czasie.

Ryzyko wadliwego zwigzania (np. powstawania pecherzykéw i peknie¢) wzrasta w przypadku stosowania klejow kontaktowych.
Dlatego zalecamy ten system klejenia tylko do niewielkich elementéw i krotkotrwatych zastosowan (np. zabudowa na targi).

Zawsze zaleca sie wykonanie klejenia prébnego w lokalnych warunkach i nalezy $cisle przestrzega¢ specyfikacji producenta
kleju.

Informacje zawarte w ponizszej tabeli odnoszg sie do wykorzystania ptyt no$nych z produktéw drewnopochodnych. Sg to wartosci
orientacyjne, na ktére majg wptyw:

»  rodzaj i jako$¢ materiatu no$nego

»  warunki obrébki

»  rodzaj kleju odpowiadajgcy pozniejszemu stopniowi ekspozycji D1, D2, D3 lub D4V

Odpornosé Temperatura prasowania/czas [min]

Rodzaje Tempo aplikacji . . Cisnienie
Wieie Klasa? |na . Czas wigzania
ejow temperature | <I%IY prasy b0°C 40°C [po°C [70°C [go°C [g0°C hoosc 20

Kleje dyspersyjne

PVAC D2/D3 |<50°C 90-150 g/m? na godo ‘llzdo gdo
CPL lub materiale | maks. 10 min > 3 bar

2k PVAc D3/D4 | < 100°C nosnym stosowac zalecenia producenta

Zywice kondensacyjne
. Przydatnosc¢

- — 2 - - -
Zywica UF D2 50-150 g/m preparatu: < 7 h > 2 bar 5 3 2 1105
- Przydatnos¢
- - — 2 _ - -

Zywica MUF 120-180 g/m preparatu: < 4 h 3-10 bar 16 7 2 |1,75]1,25

Kleje kontaktowe
bez

- <50°C i
utwardzacza konieczne po wentylacji pojedynczy docisk
natozenie po obu ik > 5 bar L keii orod

z ) 100°C stronach rozpuszczalnika (przestrzegac instrukcji producenta)
utwardzaczem <

Kleje topliwe
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Rodzaje Odpornosé Tempo aplikacji ) ) Cisnienie Temperatura prasowania/czas [min]
hyp Klasa? [na . Czas wigzania
klejow temperature | <11 prasy 20°C [40°C [60°C |70°C [80°C [90°C [100°C [120°C
EVA - <50°C ~ 80 g/m? <40s przestrzegaé temperatury i przyczepnosci
PA/PO - < 70°C ~ 80 g/m? <40s Nacisk cieplnej
walca /
PUR - <120°C ~ 80 g/m2 5do 800 s kalandra
przestrzega¢ temperatury obrobki
MR PUR - <120°C ~ 80 g/m2 5do 800 s

Y Grupy D1, D2, D3 i D4 zgodnie z normg EN 204 dzielg kleje wedtug minimalnych wartosci wytrzymatosci na $cinanie i zachowania pod wptywem wilgoci i wodly.

Tabela 4: Rodzaje kleju w skrécie — stworzono we wspdtpracy z Jowat Klebstoffe
Odnosnie do innych parametrow, takich jak czas wigzania, wytrzymato$¢ poczatkowa, gestos¢ lub lepkos¢, trudno jest
sformutowa¢ ogolne stwierdzenia dotyczgce typu kleju, poniewaz réznice sg czasami bardzo duze. W tym celu nalezy

skontaktowac sie z odpowiednim producentem kleju i zapoznac¢ sie z jego dokumentacja.

Ponizej wymieniono niektérych producentéw klejow:

»  Jowat Klebstoffe www.jowat.com

»  Henkel www.henkel-adhesives.com
»  Kleiberit Klebstoffe www.kleiberit.com

»  H.B. Fuller www.hbfuller.de

»  Follmann www.follmann.com

Symetryczna budowa i dociskanie

Ogolnie rzecz biorgc, podczas produkcji elementéw pokrytych laminatem nalezy zadba¢ o wyréwnanie naprezen za pomoca
odpowiedniego laminatu. Na froncie i odwrocie uzywa sie tego samego laminatu (grubosc¢/dekor/struktura) lub dopasowanego
neutralnego stabilizatora laminatu na odwrocie.

Zazwyczaj wtasciwe jest stosowanie stabilizatora laminatu o tej samej grubosci nominalnej. Zaleca si¢ jednak zweryfikowanie
wyboru odpowiedniego stabilizatora laminatu poprzez wykonanie testow wstepnych przed produkcjg elementu. Za wytwarzanie
asymetrycznych elementéw zespolonych odpowiedzialny jest producent.

Doktadniejsze informacje mozna znalez¢ w arkuszu danych technicznych Stabilizator laminatu EGGER.

Jesli do wykonania elementu zespolonego wybierzemy laminat EGGER z rdzeniem barwionym, wymaga to specjalnego doboru
klejow. Jest to spowodowane sztywnoscig tych laminatéw, a takze checig zachowania wizualnie niewidocznego potaczenia
klejowego. Dlatego zaleca sie oméwienie konkretnego zastosowania z dostawcg kleju.

Zasadniczo prasowanie odbywa sie za pomocg pras do forniru, krétkotaktowych i dwutasmowych na gorgco lub na zimno.
Parametry prasowania, takie jak sita nacisku, temperatura prasowania i czas prasowania, sg opisane przez producenta kleju
w karcie produktu. Na przyktad w przypadku pras do forniru producenci podajg dalsze zalecane wartosci sity nacisku na etykiecie
informacyjnej na prasie — patrz Rysunek 15 i Tabela 5.

Przyktad — Prasowanie laminatéw z ptytg no$na:

»  Prasa: konwencjonalna prasa do forniru z tabelg sit nacisku

»  Klej klej PVAc (biaty) o nastepujgcej specyfikacji wedtug karty danych:
> Sita nacisku: 0,3 N/mm? = 3 kg/cm?
> Temperatura: Temperatura w pomieszczeniu 40°C 60°C
> Czas: okoto 15 min okoto 10 min okoto 5 min

»  Wymiary plyty nosnej: 200 x 100 cm

»  Cisnienie prasy: 220 atm = 220 bar — patrz Tabela 5
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Drucktabelle Modell 2512 + 2513
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Rysunek 15: Prasa do forniru z przyktadowa tabela sit nacisku Tabela 5: Tabela sit nacisku (sita nacisku na rozmiar
elementu)

Ponizej wymieniono niektdrych producentéw pras do fornirowania lub linii do laminatéw:

»  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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Produkcja ptyt pokrytych laminatem moze by¢ realizowana na przyktad w procesie ciggtym z uzyciem klejéw topliwych
i systeméw do laminatéw — patrz Rysunek 16.

Podawanie plyty surowej

Szlifowanie wzorcowe

Naktadanie kleju topliwego
PUR

Podawanie laminatu

Kalander (prasowanie)

Rysunek 16: Przyktad linii do laminatéw z klejem topliwym PUR od W. & L. Jordan GmbH w Kassel

W tym przykfadzie produkcyjnym piyta nosna jest najpierw szlifowana, a ewentualne zabrudzenia sg usuwane za pomocg
szczotek. Nastepnie na ptyte nosng naktadany jest klej topliwy PUR. W kolejnym kroku laminat jest podawany w postaci arkuszy
z gory na ptyte nosng i na koniec prasowany za pomocg kalandra. Pokryta z jednej strony laminatem ptyta jest nastepnie
odwracana a druga strona jest pokrywana w tym samym ciggtym procesie.

Obrébka plyt pokrytych laminatem

Ponizej opisano gtdwne etapy obrobki ptyt pokrytych laminatem. Podczas obrébki nalezy przestrzega¢ ogélnych przepisow
bezpieczenstwa i stosowaé srodki ochrony indywidualnej (SOI).

Wiercenie

Do wiercenia w laminatach szczegdlnie nadajg sie narzedzia do wiercenia w tworzywach sztucznych. Wiertta HSS (ze stali
szybkotngcej) sg odpowiednie do narzedzi recznych, a wiertta HM (z weglikdw spiekanych) sg zalecane do maszyn z posuwem
mechanicznym.

Przyktad — wiercenie wierttem kretym:

»  Predko$c¢ ciecia: okoto 0,8 m/s w przypadku wiertta HSS; 1,6 m/s w przypadku wiertta z weglikow spiekanych
»  Obr./min: okoto 1000-3500 obr./min.
»  Posuw: okoto 0,02 do 0,05 mm/obr. [przy 1000 obrotach zagtebianie od 20 do 50 mm na min].

Podczas wiercenia nalezy zwraca¢ uwage na predkos¢ zagtebiania (posuw), w przeciwnym razie moze dojs¢ do uszkodzenia
laminatu. Podczas wiercenia otworow przelotowych laminat musi spoczywac na stabilnej podstawie.

W zaleznosci od wymaganego rozmiaru otworu (np. otwor pilotujgcy, otwor przelotowy itd.) stosuje sie nastepujgce rodzaje
wiertet:
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Wiertto HSS spiralne Wiertto do drewna z Wiertto Forstnera Otwornica (pita

nawiartalkiam [EYEY RVRPIESY

Rysunek 17: Przyktady sprawdzonych rodzajéw wiertet

Jesli do powierzchni laminatu (lub elementu zespolonego) mocowane sa elementy ztgczne, profile $cienne itp., laminat nalezy
wstepnie nawierci¢ w obszarze potgczenia skrecanego. Otwory muszg by¢ co najmniej 0,5 mm wieksze niz Srednica sruby, aby
nie dopusci¢ do naprezen materiatdbw — patrz Rysunki 18 i 19. Nalezy to rowniez wzig¢ pod uwage w przypadku $rub
samogwintujgcych, poniewaz w tym przypadku réwniez moga wystgpi¢ peknigcia spowodowane naprezeniami.

P

Rysunek 18: Przyktad sruby 3,5 mm Rysunek 19: Potaczenie srubowe z nawierceniem

Ogolnie zaleca sie wygtadzenie otworéw w laminacie. W tym celu mozna na przyktad uzy¢ wiertta z wbudowanym nawiertakiem
— patrz Rysunek 17. Podczas wiercenia otwornicg nalezy zawsze usungc¢ zadziory ze wzgledu na mozliwos¢ wystgpienia pekniec
na skutek obcigzenia. W przypadku wiekszych $rednic zazwyczaj stosuje sie frezy do planowania powierzchni.

Frezowanie

Frezowanie mozna wykonywa¢ za pomocg urzgdzenia recznego, takiego jak frezarka reczna, lub maszyny stacjonarnej, takiej
jak frezarka stotowa lub obrabiarka CNC. Oprécz ostrych narzedzi frezarskich, jeszcze lepsze rezultaty mozna osiggna¢ stosujgc
narzedzia z koncéwkami diamentowymi (DIA) zamiast frezow z koncéwkami z weglikow spiekanych (HM), szczegdlnie
w przypadku duzych serii (wieksza trwato$¢ narzedzia).

Urzadzenia reczne

Do frezowania ptyt pokrytych laminatem lub laminatéw nadajg sie wszystkie maszyny do obrébki drewna. Ze wzgledu na duzag
réznorodnos¢ mozliwych zastosowan recznych obrabiarek i narzedzi frezarskich, trudno jest poda¢ szczegotowe zalecenia w tym
zakresie. Dlatego podczas korzystania z narzedzi frezujgcych nalezy przestrzegac¢ zalecen producentow.
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Przyktad — Wyréwnywanie krawedzi za pomocg frezarki recznej:

»  Predkos$¢ ciecia: okoto 10-25 m/s.
»  Obr./min: okoto 20 000 obr./min
» o-frez: okoto 10 do 25 mm

W zaleznosci od wymagan, obrabiarki reczne mozna wyposazyc¢ na przyktad w rézne narzedzia frezarskie:

Frez profilowy z pierscieniem oporowym Frez fazowy z pierscieniem oporowym

Rysunek 20: Przyktady frezow do urzgdzen recznych

Obroébka krawedzi ptyty pokrytej laminatem po sprasowaniu laminatu moze by¢ wykonana za pomocg recznej frezarki pionowe;j
(tzw. frezowanie krawedziowe). Wystajgcy laminat jest przycinany na bocznych krawedziach ptyty za pomocg frezarki profilowej
z pierscieniem oporowym (frez krawedziowy) — patrz Rysunek 20.

Maszyny stacjonarne

Frezarki stacjonarne, takie jak frezarka stotowa lub frezarka CNC, sg wyposazone we frezy lub frezy gdérnowrzecionowe.
Mozliwosci zastosowania tych frezow sg jeszcze szersze, w zwigzku z czym szczegotowe zalecenia dotyczgce obrdbki i narzedzi
moga by¢ opracowane wytgcznie przez danego producenta.

W zaleznosci od wymaganego frezowania, w obszarze maszyn stacjonarnych czesto stosuje sie centra obrébcze. Ponizej
przedstawiono dwa czesto uzywane narzedzia do frezowania:

Frez zgrubny Frez promieniowy

Rysunek 21: Przyktady narzedzi frezarskich do centréw obrébczych do drewna
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Wyciecia

Zasadniczo przed przystgpieniem do obrébki nalezy upewni¢ sie, ze elementy zespolone sg stabilnie podparte, a pitowanie,
wiercenie lub frezowanie nie spowoduje zadnych uszkodzen. W szczegodlnosci moze dojs¢ do pekniecia waskich potgczen
w plycie, jesli ptyta nie jest dobrze oparta podczas obrébki. Wyciecia ptyt nalezy réwniez zabezpieczy¢, aby nagle nie spadty lub
nie ztamaty sie. Mogag spowodowac¢ uszkodzenia mienia lub oséb.

Wyciecia powinny by¢ zawsze zaokraglone z minimalnym promieniem 5 mm, poniewaz narozniki o prostokatnych krawedziach
sg niekorzystne dla materiatu i prowadzg do jego pekania — patrz Rysunki 22 do 25. Dotyczy to szczegodlnie np. zastosowan,
w ktérych laminaty wysychajg pod wptywem czestego dziatania ciepta, przez co naprezenia zwigzane z kurczeniem sie sg
znacznie wieksze.

Wyciecia powinny by¢ wykonane za pomocg frezarki recznej lub CNC z odpowiednim bitem — patrz sekcja Frezowanie.

Przy zastosowaniu wyrzynarki wycinane rogi powinny zosta¢ wstepnie nawiercone zgodnie z odpowiednim promieniem,
a wyciecia nalezy wykonywac przechodzgc do kolejnych promieni. Ciecie nalezy wykona¢ od spodu ptyty, aby zapobiec odrywaniu
sie powtoki laminatu. Krawedzie muszg by¢ wykonczone, czy tez wyrdwnane, przy uzyciu papieru $ciernego, pilnikow lub frezarki
recznej, aby unikng¢ peknie¢ karbowych. Tak samo staranne wykonczenie nalezy rozwazy¢ w przypadku uzywania ,wycinarek
do otwordw”, np. pod lampy wpuszczane/punktowe — patrz sekcja Wiercenie.

Zawsze nalezy zapozna¢ sie z instrukcjami i uzywac szablonéw montazowych od producentéw.

Rysunek 22: Wyciecie z wtasciwym promieniem 5 mm Rysunek 23: Wyciecie z niewtasciwym, zbyt matym promieniem

Rysunek 24: Wneka z wiasciwym promieniem 5 mm Rysunek 25: Wneka z niewtasciwym, zbyt matym promieniem

@ qualityaustria

180 9001:2015 No.00184/0

wmINet B

Osoba odpowiedzialna: Dziat Zarzgdzania Produktem — Meble i Aranzacja Instrukcja obrobki Strona 17 z 29
Whnetrz



[—
MORE FROM WOOD. E EGCGLGER

Wersja: 07
Data: 14.01.2025

Z reguty elementy laminowane, takie jak blaty robocze, fronty meblowe itp. sg skutecznie chronione przed wnikaniem wilgoci
przez powierzchnie laminatu. Jednak wilgo¢ wcigz moze wnikngé do materiatu nosnego przez niezabezpieczone obrzeza, np.
wyciecia, styki czotowe, potgczenia naroznikowe, tylne brzegi, otwory wiercone i otwory na $ruby. Podczas koncowej fazy
montazu nalezy zawsze wykonac¢ niezbedne koncowe uszczelnienia, zwtaszcza w przypadku powierzchni poziomych, takich jak
blaty robocze.

W przypadku zakrytych krawedzi cietych dobrze sprawdzajg sie profile uszczelniajgce i sieciujgce masy uszczelniajgce wykonane

z gumy silikonowej lub poliuretanu. Uzywajgc uszczelniaczy, nalezy zastosowaé podkiad: tworzacy warstwe lub czyszczacy,
w zaleznosci od materiatu.

Podczas stosowania tych materiatéw nalezy postepowaé¢ zgodnie z instrukcjami producenta.

Uszczelniacz natozy¢ réwno, bez przerw, a nastepnie wygtadzi¢ wodg i detergentem. Obszary w poblizu potgczen nalezy ostoni¢,
aby nie doszto do ich zabrudzenia. Rury lub przewody muszg by¢ wysrodkowane w taki sposéb, aby z kazdej strony przepustu
zachowany byt minimalny odstep od 2 do 3 mm. Wymagane jest réwniez staranne uszczelnienie — patrz Rysunek 26.

Uszczelnienie gérne

Uszczelnienie
wewnetrzne

Rysunek 26: Uszczelnienie otworu na rure przed wnikaniem wilgoci

Ciete brzegi mozna takze uszczelni¢ przy pomocy dwusktadnikowego lakieru lub dwusktadnikowego kleju. Z wyposazeniem takim
jak baterie, zlewozmywaki i ptyty grzejne producenci dostarczajg pierscienie, profile lub kotnierze uszczelniajgce. Podczas
montazu zawsze stosowac sie do instrukcji producenta.

Wiecej informacji na temat np. zlewozmywakow podtynkowych lub wpuszczanych w blat oraz niezbednych wycie¢ znajdziesz
w Instrukcjach obrébki blatéw roboczych EGGER.

Obrzeza

Waskie powierzchnie elementu tgczonego laminatami mogg by¢ obrabiane na rézne sposoby. Zalecamy obramowanie
widocznych powierzchni cigcia obrzezami ABS lub PP firmy EGGER w tym samym dekorze — patrz Rysunek 27. Obrzeza
zapewniajg zgodne wykonczenie wszystkich wykonczen ozdobnych i oprécz petnienia funkcji dekoracyjnej, zapewniajg tez
ochrone. W ramach kombinacji dekoréw i materiatdw firma EGGER oferuje réwniez pasujgce obrzeza do laminatéw
dekoracyjnych.
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Obrzeza ABS
Laminat
Plyta nosna MDF

Rysunek 27: Budowa ptyty pokrytej laminatem z obrzezem ABS firmy EGGER

Do oklejania obrzezy zwykle uzywa sie dostepnych na rynku maszyn lub korzysta z ustug osrodkéw obrébki. Mozliwe jest rowniez
reczne klejenie obrzezy na stojaku do oklejania lub prasie do obrzezy. Spodnia strona obrzeza jest pokryta podktadem, ktory
zapewnia doskonate wigzanie. Ta powtoka jest przystosowana do uzywania klejow topliwych EVA, PA, APAO i PUR. Elementy
taczone laminatami i materiat obrzeza nalezy wczesniej zaaklimatyzowaé w warunkach pokojowych.

Wiecej informacji na temat obrzezy firmy EGGER mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej www.egger.com/edging.

Alternatywg dla obrzezy ABS lub PP sg obrzeza z drewna litego, ktére zazwyczaj przykleja sie do waskiej powierzchni materiatu
nosnego przed przyklejeniem laminatu — patrz Rysunek 28.

Plyta wiérowa z obrzezem ABS Ptyta wiorowa z obrzezem z drewna
litego

Rysunek 28: Poréwnanie obrzeza ABS i obrzeza z litego drewna

Inng metodg wykonywania krawedzi jest opisany ponizej proces postformingu, w ktérym laminat jest odksztatcany wokét waskiej
powierzchni i powtoki powierzchniowej na odwrocie ptyty nosne;.

Postforming / formowanie na gorgco

Oprécz ptaskich ptyt pokrytych laminatem o kanciastych krawedziach, do postformingu wykorzystywane sg réowniez laminaty
EGGER. Elementy postformingowe charakteryzujg sie ptynnym przejsciem laminatu z powierzchni na obrzeze. Postforming
laminatu wymaga uzycia laminatu typu P (na postforming) — patrz Tabela 3.

Korzystne jest, gdy profil ma promien wypukly i jest produkowany przy uzyciu stacjonarnego lub pracujgcego w trybie ciggtym
sprzetu do postformingu. Profile wkleste mozna osiggna¢ tylko przy pomocy maszyn stacjonarnych i wymagajg one specjalnego
przygotowania ptyt bazowych. Niezbedne jest rowniez doswiadczenie w postformingu i pézniejszej obrdbce.

Jak opisano w rozdziale Przechowywanie i kondycjonowanie, laminaty EGGER mozna zasadniczo poddawac¢ obrébce przez
bardzo dtugi czas, pod warunkiem ich prawidtowego przechowywania. Wraz z uptywem czasu przechowywania laminaty
twardniejg, tj. stajg sie bardziej kruche, a wiasciwosci postformingowe ulegajg pogorszeniu. W zaleznosci od warunkéw
skfadowania okres ten wynosi okoto 6 miesiecy (od daty produkgiji).
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Wybér i obrébka materiatlu nosnego

Prawidtowy dobor materiatu nosnego oraz czynniki takie jak temperatura ptyty, wilgotnos¢ drewna, jako$¢ powierzchni, struktura
ptyty, ksztatt profilu, system klejenia, ilo$¢ natozonego kleju itp. decydujg o pozniejszej jakosci elementéw postformingowych. Ze
wzgledu na swojg spokojng i rowng powierzchnie oraz jednorodng strukture ptyty wiérowe surowe EGGER Eurospan nadajg sie
do tej roli doskonale. Szczegdlng ostrozno$¢ nalezy zachowac¢ w przypadku stosowania ptyt widrowych na gestej, solidnej
warstwie Srodkowej; niezastosowanie si¢ do tego wymogu moze skutkowac problemami z przylepnoscig lub ,wyciskaniem”
warstwy srodkowe;.

Juz na etapie wykonywania profilu nalezy zwrdci¢ uwage na prawidtowy dobér ptyty nosnej, tzn. w zaleznosci od gtebokosci profilu
konieczne moze by¢ zastosowanie ptyt MDF. Nalezy uwazac z panelami ze sklejki i ptytami fornirowymi. Szczegodlnie wazna jest
niska wilgotnos¢ plyt (< 8%), a takze kondycjonowanie roznych materiatéw — patrz rozdziaty Przechowywanie i kondycjonowanie
oraz Przycinanie. Ze wzgledu na warstwy kleju i zmieniajgce sie uktady widkien warstw okleiny trudniej jest frezowac profil niz
w przypadku ptyt widrowych czy MDF; frezowanie tych ptyt spowoduje nieréwne zuzycie pit. Ciecie powinno by¢ zgodne
z kierunkiem widkien gérnej warstwy forniru.

Frezowanie profilowe

Do profilowania ptyt no$nych zazwyczaj uzywa sie frezéw z korcowkami z weglikow spiekanych lub diamentowymi (do duzych
serii). O jakosci frezowania decydujg rézne czynniki, w tym predkos$¢ posuwu, liczba obrotéw na minute, liczba cie¢ i jakos¢ ptyty
nosnej. Jakosc¢ te (Slady brzeszczotéw, wystajgce widry itd.) mozna zwiekszyc, stosujgc diamentowe tarcze szlifujgce lub jednostki
szlifujgce. Wybdr i konstrukcje narzedzi nalezy omowi¢ z ich producentem. Profile nalezy frezowa¢ z precyzjg i unikac
schodkowego cigcia i niepetnego wykonczenia; w innym przypadku mogag wystgpi¢ problemy w czasie postformowania.
Szczegolnie niewielkie promienie wymagajg duzej doktadnosci frezowania. Wazne jest takze usuwanie pytu i widréw szczotka,
strumieniem powietrza lub odkurzaczem po zakonczeniu frezowania.

Klejenie
Oproécz zalecen i klejow do powierzchni wymienionych w sekcji Rodzaj kleju i wigzanie, do postformingu majg zastosowanie
pewne ograniczenia. Bez wzgledu na proces postformingu, klejenie laminatéw odbywa sie zazwyczaj w dwdch etapach produkciji:

»  Krok 1: Klejenie powierzchni laminatu (przéd i tyt) na profilowanej ptycie nos$nej
»  Krok 2: Klejenie w obszarze profilu (zaokraglanie) w procesie postformingu

Co do zasady, ilos¢ kleju naktadanego do oklejenia powierzchni powinna by¢ taka, aby zadna jego ilo$¢ nie wydostata sie na
profil lub zaokraglenie, szczegodlnie w przypadku stosowania zywicy kondensacyjnej (zywicy mocznikowo-formaldehydowej). Kleje
stosowane w obszarze profilu to specjalne kleje PVAc o szybkiej przyczepnosci poczatkowej i krétkim czasie wigzania. Jest to
konieczne, aby ,przyjmowat” sity wyréwnujgce laminat.

Zawsze nalezy stosowac sie do instrukcji producenta danego kleju.

Procedura postformingu stacjonarnego

Istniejg bardzo réznorodne procedury postformingu stacjonarnego, ale tutaj bardziej szczegoétowo opisano tylko proces
komercyjny wykorzystujgcy ciepto kontaktowe. Umozliwia on produkcje wypuklych elementéw postformingowych w matych
i $rednich partiach. Przed rozpoczeciem wiasciwego postformowania (formowania) nalezy wykonac¢ nastepujgce kroki
przygotowawcze:

»  Krok 1: Klejenie powierzchni laminatu (przéd i tyt) na profilowanej ptycie nosnej

»  Krok 2: Przycinanie krawedzi laminatu na réwni z ptytg no$ng od strony tylnej i/lub wszelkie niezbedne profilowanie na
odwrocie ptyty nosnej

»  Krok 3: Naktadanie specjalnego kleju PVAc na wystajgcy laminat i profil ptyty bazowej

Na pierwszym etapie produkcji nalezy upewni¢ sie, ze laminat wystaje poza materiat nosny w czesci frontowej na niezbedng
szerokos¢, zgodnie z gruboscig ptyty nosnej i ksztattem profilu. Jest to znane jako zaktadka lub wystep laminatu — patrz Rysunek
29. Samo postformowanie — zmiana ksztattu laminatu i jednoczesne sklejenie go z materiatem nosnym — odbywa sie przy uzyciu
ptaskiego, rozgrzanego, ruchomego metalowego preta pod naciskiem — patrz Rysunki 30-32.
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Rysunek 29: Wystep laminatu Rysunek 30:Postforming przy uzyciu ruchomej metalowej szyny

Rysunek 31: Postforming laminatu Rysunek 32: Postforming laminatu

Rysunek 33: Krawedz wykonczona postformingiem

Ciepto kontaktowe z szyny grzejnej podgrzewa laminat do wymaganej temperatury postformowania. Niezbedna temperatura
laminatow EGGER miesci sie w przedziale od okoto 150°C do 200°C. Na temperature moga mie¢ wptyw nastepujgce czynniki:

»  grubosé laminatu i dekor
»  rodzaj kleju i jego ilo$¢ w postformowanym obszarze
»  stopien odksztatcenia

Zatem bardzo wazna jest precyzyjna kontrola temperatury laminatu w miejscu postformingu za pomocg czujnika temperatury. Po
osiggnieciu temperatury postformowania szyna grzejna, pozostajgca pod statym cisnieniem, automatycznie podgza za profilem
na postformowanym elemencie, tgczac laminat z ptytg. Predkos$¢ ruchéw podczas procesu postformowania mozna zmieniaé, co
umozliwia regulacje temperatury. Jesli optymalna temperatura zostanie przekroczona, rezultatem moze by¢ rozwarstwienie
laminatu (tworzenie sie pecherzy); z drugiej strony, jesli temperatura jest zbyt niska, prawdopodobnym rezultatem bedzie
powstanie spekan (ztaman).

Szybkosc¢ odksztatcania zasadniczo zalezy od ilosci energii i grubosci laminatu, ale takze od wyprofilowania ptyty nosnej. Aby nie
dopusci¢ do wysychania laminatu i strat energii, laminat musi by¢ podgrzany i jak najszybciej postformowany. Laminaty firmy
EGGER najlepiej jest postformowac w tym samym kierunku, w ktérym zostaty wyprodukowane, co mozna rozpoznac po kierunku
Sladéw szlifowania na odwrocie — patrz sekcja Rodzaj kleju i wigzanie.
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Postforming w trybie ciagtym

Postforming w trybie ciagtym jest bardziej ekonomiczny niz opisany powyzej stacjonarny proces postformingu. Wymaga to
produkcji wielkoseryjnej i nie nadaje sie do produkcji pojedynczych sztuk/partii o wielkosci 1. Metoda ta jest odpowiednia do
produkcji ksztattéw wypuktych. Réwniez w tym przypadku laminat powinien by¢ odksztatcany w tym samym kierunku, w ktérym
zostat pierwotnie wytworzony.

Chociaz zasadniczo mozliwe jest odksztatcenie poprzeczne, wigze sig to ze znacznymi ograniczeniami pod wzgledem mozliwosci
postformowania (minimalny promien) i wymiarow komponentéw; proces postformowania jest ponadto znacznie dluzszy
i trudniejszy. W zaleznosci od struktury obiektu, niezbedne etapy produkcji sg przeprowadzane odcinkowo i/lub w sposéb ciggty.
W obu modelach zaktadu wymagane jest, aby frezowanie profilowe materiatu nosnego (patrz sekcja Frezowanie profilowe)

i klejenie laminatu do podtoza (patrz sekcja Klejenie) odbywato sie przed wiasciwym postformingiem. Obie koncepcje majg swoje
wady i zalety.

Ponizej przedstawiono proces postformingu w trybie ciggtym z wykorzystaniem modelu EGGER serii 200 (réwniez profil L):

»  Po wyfrezowaniu profilu, element postformowany (réwniez czes$¢ dociskana) jest dociskany poprzez klejenie
powierzchniowe laminatu po stronie przedniej i tylnej — patrz Rysunek 34.

» Na pierwszym odcinku systemu postformingu dociskana czes¢ jest doprowadzana do ostatecznego ksztattu profilu za
pomoca dodatkowych jednostek frezujgcych. W przypadku profili L tylko tylna strona laminatu jest frezowana réwno z ptytg
nosna, a front meblowy jest przycinany do wymaganego wystepu — patrz Rysunek 35.

»  Na drugim odcinku specjalny klej PVAc jest naktadany rownomiernie na ptyte no$ng i zaktadke laminatu za pomoca watka
do kleju i/lub dysz rozpylajgcych. Aby zapewni¢ przyleganie zarbwno obecnie, jak i w przysztosci, niezwykle wazne jest,
aby spoiwo byto naktadane rownomiernie na obie powierzchnie — patrz Rysunek 36.

»  Na trzecim odcinku natozony specjalny klej PVAc jest napowietrzany, woda zawarta w kleju odparowuje, aktywujac go
w ten sposob do odksztatcenia, ktore nastgpi wkrotce. W tym samym czasie laminat jest podgrzewany przez promiennik
podczerwieni, co przygotowuje go do procesu odksztatcania. Proces ten jest czasami okre$lany jako ,uplastycznianie” —
patrz Rysunek 37.

» Na czwartym odcinku nastepuje sam proces odksztatcania. Pret formujgcy (réwniez pret gngcy) stuzy do przeciggania
laminatu wzdtuz kierunku profilu. W strefie docisku za pretem, laminat jest doprowadzany do ostatecznego ksztattu za
pomocg watkéw profilujgcych i dociskowych, tj. watki profilujgce i dociskowe wytwarzajg site docisku wymagang do
sklejenia i w krotkim czasie laminat zostaje zwigzany z ptytg nosng — patrz Rysunki 38-41.

» Na pigtym odcinku przeprowadzana jest ostateczna obrébka elementdéw postformowanych. Dzieki profilom L wystajgcy
laminat z przedniej strony jest obrabiany na réwno z tylng strong elementu, a frezowanie witdkien odrzucone w razie
koniecznosci. W przypadku profili U nalezy zastosowac¢ szczeliwo i/lub uszczelniacz topliwy — patrz Rysunek 42.

Rysunek 34: Klejenie laminatu do materiatu nosnego Rysunek 35: Wystep laminatu
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Rysunek 36: Pokrycie krawedzi klejem Rysunek 37: Podgrzewanie wystepu laminatu

Rysunek 38: Postforming laminatu Rysunek 39: Postforming laminatu

Rysunek 40: Dociskanie laminatu wzdtuz promienia Rysunek 41: Dociskanie laminatu do krawedzi

Postformowana krawedz
Szczeliwo model 300/3
Powioka lakierowa UV
Papier przeciwprezny

Rysunek 42: Spéd postformowanego blatu roboczego EGGER
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Klejenie ksztaltowe / formowanie na zimno

Jedng z zalet i mozliwosci obrébki laminatéw jest wykonanie zakrzywionych, tj. wklestych lub wypuktych, elementdéw tgczonych
laminatami. Laminaty firmy EGGER idealnie nadajg sie jako dekoracyjne materiaty do pokrywania tych elementéw. Standardowo
stosowane sg laminaty o nominalnej grubosci 0,80 mm; ciensze laminaty, np. 0,60 mm, umozliwiajg uzyskanie mniejszych
promieni. Jednak te ksztattowane czesci wymagajg specjalnych materiatbw nosnych, ktére spetniajg okreslone wymagania.
Zaleca sie uzycie elastycznych ptyt ze sklejki lub ewentualnie nacinanych ptyt MDF — patrz Rysunki 43 i 44. Preferowane sg
elastyczne ptyty ze sklejki, poniewaz zapewniajg tatwiejsze wyréwnywanie obrzezy i wiekszg wytrzymatos¢ na wyrywanie wkretow
w poréwnaniu do nacinanych ptyt MDF.

Rysunek 43: Sklejka elastyczna Rysunek 44: Nacinana ptyta nosna MDF

Formowanie na zimno i idealne sklejenie laminatu mozna osiggna¢ tylko w parze z formatkami — patrz Rysunek 45. Formatki sg
ksztattowane i uzywane w zwyktych procesach produkcyjnych, np. recznie za pomocg sciskéw, oku¢, pras do forniru lub za
pomocg specjalnych pras podcisnieniowych. Przy uzyciu odpowiedniej formatki mozliwe jest uzyskanie nawet bardziej
skomplikowanych ksztattow, takich jak pokrywa fortepianu — patrz Rysunek 46.

Rysunek 45: Klejenie ksztattowanej czesci przy pomocy formatki Rysunek 46: Sklejka elastyczna z laminatem

Wyboér spoiwa i kleju wymaga szczegolnej uwagi, tj. nalezy wzig¢ pod uwage rozmiar ksztattowanej czesci, a takze czas na
niezbedne etapy procesu. Waznym kryterium jest na przyktad czas przygotowania kleju, ktéry musi by¢ dopasowany do
poszczegdllnych warstw sklejki, ktére majg zosta¢ sklejone. Poszczegdlne warstwy sklejki sg umieszczane w formatce wraz
z laminatami na front i odwrét, a nastepnie dociskane.
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Dla czesci ksztattowych nalezy réwniez zapewni¢ symetryczng konstrukcje, tj. nalezy uzy¢ stabilizatora laminatu o tej samej
grubosci nominalnej — patrz sekcja Symetryczna budowa i dociskanie.

W klasycznym procesie postformingu laminat jest krétko podgrzewany pod wptywem wysokiej temperatury. W tym procesie
odksztatcenie réwnolegte do kierunku produkciji jest zjawiskiem typowym, a mozliwe promienie sg normatywnie zdefiniowane dla
laminatow typu P.

W produkgji czesci ksztattowanych laminat jest formowany na zimno przy uzyciu formatki i pod naciskiem. Nie ma normatywnych
specyfikacji dla takiego sposobu formowania na zimno, tzn. minimalny promien laminatu zalezy od réznych kryteriow:

»  Typ laminatu
Laminat typu P jest korzystny w przypadku krzywych o matym promieniu. Laminaty typu S (np. laminaty z rdzeniem
barwionym w masie) wymagajg wiekszych promieni krzywizny.

»  Wiek laminatu
Laminaty sg bardziej elastyczne zaraz po wyprodukowaniu. Laminaty z czasem twardniejg, a na proces ten majg wptyw
warunki przechowywania. Ogolna zasada: idealny okres to 6 miesiecy od daty produkcji. Data produkgji jest nadrukowana
na odwrocie.

» Umieszczenie laminatu
Postformowanie na zimno jest prostsze w kierunku poprzecznym do kierunku produkcji niz w kierunku réwnolegtym do
kierunku produkcji — patrz Rysunki 48 i 49. Kierunek produkcji laminatu mozna zobaczy¢ po szlifowaniu na odwrocie —
patrz Rysunek 47.

» Rozmiar elementu
Niezbedne etapy procesu sprawiajg, ze mniejsze elementy sa tatwiejsze w realizaciji.

»  Mozliwosci produkcyjne i doswiadczenie producenta

Ze wzgledu na wplyw tych kryteriéw przed rozpoczeciem produkcji seryjnej zaleca sie przeprowadzenie odpowiednich testow
wstepnych.

Rysunek 48: Réwnolegty kier. prod. Rysunek 49: Poprzeczny kier. prod.

Jesli prefabrykowane elementy ksztattowane sg nastepnie sklejane z laminatami, np. klejami kontaktowymi, nalezy zadbaé
o rownomierny docisk do powierzchni. Wazne jest, aby zapewni¢ jednolita adhezje, a nie nacisk na wybrane miejsca, poniewaz
w takim przypadku uksztattowana czes¢ moze by¢ wadliwie zwigzana. Stosowanie klejow kontaktowych do czes$ci ksztattowanych
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moze by¢ zalecane tylko w ograniczonym zakresie, poniewaz nie ma mozliwosci skorygowania btedéw w obrébce.

W przypadku czesci o specjalnych ksztattach i/lub produkcji seryjnej, istniejg firmy specjalizujgce sie w wykonywaniu czesci
zakrzywionych i zaokraglonych, ktére sg w stanie zrealizowa¢ zamowienia do niemal wszystkich zastosowan.

Ponizej znajdujg sie dane kontaktowe przyktadowej firmy wykonujgcej elementy o specjalnym ksztafcie i/lub produkujgcej seryjnie:

» Holzin Form Niedermeier GmbH
Schlo3stralle 65
D - 84163 Marklkofen / Warth

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

Lakierowanie

Do pdézniejszego lakierowania zaleca sie stosowanie laminatéw EGGER do malowania/klejenia. W przypadku tej klasy laminatow
nieszlifowana, barwiona strona frontowa (czarna lub biata) nadaje sie do lakierowana lub réwniez klejenia. Strona odwrotna jest
szlifowana (standardowo) i nadaje sie do klejenia za pomocg dostepnych na rynku klejow.

Przyktadem zastosowania jest pokrywanie elementéw drzwi, kidére sg nastepnie malowane na indywidualne kolory — patrz
Rysunek 50.

Do pokrywania np. elementdw drzwi, przemyst drzwiowy stosuje laminaty o nominalnej grubosci 0,15 mm.

Rysunek 50: Malowanie drzwi z laminatami EGGER do malowania/klejenia

W przypadku lakierowania frontu meblowego zawsze zaleca sie ,czyszczenie $cierne” papierem o ziarnistosci 240-280, aby
zapewnic, ze na powierzchni nie pozostang zadne pozostatosci. Ze wzgledu na duzg réznorodnos¢ systeméw podktadowych
i lakierniczych, takze w tym przypadku konieczne jest przeprowadzenie wstepnych testow.

Kazdorazowo nalezy przestrzegac instrukcji obrobki odpowiedniego producenta lakieru.

Powtoka trudnopalna

Laminaty sg idealnym rozwigzaniem dla poziomych i pionowych powierzchni narazonych na srednie lub duze obcigzenia, a takze
dla zakrzywionych lub zaokrgglonych elementéw. Laminaty trudnopalne Flammex firmy EGGER s3g przeznaczone do produkgciji
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trudnopalnych ptyt pokrytych laminatem. W potgczeniu z trudnopalnymi ptytami nosnymi laminaty Flammex nadajg sie jako
dekoracyjny i trudnopalny materiat pokryciowy. tgczenie ich z odpowiednimi elementami zespolonymi umozliwia zastosowania
o podwyzszonych wymaganiach w zakresie wytrzymatosci ogniowej. Produkty te spetniajg wymagania niemieckiej klasy
materiatow budowlanych B1 i francuskiej klasy odpornosci ogniowej M1.

Produkty niepalne w wariancie ,A2-s1, d0” mozna naby¢ w dekorach z Kolekcji materiatéw dekoracyjnych EGGER od
nastepujgcych producentow:

» Eurodeco Wallsystem GmbH »»  Ed. Heckewerth Nachf. GmbH & CO. KG
Ramsried 20 Siemensstralie 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
Strona www: www.eurodeco-wallsystem.de Strona www: www.heckewerth.de

Oktadziny scian

Z uwagi na swojg wytrzymatos¢ i przydatnos¢ w codziennym uzytkowaniu, ptyty pokryte laminatem szczegodlnie dobrze nadajg
sie do stosowania jako oktadziny $cian wewnetrznych. Do tego typu zastosowan zalecana minimalna grubo$¢ ptyty to 16 mm.
Przed mocowaniem produktu zespolonego podtoze (powierzchnia $ciany) powinno by¢ catkowicie suche. Zawsze nalezy
zapewni¢ wystarczajgcg wentylacje z tytu lub aklimatyzacje ptyt. Materiatu nie nalezy naraza¢ na dziatanie ukrytej wilgoci.
Wszystkie tgczone ze sobg elementy muszg zachowywac jednakowy kierunek produkcyjny.

Konstrukcja nosna i wentylacja tylna

Piyty pokryte laminatem muszg by¢ mocowane do stabilnej, odpornej na korozje i pasowanej na site konstrukcji nosnej, ktéra
bezpiecznie utrzymuje ciezar oktadziny $ciennej i zapewnia wentylacje za elementami — patrz Rysunek 51. W zastosowaniach
w suchej zabudowie, mocowanie konstrukcji nosnej i ptyty pokrytej laminatem musi by¢ zakotwione do szkieletu stupka.

Rysunek 51: Konstrukcja nosna dla okfadzin Sciennych z ptyt pokrytych laminatem

Wybér elementéw mocujgcych zalezy od stelaza, na ktérym ptyty bedg mocowane, oraz od masy oktadziny sciennej. Przyczyng
odksztatcenia elementdow mogg by¢ odmienne warunki po obu stronach ptyty. Dlatego wazne jest, aby oktadziny $cienne z ptyt
pokrytych laminatem zawsze zapewniaty odpowiednig wentylacje z tytu ptyt, co pozwala na wyréwnanie temperatury i wilgotnosci.
Wentylacja musi by¢ skierowana w strone pomieszczenia.

Jesli nie ma tylnej wentylacji lub tylna szczelina wentylacyjna ma < 2 cm, chtonne podtoza mineralne, takie jak mury lub tynk,
muszg by¢ wstepnie zabezpieczone wodoodpornymi, elastycznymi powtokami. Bariery tego typu sg zazwyczaj malowane
i zapobiegajg przenikaniu wody do muru, co jest niezbedne w przypadku zastosowan w wilgotnych warunkach.
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Pionowe belki konstrukcji nosnej nie zaburzajg na ogot cyrkulacji powietrza. W przypadku poziomo utozonych belek nosnych
nalezy zapewni¢ wtasciwg konstrukcje, ktéra umozliwi odpowiednig wentylacje. Konstrukcja nosna powinna by¢ pionowa, aby
umozliwi¢ montaz bez naprezen na catej powierzchni.

Odpowiednie konstrukcje nosne obejmujg pionowe listwy z drewna, aluminium lub materiatéw drewnopochodnych.

Maksymalny rozstaw listew montazowych badz konstrukcji nosnej zalezy od grubosci zastosowanych elementéw zespolonych.
Wazne jest, aby nie zastania¢ miejsca wlotu i wylotu powietrza, co zapobiega zaktdceniu niezbednej cyrkulacji powietrza. Nalezy
zwracac takze uwage, aby wilgotnos¢ oktadanej panelami $ciany nie roznita sie zbytnio wilgotnoscig od gotowego elementu.
Piyty pokryte laminatem mozna mocowac na konstrukcji nosnej mechanicznie lub przyklejac.

Montaz mechaniczny

Do mocowania do konstrukcji nosnej stuzg wkrety lub nity. Nalezy wzig¢ pod uwage szczeling dylatacyjng oraz odpowiednie
umiejscowienie punktow luznych i mocowania na sztywno. Przy zastosowaniu drewna jako konstrukcji nosnej do roztgczania
nalezy uzy¢ tasmy EPDM (kauczuk etylenowo-propylenowo-dienowy).

Ukryty montaz ptyt pokrytych laminatem poprzez podwieszenie pozwala na tatwy demontaz i wyglgda bardziej atrakcyjnie
w poréwnaniu do widocznych metod montazu. Szybki i prosty demontaz ptyt. Latwy dostep do rur i kabli zainstalowanych za
elementami. Kolejng zaletg jest, zaleznie od wybranej metody instalacji paneli, mozliwos¢ ich pézniejszego regulowania. Mozliwe
jest takze mocowanie elementéw bez naprezen. Dla wszystkich metod mocowania uwzgledniajgcych wieszanie nalezy
pozostawi¢ odpowiednig ilo$¢ miejsca, aby méc podwyzszy¢ i obnizy¢ dane elementy. Ta pustka powietrzna, czyli ,przestrzen
montazowa”, jest widoczna jako linia cienia.

W przypadku zastosowania listew profilowanych, pozioma konstrukcja nosna ma wpusty do zaktadania listwy przylgowej
zamocowanych na ptycie pokrytej laminatem. Aby utatwi¢ dopasowanie, piéro przymocowanej do panelu listwy powinno byc¢
wezsze od wpustu. Listwy przylgowe na produktach zespolonych nie powinny rozciggac sie na catej szerokosci elementow, lecz
mie¢ przerwy umozliwiajgce pionowg cyrkulacje powietrza. Mozna stosowac listwy o profilu ,Z” ze sklejki lub metalu. Jesli
w przypadku cienkich desek kompozytowych nie mozna uzyska¢ bezpiecznego potgczenia skrecanego, mozna dodatkowo
zastosowac klej.

Alternatywg sg systemy z metalowymi mocowaniami do niewidocznego montazu mechanicznego — patrz Rysunek 52. Aby
zagwarantowac bezpieczny montaz, wybrany system nalezy stosowac¢ zgodnie ze wskazowkami producenta.

Plyta pokryta laminatem
Pionowa konstrukcja nosna
Pozioma konstrukcja nosna z mocowaniem do zawieszenia

Niewidoczne potgczenie skrecane metalowego tgcznika

Rysunek 52: System konstrukcji nosnej z metalowymi elementami ztgcznymi

Montaz klejony

Piyty pokryte laminatem mozna réwniez mocowac¢ za pomocg systemu klejgcego na konstrukcji nosnej montowanej na site —
patrz Rysunek 53. W przypadku uzycia stelaza z drewna nalezy w pierwszej kolejnosci zastosowac¢ podktad, aby zapewni¢
bezpieczne przyklejenie i izolacje wilgoci.
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W kazdym przypadku nalezy przestrzegac instrukcji obrobki odpowiedniego producenta kleju.
Plyta pokryta laminatem

Konstrukcja no$na

Klej

Dwustronna tasma klejgca

Y. s

Rysunek 53: Klejenie do konstrukcji nosnej wykonanej z laminatow kompaktowych

Zalecenia dotyczace konserwaciji i czyszczenia

Ze wzgledu na wytrzymatosé, higieniczng i gestg powierzchnie, laminaty EGGER nie wymagajg specjalnej pielegnacii.
Powierzchnie te sg na ogot fatwe w czyszczeniu. Dotyczy to réwniez powierzchni ze strukturg. Nie nalezy uzywac sanitarnych
srodkow czyszczgcych i detergentdw zawierajgcych komponenty $cierne, poniewaz ich stosowanie moze prowadzi¢ do zmiany
stopnia potysku i/lub powstania zadrapan na materiale.

Szczegotowe informacje mozna znalezé w arkuszu danych technicznych Zalecenia dotyczgce czyszczenia i uzytkowania
powierzchni produktow EGGER.

Dokumenty dodatkowe / informacje o produkcie
W razie jakichkolwiek pytan dotyczgcych obrdbki, prosimy o kontakt z naszymi konsultantami:

»  Laminaty: Technologia zastosowan, zaktad w Gifhorn
»  Laminaty XL: Technologia zastosowan, zaktad w St. Johann

Wiecej informacji mozna znalez¢ w dokumentach wymienionych ponizej:
»  Instrukcje obrobki ,Laminaty EGGER Micro”
»  Arkusz danych technicznych ,Stabilizator laminatu EGGER”
»  Arkusz danych technicznych ,Laminaty EGGER z warstwg ochronng”
»  Arkusz danych technicznych ,Laminaty EGGER do uzytku jako tablice”
»  Arkusz danych technicznych ,Wytrzymato$¢ laminatow EGGER na dziatanie chemikaliow”
»  Arkusz danych technicznych ,Zalecenia dotyczgce czyszczenia i uzytkowania powierzchni produktéw EGGER”
»  Arkusz danych technicznych ,Laminaty EGGER”

Dodatkowe informacje:

Powyzsze instrukcje opracowano z nalezytg starannoscig na podstawie najlepszych dostepnych informacji. Podane tu informacje opierajg sie na praktycznym do$wiadczeniu i badaniach
wiasnych oraz odzwierciedlajg nasz aktualny stan wiedzy. Dokumentacja jest przeznaczona jedynie do celéw informacyjnych i nie stanowi gwarancji wtasciwosci produktu ani jego przydatnosci
do konkretnych zastosowan. Firma nie ponosi odpowiedzialno$ci za jakiekolwiek btedy, w tym btedy dotyczace norm i btedy drukarskie. Ponadto zmiany techniczne moga wynikac z dalszego
rozwoju laminatéw EGGER, a takze zmian w normach i dokumentach prawa powszechnego. W zwigzku z tym zawarto$¢ instrukcji obrébki nie powinna by¢ traktowana jako prawnie wigzaca
ani jako instrukcja uzytkowania. Zastosowanie majg nasze Ogoélne warunki sprzedazy i dostawy.
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