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Pokyny pro zpracovani
EGGER Laminaty

Laminat je mnohostranné pouZitelny material, ktery v kombinaci s materialy na bazi dfeva nebo jinymi nosnymi materialy
Vvytvafi tzv. laminatem potaZené desky. Siroké aplikacni moZnosti vyZaduji pouZiti riiznych typt laminat( s ohledem na
oblasti pouZiti. Klasické aplikace popf. oblasti vyuZiti jsou napf. vyroba kuchyni, dvefi, kancelafského nabytku, vystavba

veletrZnich expozic, obchodd a interiérového vybaveni, stavba lodi a vozidel.
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1. Popis materialu

Egger Laminaty jsou dekorativni laminaty na bazi vytvrzovatelnych pryskyfic. Jsou vicevrstvé konstrukce a skladaji se z
melaminovou pryskyfici impregnovaného dekoracniho papiru a jednoho nebo vice jadrovych, natronsulfatovych papird
impregnovanych fenolovou pryskyfici, které se pod vysokym tlakem a za tepla vzajemné slisuji. Konstrukce laminatu, druhy
pryskyfic a papird, povrchové struktury, pouZiti specialnich overlay(, jakoZ i parametry lisovani pfi vyrobé rozhoduji o
specifickych vlastnostech laminatu a tim i o jeho pozd€&jSim pouZiti, resp. o oblasti vyuZiti.
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2. Typ laminatu
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Impregnovany dekoracni papir
Impregnované natronsulfatové papiry
Uzaviraci papir

EGGER Laminaty zasadné odpovidaji vysokému standardu kvality firmy EGGER, jakoZ i platnym normam a smérnicim. EGGER

Laminaty se testuji podle EN 438-2 se zietelem na vSechny platné kvalitativni pozadavky. Typy laminatd, jeZ jsou v souladu

s prislusnymi oblastmi pouZziti odpovidaji témto poZzadavkim. Aplikace / oblasti pouZiti, kvalitativni poZadavky a technicka
data i moZnosti dodani naleznete v pfislusnych technickych listech.

EGGER Laminaty - piehled typl

Typy laminatu

Typ laminatu dle EN 438

Jmenovité tloustky [mm]

Pouziti

Laminat

P - postformovatelné / nasledné

formovatelné

0,40-0,80/1,00/1,20

VSeobecné Gcely

Laminat s barevnym jadrem | S - Standard 0,80 Designovy laminat
Laminat PerfectSense V3eobecné Gcely -
S - Standard 0,6070,80 s e .
Topmatt Povrch s ochranou proti otiskdim prstl
L V3eobecné Gcely - laminat se
Laminat XL S - Standard 0,80 .
synchronizovanou strukturou
Laminat se zvySenou odolnosti proti
Laminat Flammex F - zpomalujici hoteni 0,60/0,80 2 . | protl

3. Doprava, skladovani a manipulace

3.1 Doprava

vzplanuti podle DIN 4102-1:198-05

Doprava laminatd se obvykle provadi na paleté — viz. obrazek 2. Paleta je vhodna pro trvalé skladovani laminatd.
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Kryci deska
Plastova paska
Folie

Laminaty
Ochranna deska

N¥avdni nalata

Obrazek 2

Baleni do kartonu se pouziva pro mala mnoZstvi a pro dodavky prostfednictvim balikové zasilkové sluzby — viz.obrazek 3.
Po dodani doporucujeme laminaty rozbalit a dle pokyn( dle kapitoly 3.2 uskladnit. Jen tak Ize zajistit optimalni podminky
pro dalsi zpracovani laminatd.

Obréazek 3

3.2 Skladovani a klimatizovani

Laminaty je nutné skladovat v uzavienych a suchych prostorach za béznych klimatickych podminek tak, aby byly chranéné
pred vlhkosti. Nosny material a laminat je nutné pfed zpracovanim minimalné 24 hod. klimatizovat na klimatické podminky
nasledného vyuZiti, aby mohlo dojit k vyrovnani vihkosti. Material, ktery je v dobé zpracovani pfilis vihky, ma tendenci se
Spatné lepit a smritovat se, coZ mlZe vést k deformaci a praskan.

Po vybaleni z originalniho obalu je tfeba laminaty skladovat na celoploSnych a vodorovnych deskach. Je tfeba zamezit

pfimému kontaktu s podlahou a/nebo plsobeni slunecniho zafeni. Nejvrchn€éjsi laminat by mél leZet dekorem dolu a byt
prikryty ochrannou deskou miniméalné stejného formatu — viz. obrazek 4.
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Stohovani laminatd
Ochranna deska

Obrazek 4

Pokud neni moZné zajistit horizontalni skladovéani, jen nutné laminaty skladovat pomoci plosné podpéry a s protivahou v
Sikmé poloze v Uhlu pfiblizné 80° — viz. obrazek 5. Také pfi tomto typu uskladnéni je nutno pouZit ochranné desky
minimalné stejného formatu.

g

Obrazek 5
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3.3 Manipulace

Po odstranéni obalu a pfed zpracovanim je nutné laminat zkontrolovat z hlediska viditelnych vad. Vsechny osoby, které
laminat dopravuji, popf. s nim manipuluji, by zdsadné mély pouZivat ochranné pomicky jako jsou rukavice, bezpecnostni
obuv a vhodné obleceni. Je nutno zajistit, aby se dekorové strany po sobé vzajemné neposouvaly nebo se po sobé
nepretahovaly. Laminaty je tfeba pozvednout popfipadé se mohou pfetahovat po zadnich stranach. Pfi dopravovani popf.
prenasenilaminatd se osvédcilo rolovani laminatu, pficemZ dekorova strana by spravné méla leZet uvnitf a mélo by se
zabranit tfecim pohyblm. Pro dopravu stohu laminatd je nutné pouZit dostatecné velké, rovné a pevné palety. Laminaty ve
stohu je nezbytné zajistit proti sesunuti.

4. Zpracovani

Jak bylo v kapitole 3.2 popséno, je nutné pred zpracovanim laminat dbat na dostatecné klimatizovani. Pfed zpracovanim
se laminaty musi minimaln€ 24 hodin klimatizovat za normalnich klimatickych podminek.

4.1 Odsavani

P¥i zpracovani laminatu je nutné dodrZovat obvyklé bezpecnostni pfedpisy podobné jako pfi zpracovani dfeva s ohledem na
odsavani prachu, pozarni prevence atd.. Pokud nenf zajisténo dostatecné odsavani, musi pracovnici pouZivat ochranny
respirator. Zpracovani laminatu neni nebezpecné. Existuji ale lidé, ktefi jsou alergicti na r(izné typy prachu.

4.2 Pritez
Pro pfitez laminatu lze pouZivat stroje na zpracovani dieva, jako jsou deskové, stolové, rucni okruzni nebo kmitaci pily, ale
také CNC frézy. Rezani pomoci deskovych nebo stolnich kotoucovych pil je vieobecné bézné. Na dobry vysledek fezu maji

vliv rGzné faktory jako jsou spravny presah fezného kotouce, rychlost posuvu, tvar zub(, roztec zubd, otacky a fezna
rychlost.

Priklad — stolové okruZni pily:

* Rezna rychlost: cca 40 az 60 m/Sek.
* Pocet otacek: cca 3.000 aZ 4.000 ot./min.
" Posuv: cca 10 aZz 20 m/min (ru¢ni posuv)

n

Navic je tfeba dbat na plo3ny pfitlak, protoZe vlivem "kmitani" lamindtu vznikaji jemné trhlinky, které pozdé&ji mohou vést k
vrubovym nebo napétovym trhlinam. S vyjimkou deskovych pil a CNC fréz se fezani provadi ru¢nim posunem. Vlivem vysoce
hodnotnych melaminovych pryskyfic, které se pouZivaji v povrchové vrstvé EGGER Laminatd, je opotfebeni nastrojd vyrazné

vy$38inez u béznych materialt na bazi dfeva. Osvédcilo se fezani nebo frézovani s nastroji z tvrdokovu nebo s osazenymi
diamanty.

Podle poZadované jakosti fezu (hruby nebo jemny fez) se pouZivaji nasledujici formy zub:

Zub s rovnou feznou hrahou Zub s vydutou feznou hranou Zub se stfechovitou feznou hranou
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Zub se stfidavé Sikmymi hranami  Zub s vydutou feznou hranou se srazenymi hroty ~ Zub trapézovy

Obrazek 6

oy

PFi pouzivani ru¢nich okruznich nebo kmitacich pfimocarych pil je vhodné pouZivat dorazovou lat. Pfifez je tfeba vést od
spodni strany desky.

4.3 Protitah

Obecné je tfeba pfi vyrobé laminatem potaZenych dilcd dbat na vyrovnani pnuti prostfednictvim vhodného protitahu. V této
souvislosti se také hovofi o symetrické skladbé laminatem potaZenych dilcd, ¢imZ je minéno pouZiti stejného laminatu na
pfednia zadnf strané. Nesymetricka skladba viseobecné zpdsobuje deformaci elementl popf. $patnou rovinnost. Proto za
vyrobu nesymetrickych kompozitnich prvk( zodpovida zpracovatel! Protitahovy laminat je soucasti nabidky EGGER kolekce
dekorativnich material a je dostupny od jednoho kusu ze skladu dle specifického dodaciho pofadku kazdé zemé.

Mimo pouZitého protitahu ovliviiuji rovinnost dalsf kriteria:

" Typ nosné desky (dfevotfiskova deska, MDF deska, " MnoZstvi naneseného lepidla
preklizka atp.)

" Tloustka nosné desky " Velikost dilch

* Vihkost materialu " Lisovaci teplota

Po slisovani je tfeba dbat na spravnou manipulaci a vychladnuti zalisovanych desek. Tloustka a typ nosné desky jsou
podstatnymi parametry a vSeobecné plati, Ze ¢im je deska tlustsi, tim je deformace mensi. PouZiti laminatového protitahu
ve stejné jmenovité tloustce je zasadné spravné. Pred vyrobou dilce se vSak doporucuje proveérit vybér vhodného protitahu
prostfednictvim predbéZnych testd.

vove

Castymi p¥icinami deformacei jsou:

" Velmi tenké nosné desky " Rozdilny vyrobni smé&r laminétu na pfedni a zadni strané
" Nadmérna velikost laminatem potaZené desky (vyrobni smér je patrny na brusu zadni strany laminatu)
" Chybgjici vyztuZeni nebo upevnéni laminatem potaZené

desky

Podrobné informace naleznete v technickém listu "EGGER Protitahovy laminat"

4.4 Lepeni

Podle poZadavkd a pozd€jsi oblasti vyuZiti je moZno EGGER Laminéat nalepit na rlzné nosné materialy rGznymi typy lepidel.
Vhodné jsou klasické materidly na bazi dfeva, napft. dfevotfiskové, MDF a HDF desky. Materidly na bazi dfeva jako jsou
latovky, preklizky vyZaduji zvlastni pozornost. Pfed sériovou vyrobou by mély byt provedeny individualni lisovaci testy. Je
nutno mit na zfeteli, Ze latovky a pteklizky nedosahuji svou skladbou takové homogennity jako dfevotfiskové desky, jelikoZ
je unich pouZitad dyha a/nebo masivni dfevo. Divodem toho je fakt, Ze sloZky jako jsou dyhy nebo masivni dfevo nedociluji
pfi proménlivém klimatu takové rozmérové stalosti, jaka je zajiSténa prostfednictvi tfisek. Rovna nosna deska bez pnuti je
proto zakladnim pfedpokladem pro klidny povrch, takZe je nutné dbat na kalibraci nosnych desek a méfenfii vlhkosti dfeva
(pro pouziti v interiéru < 8 %). Materialy, které jsou zpracovany v pfilis vihkém stavu, majiv pribéhu ¢asu sklon k

veve

smrstovani, vzniku trhlin a mohou zapficinit deformace.
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PFi pouZiti tzv. Multiplex desek je nutné prednostné volit dyhové desky z mékkych dfevin (napf. topol, bfiza, okoume,
abachi). Také u latovek by v prvni fadé mély byt pouZity desky z lati mékkého dfeva a v uzkych pruzich, aby se zabranilo
neklidnosti na povrchu. Nosny material musi byt bez pnuti a musi vykazovat rovny/rovinny povrch. Lepeni EGGER Laminatu
na masivni dfevo se nedoporucuje.

Zasadné je nutné laminat a nosny material vzdy pred lepenim dlkladné oCistit. JeSté pfed nanesenim lepidla musi byt
materialy zbaveny prachu, mastych a olejovych skvrn a skvrn od potu. Vedle symetrické skladby vrstvenych element( je
daleZité rovnomérné nanesenf lepidla, jak na pfedni, tak i na zadnf strané, protoZe v opacném pfipadé m(Ze dochazet k
problémim s deformacemi.

o e

Drevotfiskové desky o vysoké hustoté a HDF desky dociluji pfi lepenim PVAc lepidly lep3i pfilnavost po kalibraci zrnem 80-
120. Dievotiiskové desky P3, jakoZ i vodéodolné a materialy s pojivem na bazi fenolové pryskyfice odvadéji hife vodu z
PVAc lepidel. Toto vede k prodlouZeni ¢asu lisovani.

Kontaktni lepidla se Casto pouZivaji k vyrobé ohybanych dilcli a pro lepenilaminatl s nesavymi materialy, napf. s kovy.
Kontaktni lepidlo se vétsinou sklada z polychloroprenu a rozpoustédla. Pfed spojenim se musi tato rozpoustédla odvétrat a
lepidlovy film musi ¢astecné zaschnout (musi byt na dotek zaschly). LepicT sila vznika prostfednictvim tlaku, protoZe
polychloropren pod tlakem krystalizuje. Nasledné je pevnost lepeného spoje zavisla na tlaku, kterym se dily stlaci. Aby bylo

dosaZeno dobrého vysledku lepenti, je nutné lepené plochy v kratkém case stlacit pokud mozno vysokym tlakem.

V principu je dosaZeno konecné pevnosti lepenného spoje teprve po nékolika hodinach aZ dnech a to nezavisle na typu
lepidla (respektujte pokyny vyrobce o asu vytvrzeni). Se zvlasté velkymi dilcy by se bezprostifedné po lepeni mélo zachazet
opatrné, protoZe jejich prohnuti nebo zkrouceni mdZe lepenou sparu poskodit.

Udaje v nasleddujici tabulce se vztahuji na pouZiti nosice z materialu na bazi dfeva. Pfi tom se jedna o orienta¢ni hodnoty,
které jsou ovlivnény:

" Druhem a kvalitou nosného materialu
* Podminkami zpracovani
" Typy lepidla odpovidajici pozd&jsimu namahani D1, D2, D3 nebo D4V

VZdy je doporuceno provést zkousky lepeni a je nezbytné nutné respektovat ddaje vyrobcd lepidel.

klasifikovano .. isovani/¢as lisovani
TR 2 Teplotni Nanos lepidla Oteviena Lisovaci VS UETE N6 Ul
stélost [°C /m2 doba? [Min.] | tlak [bar o o o
EN 204/205 rer | fo/ma LI barl |20°c  |40°c |60°C
Disperzni lepidla
PVAc lepidla D2/D3/D4 |-20az+100 ca. 3 8-30 Min. | 4-12 Min. | 3-5 Min.
90 - 150 na CPL
Dvouslozkova . - max.10 ) ;
; D3 /D4 -20a7+120 | nebo nosic ca.3 zohlednit pokyny vyrobce
PVAc lepidla
Kondenzacni pryskyfice
Mocovinova 15-180 . .
. D2 /D3 . 5-30 Min. | 1-12 Min.
pryskyfice 90 - 150 na CPL .20 Min.
Melaminova/mo¢ b3 nebo nosic
ovinova pryskyfice -20az+150 ca.3-5 L. . ,
E— V zavislosti na systému
. , 100-180 na vytvrzovani
/resorcinova D3 /D4 . |ca.2-15
i CPL nebo nosic
pryskyfice
Kontaktni lepidla (na bazi: Polychloroprenu)
bez tvrdidla - -20az+70 min. 5 min. 1 minuta
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Teplota lisovani/cas lisovani

. Teplotni Nanos lepidla | Oteviena Lisovaci
Typy lepidia i stalost[°’C] | [g/m?] doba? [Min] | tlak [bar]
oba’ In. o o )
EN 204/205 g 20°C 40°C 60 °C
n . 150- 200 na zkouska
s tvrdidlem -20az+100 .
CPLanosic dotykem?
Reakcni lepidla
Epoxidova, stohovaci
nenasycena tlak pfi — |
. . 150 - 250 na , . | zavisly na typu a systému
polyesterové a D3 /D4 -20az +100 .. | podle typu skladovani o
; CPL nebo nosic vytvrzovani
polyuretanova na plocho
lepidla
Tavné lepidlo
EVA -20az+80 80 - 150 na CPL
- . 160 - 220 °C
PA/PO -20a%+100 | nebonosi¢ extrémé pritlakem
. 60-100 na CPL kratka navalci
PUR D3/D4 -20az+120 120-160°C

1)
2)

3)

V zavislosti na teploté prostredi a typu lepidla.

nebo nosic

VSeobecné proces lisovani probiha pomoci plosnych,

kratkointervalovych a dvoupésovych list horkou nebo

studenou cestou. NiZe vycet nékterych vyrobcl takzvanych

dyhovacich lisG:
* Format-4

" Hofer

" ltalpresse

" Joos

* Langzauner

" ott

www.format-4.com

www.hoefer-maschinen.com

www.italpresse.com

www.joos.de

www.langzauner.at

www.ottpaul.com

" Wieder www.wieder-maschinenbau.at

5. Zpracovani: Postformovaci proces

Oteviena doba je zavisla na teploté prostfedi a typu lepidla a je definovana prostfednictvim takzvané zkousky dotykem.

Skupiny D1, D2, D3 a D4 podle EN 204 fadi lepidla podle hodnot jejich minimalni pevnosti ve smyku a jejich chovani pfi pisobeni vihka a vody.

Vedle plosné laminatem potaZenych desek, které predpokladaji spojeni s hranou v rohu, se EGGER Laminaty pouZivaji téZ
pro postformingové Gcely. Postformingové elementy se vyznacuji svym bezeSvym pfechodem laminatu z plochy do hrany.

Nasledné tvarovani Laminatu vyZaduje pouZiti Laminatu typu P (Postformovatelny popf. nasledné formovatelny).

S ohledem na mnoZstvi a provedeni profild, jakoZ i technickych podminek zafizeni, je bezpodminecné nutna predchozi
zkouska ke stanovent kvalitativnich parametr(i a rozmérd laminatu. Zhotovuji se zejména profily ve tvaru konvexnich

radius( prostiednictvim stacionarné nebo pribézné pracujicich postformingovych zafizeni. Konkavni profily lze vyrabét

vyhradné na stacionarnich zafizenich a vyZaduji specialni pfipravu nosného materialu, jakoZ i zkuSenost s postformingovym

procesem a dalSim zpracovanim.

5.1 Vybér a zpracovani nosnych materiald.
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Spravny vybér nosného materialu a teplota desek, vlhkost dfeva, stav povrchu, sloZenf desky, profilové provedeni, systém
lepent, mnoZstvi naneseni lepidla atd. rozhoduji o nésledné kvalité postformingovych elementd. Osvédcily se EGGER
Eurospan drevotfiskové desky, které vykazuji klidny a rovny povrch a homogenni skladbu desky. Pfi pouZziti dfevotfiskovych
desek je tfeba brat zvlasni zfetel na hustou a pevnou stfedovou vrstvu, jelikoZ jinak mdZe dojit k chybnému slepeni nebo k
takzvanému ,protelegrafovani“ stfredové vrstvy.

JiZ pfi frézovani profilu je nutno dbat na spravnou volbu nosné desky. To znamena podle hloubky profilu je pfipadné nutné
pouZit MDF desky. Zvlastni pozornost vyZaduje pouZiti preklizkovych desek. Nizka vihkost desek (< 8 %), jakoZ i
klimatizovani riiznych materiald je obzvlasté dileZité — viz. kapitola 3.2 a 4.4. S ohledem na vrstvy lepidla a ménici se
pribéh vlaken dyhovych vrstev je frézovani profilu obtiZzn€&jsi nez u drevotfiskovych nebo MDF desek a vede k
nerovnomérnému opotfebovani nastrojovych bfitl. Pracovni smér by mél sledovat smér vlakem kryci dyhy.

5.2 Frézovani profilu

K profilovani nosnych desek se vieobecné pouZivaji tvrdokovem nebo diamanty osazené frézy (u velkosérii). Rozhodujici
pro kvalitu frézovani jsou riizné faktory jako je rychlost posuvu, otacky, pocet feznych bfitQ, jakoZ i kvalita nosné desky.
Kvalita frézovani profilu (razy noZd, vycnélé tfisky atd.) miZe byt optimalizovana pouZitim diamantovych brusnych kotouct
nebo brusnych agregat(l. Vybér nastroji a jejich provedeni by mélo byt konzultovano s vyrobcem nastrojl. Pfesnost
frézovani profilu je daleZita, tzn. je tfeba zabranit vzniku frézovacich vystupk( a nedplnému frézovani, jinak miZe dochazet

k potiZim pfi postformovani. Pfedev3im pfi zhotovovani malych radiusd je nezbytné velmi precizni frézovani. Déle je tieba
zajistit, aby po ukoncenf frézovani byl odstranén prach a volné tfisky okartacovanim, odfouknuktim nebo odsatim.

5.3 Lepeni
K doplnéni v kapitole 4.4 uvedenych doporuceni a k lepidldm pro ploSna lepeni, plati u postformingového procesu urcita
omezeni. Nezavisle na procesu postformovani se nalepeni laminatu vétsinou uskuteciuje ve dvou vyrobnich krocich.

® Krok 1: Plo3né nalepeni laminatu (pfedni a zadnf strana) na nosnou desku uréenou k profilovani
" Krok 2: Nalepeni v oblasti profilu (zaoblenf) v priib&hu postformingového procesil

V zadsadé je tfeba mnoZstvi nanaseného lepidla pro plosné lepeni volit tak, aby Zadné lepidlo nevyteklo do oblasti profilu
nebo oblasti zaobleni, zvlasté pak pfi pouZiti kondenzacnich lepidel (mocovinova pryskyfice). Pro lepeni v oblasti profilu se
pouZivaji specialni PVAc-lepidla s rychlejsi pocatecni prilnavosti a kratsi dobou vytvrzeni, aby se eliminovaly vratné sily
laminatu.

V kazdém pripadé dbejte pokynd pfislusného vyrobce lepidla!

5.4 Stacionarni postformingovy proces

S ohledem na rozdily u stacionarnich postformingovych proces( jsou niZe uvedeny jen hospodarné;jsi procesy pomoci
kontaktniho tepla. Tyto umoZiiuji zhotovovani konvexnich postformingovych elementd v malych a stfednich vyrobnich
mnozstvich. D¥ive neZ prob&hne vlastni postformovani (formovani), jsou nezbytné nasledujici pfipravné kroky:

" Krok 1: Plo3né nalepeni laminétu (pfedni a zadni strana) na nosnou desku urfenou k profilovani
" Krok 2: Zarovnani laminatu na zadni strané frézovanim, popf. potfebné profilovani zadni strany nosné desky
" Krok 3: Naneseni specialniho PVAc-lepidla na pFesahujici laminat a v oblasti profilu nosné desky

P23

P¥i prvnim vyrobnim kroku se musi dbat, aby laminat v nezbytné Sifce odpovidajici tloustce nosné desky a profilového
provedeni pfesahoval nosny material z pfedni strany. Hovofime zde o tzv. laminatovém presahu — viz.obrazek?. Vlastni
postformovani, minéno zformovani laminatu a soucasné spojeni s nosnym materidlem, se uskutecnuje pomoci ploché,
vyhfivané, pohyblivé kovové listy pod tlakem — viz. obrazky 8-10.
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Obrazek 7 Obrazek 8

O

Obrazek 9 Obrazek 10

Obrazek 11

Prostfednictvim vyhfivané kovové listy se laminat kontaktnim teplem ohfeje na poZadovanou teplotu postformovani.
PoZadovana teplota se u EGGER Laminatd pohybuje v rozmezi ca. 150 °C a7 170 °C. Teplota miZe byt ovlivnéna
néasledujicimi faktory:

" Tloustka laminatu a jeho dekor

* Druh lepidla a jeho mnoZstvi v oblasti postformovani

* Rychlost formovani

Pfesnéa kontrola teploty laminatu v oblasti postformovani prostfednictvim teplotniho ¢idla je proto velmi ddleZita. Po té co je
dosaZeno teploty postformovani, kopiruje kovova lista automaticky a pod stalym tlakem prdbéh profilu postformingového
elementu, ¢imZ se laminat spoji s nosnou deskou. Rychlost pohybu béhem procesu postformovani umoZnuje optimalni
prizplsobeni teploty.

Pfi pfekroCeni teploty by mohlo dojit k delaminaci (tvofeni bublin) v laminétu, oproti tomu pfilis nizka teplota vede k tvorbé
nosné desky. Aby bylo zamezeno vyschnuti laminatu a ztratam tepla, je tfeba laminat pokud mozno rychle prohtat a
postformovat. EGGER Laminaty by mély byt optimalné formovany paralelné k jejich vyrobnimu sméru, ktery lze rozpoznat
podle sméru brusu na jejich zadnf strané.

wYv 2

5.5 Postformovani v priibézném procesu
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Postformovaniv pribéZzném procesu je hospodarnéjsi neZ popsany stacionarni proces. V tomto pfipad€ je vSak nutna
vyroba velkych sérii a tudiZ neni pro vhodna pro kusovou vyrobu. Tento proces se hodi vyhradné pro vyrobu konvexnich

v 2

zaobleni. Také v tomto pfipadé by laminat mél byt formovan soubézné s jeho vyrobnim smérem. Pfi¢né formovani je sice v

v 2

zasadé moZné, aviak se znacnymi omezenimi stran postformovatelnosti (men3iradiusy), rozméry dilct a vyrazné del3im a
jedotlivych sekcich a/nebo on-line. Obé koncepce zafizeni spocivaji na profilovém frézovani nosného materialu
(viz.kapitola 5.2) a na lepeni laminatu na nosny material (viz kapitola 5.3) jeZ pfedchazeji vlastnimu postformovani. Oba
koncepce maji své vyhody a nevyhody.

Y~ 2

NiZe uvedeny pfiklad pribéZného posformingového procesu dle EGGER Model 200 (téZ L - profil):

1 Postformingovy element (téZ zalisovany dilec) se po profilovém frézovani prostfednictvim plosného nalepeni laminatu

na prednfa zadni strané zalisuje — viz. obrazek 12.

Zalisovany dilec se v prvni sekci postformingového zafizeni uvede prostfednictvim dalSich frézovacich agregatl do
konecného profilového tvaru. U tzv. L-profili se zafrézuje sty¢né k nosné desce jen laminat na zadni strané a laminat
na predni strané se zakrati na pozadovany presah — viz.obrazek 13.

Ve druhé sekci se nanese speciélni PVAc lepidlo pomoci nanéasectho valecku a/nebo trysky rovnomérné na nosnou

desku a laminatovy pfesah. Rovnomérné a oboustranné naneseni lepidla je pro nasledné slepeni velmi ddleZité — viz.
obrazek 14.

Ve tieti sekci se nanesené specialni PVAc lepidlo pomoci horkovzdusného fénu odvétra, voda obsazena v lepidle se
odpafi a lepidlo se aktivuje pro nasledné formovani. Paralelné se zahfiva laminat pomoci infrazarice, aby byl pfipraven
k formovacimu procesu. Hovofime zde téZ o ,,plastifikaci“ — viz. obrazek 15.

Ve Ctvrté sekci probiha vlastni formovaci proces. Pfes formovaci listu (téZ ohybaci lista) se laminat navede do sméru
profilu. V nasledné tlakové z6n€ se laminat pomoci profilovych a pfitlacnych kolecek uvede do konecného tvaru, zatim
co profilova a pfitlacna kolecka vytvareji nezbytny tlak pro slepent, v kratkém case dojde ke spojenilaminatu s nosnou
deskou — viz. obrazky 16-19.

V paté sekci se poté provede dokoncovaci zpracovani postformingového elementu. U L- profild se vrchni laminat
precnivajici k zadni strané elementu odfrézuje a sty¢na hrana se popf. dolesti latkovym kotoucem. U U-profill jako je
napft. EGGER Model 300 by méla byt nanesena uzaviraci vrstva a/nebo provedeno zatésnénitavnym lepidlem — viz.
obrazky 20.

Obrazek 12 Obrazek 13
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Obrazek 14 Obrazek 15

Obrazek 16 Obrazek 17

Obrazek 18 Obrazek19

Postformingova hrana Model 300/3
Tésnéni

Vrstva UV-uzaviraciho laku

Protitah

Obrazek 20
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6. Vseobecné pokyny ke zpracovani

6.1 Vyrezy

Vyfezy se provadéji zasadné aZ po dalSim zpracovanilaminatu. VSeobecné je pred zpracovanim nutné dbat na to, aby
sendvicové elementy bezpecné leZely, aby vlivem pfifezovani, frézovani nebo vrtani nedoslo k jejich poSkozeni. Obzvlasté
zké dilce se mohou vlivem neodborné manipulace v pribéhu zpracovani zlomit nebo mohou vzniknout trhliny. Rovnéz

vyfezy desek je tfeba zajistit, aby nemohly nekontrolované vypadnout nebo se vylomit a tim zp(sobit osobnf a vécné skody.

Vyfezy je nutné vzdy zaoblit s minimalnim radiusem 5 mm, protoZe ostré rohy vedou k tvorbé trhlin — viz. obrazky 21 a 22.
To plati specialné pro oblasti pouZiti, u kterych s ohledem na ¢astéjsi plsobeni tepla dochazi k zvysenému smrstovacimu
napéti vlivem vysouseni laminatu.

Vyfezy by mély byt zhotoveny nejlépe pomoci rucni vrchni frézy nebo CNC frézy. PFi pouZiti pfimocarych kmitacich pil je
tfeba vyfez v rozich predvrtat na odpovidajici radius a nasledny fez vést od otvoru k otvoru. Vyfezani je tfeba provadét ze
spodni strany desky tak, aby se zabranilo vytrhavani laminatového povrchu. Je nutné provést finalni opracovani hran, tzv.
»srazeni hran“ brusnym papirem, pilnikem nebo ru¢ni frézkou, aby doslo k vylouceni vrubovych trhlin. Je tfeba dbat stejné

peclivého finalniho opracovani pfi zhotovovani tzv. ,kruhovych vyfezd“ napf. pro bodova svitidla.

Respektujte vzdy dodané pokyny a montazni Sablony pfislusného vyrobce!

Spravné

Obrazek 21

Spravné

Obrazek 22

6.2 Utésnéni hran, vyfezl a vrtd
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V zdsadé jsou elementy potaZené laminatem jako jsou pracovni desky, dvitka apod. prostfednictvim laminatu spolehlivé
chranény proti praniku vihkosti. VIhkost a voda miZe proto proniknout do nosného materialu jen nechranénymi hranami,
napf. vyrezy, stykovymi sparami, rohovymi spoji, zadnimi okraji, vrty a otvory pro Srouby. Specialné u horizontalnich ploch,
napf. pracovnich desek, je nutno vZdy provést nezbytné a dokoncovaci utésiovaci prace pfi kone¢né montazi. K uzavreni
viditelnych feznych hran se pouZivaji EGGER Melaminové hrany nebo EGGER Plastové hrany ABS (termoplastické hrany).
Pro zakryti fezné hrany se osvédcily tésnici profily a tésnici hmoty ze silikonkaucuku, polyuretanu a akrylu. P¥i aplikaci

tésnicich hmot je nezbytné pouZit primer, v zavislosti podle typu materialu - bud primer tvofici film nebo cistici.
PFi pouziti téchto materiald je nutno peclivé dbat pokynd vyrobcd!

Je bezpodminecné nutné utésiiované oblasti oCistit a pfi pouZiti primer(i dodrZe dobu odvétrani specifikovou vyrobcem.
Tésnici hmotu je tfeba nanaset bez vzduchovych bublin a nasledné zahladit vodou se smacecim pfipravkem. Aby se
predeslo znecisténi okolnich povrchovych ploch, je vhodné obvody spar pfedem oblepit. Potrubi nebo vedent je tfeba
vysttedit tak, aby na kaZzdém misté prdchodu byl zajistén minimalni odstup 2 - 3 mm. Peclivé zatésnénf je rovnéZ nezbytné
- viz.obrazek 23.

Obrazek 23

Uzavieni feznych hran lze téZ provést dvousloZkovym lakem nebo dvousloZkovym lepidlem. K vestavnym prvkdm jako jsou
vodovodni baterie, dfezy a varné desky, jejich vyrobci prikladaji tésnici krouzky, tésnici profily nebo tésnici pasky, jezZ je
nezbytné v kazdém pfipadé nainstalovat dle pokynd vyrobcd.

6.3 Uchyceni

Pokud jsou kovani, ukoncovaci listy atd. upevnény pifimo na laminatem potazené dilce, je tfeba zajistit predvrtani laminatu
v oblasti Sroubového spoje. Vrty musi byt nejméné o 1 mm vétsineZ je primér Sroubu, aby se vyloucilo pnuti v materialu —
viz.obrazky 24 a 25. Mimo toho se u horizontalnich ploch doporucuje pfed zaSroubovanim ochranit vnitini stranu
Sroubového otvoru té€snici hmotou.
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Obrazek 24 Obrazek 25

7. EGGER Laminat s barvenym jadrem

Firma EGGER nabizi rlizné dekory Uni barev v provedeni Laminat s barevnym jadrem. Tyto laminaty jsou nazyvany jako
»probarvené" nebo jako Laminéty s barevnym jadrem. Kromé pouZitych papirl a pryskyfic se tento laminat odliSuje od
laminatu s hnédym jadrem svymi produktovymi vlastnostmi. Pro zpracovani Laminatu s barevnym jadrem plati v zasadé€ jiz
uvedené pokyny pro zpracovani, je vSak nutné respektovat nasledujici odlisnosti.

7.1 Popis materialu

U Laminatu s barevnym jadrem je hlavnim kritériem moZnost realizace barevné priibéZnych feSenf a specidlné moZnost
uplatnit hranu laminatu jako zvyraziujici designovy prvek. Laminat s barevnym jadrem ma vicevrstvou konstrukci, sklada se
z impregnovanych dekorovych papird, ¢imZ je docileno optiky probarvent.

Podle normy EN 438-9 je EGGER Laminat s barevnym jadrem Klasifikovan jako laminat BTS (Coloured core laminate, thin
Laminate, standard grade). To znamena, Ze mlZe byt pouZit pro horizontalni aplikace, ale posformovani nebo dodatecné
tvarovani neni mozné.

7.2 Pritez

Vlivem pouZziti specialnich umélych pryskyfic se flexibilita laminatového provedeni, Laminat s barevnym jadrem" zmensuje.
Tuto vlastnost vyrobku je nutné brat na zfetel pfi jednotlivych krocich zpracovani jako jsou napf. fezani, vrtani atd. To
znamena dbat na pouZivani ostrych tvrdokovem nebo diamanty osazenych pilovych listd a upraveni rychlosti posuvu. Dobry
vysledek fezu ovliviiuji rizné faktory jako jsou dekorova strana smérem nahoru, spravny presah pilového listu, tvar zubd,

vedeni zubl, rychlost posuvu a fezna rychlost. Osvédcily se tvary zubd jako zub s vydutou feznou hranou nebo trapezovy
zub - viz. obrazek 6.

Priklad — stolni okruZni pila:

" Pocet zub(: cca 50 - 60 ks

" Rezné rychlost : cca 40 - 60 m/sec

" Pocet otacek: cca 3.000 - 4.000 ot/min.

* Posuv: cca5 - 10 m/min (ruéni posuv)

@ qualityaustria

=1 =
SYSTEMZERTIFIZIERT I”:‘:Net
1S0 9001:2015 NR.00184/0
1SO 14001:2015 NR.01128/0




e
MORE FROM WOOD. E EGCGLCER

Management kvality ISO 9001 Koédovani: VH STS CZ
Revize: 04
Vydani: 19.12.2019
Strana: 16z18
7.3 Lepeni

Tuhost Laminatu s barevnym jadrem jakoZ i nutnost, aby se s ohledem na vysledny vzhled spara lepeného spoje
nevykreslovala, vyzaduji specificky vybér lepidla. Je doporuceno, aby kazdy jednotlivy pfipad aplikace byl konzultovan s
dodavateli lepidel. BEZné se laminat s barevnym jadrem lepi na dfevotfiskové desky, které s ohledem na svoji homogenitu
predstavuji vhodny nosny material. Rovinata a klidna nosna deska je pro dal3i zpracovani Laminatu s barevnym jadrem
zakladnim predpokladem. Je tfeba zajistit, aby nebyly pouZzivany latovky a preklizky.

K docileni zhotoveni rozmérové stabilnich dilcd je za vSech okolnosti Zadouci pouZiti na pfedni i zadni strané zcela
identického produktu (Laminat s barevnym jadrem). Také musi byt bezpodminecné identicky i tzv. vyrobni smér laminatu
(identifikovatelny podle sméru brouseni na zadni strané laminatu) na pfedni a zadni strané potahovaného dilce. K docileni
lepeného spoje pokud moZno bez pnuti, je doporuceno elementy lisovat vyhradné za studena. K lepenf je tfeba prednostné
pouZit termoplastické lepici systémy jako napfiklad lepidla PVAC. Doporuceny nanos lepidla je 120 — 150 g/mz2.

Dbejte prosim pokyn( vyrobc stroji a dodavateld lepidel.

8. EGGER Laminat XL

Pro zpracovani Laminatu XL plati v podstaté predchozi pokyny pro zpracovani, je vdak nutno respektovat nasledujici
specifika pfi manipulaci.

8.1 Manipulace

Po odstranéni obalu a pfed zpracovanim je nutné EGGER Laminat XL pfekontrolovat, zda nejevi viditelna poskozeni.
VSechny osoby, které laminat dopravuji, popf. s nim manipuluji, by mély zadsadné pouZivat ochranné pomdacky jako jsou
rukavice, bezpenostni obuv a vhodné obleceni. S ohledem na 3itku laminatu a z ni vyplyvajici hmotnost, by manipulace a
pfifez méla byt provadéna ve dvou osobéach. Je nutno zamezit, aby dekorové strany byly pfes sebe vzajemné posunovany
nebo pretahovany. Laminaty je nutné nadzvednout popt. se mohou zadni stranou pfes zadni stranu tahnout. Pfi
dopravovani popft. noSeni laminatd se osvédcilo jejich rolovani, pfitom by dekorova strana méla byt uvnitt a je tfeba
zabranit tfecim pohybUm. K pfepravé laminat( ve svazcich staci pouZiti dostatecné velkych, rovnych a stabilnich palet.
Laminaty ve stohu musT byt zajistény proti sesunutf.

9. EGGER Laminat s ochrannou folii

Pro zpracovani Laminatu s ochrannou félii plati v podstaté predchozi pokyny ke zpracovani, musi byt ale respektovana
nasledujici specifika.

9.1 Skladovani

Respektujte prosim pokyny v kapitole 3. PouZiti ochranné desky minimalné stejného formatu zlepSuje nejen rovinnost,
nybrz prodluZuje rovnéz UV-stalost ochranné félie. Ochranna félie musi byt nejpozdéji 12 mésicd po vyrobé laminatu
odstranéna, nebot v opacném pfipadé mohou na povrchové ploSe zlstat zbytky lepidla.

9.2 Zpracovani

Tepelna stalost ochranné félie je ca. 70 °C. Proto je tfeba dbat na nasledujici lisovaci parametry:
" maximalni lisovaci teplota 70 °C pfi dobé lisovani 3 minuty

* lisovaci tlak 3,5 kg/cm2

Vlivem malé tepelné stalosti folii neni mozZné pouZiti pro postformovani.
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9.3 Recyklace/likvidace
Pouzita ochranna félie je recyklovatelna. Pokud neni mozné jeji opétovné vyuziti, lze ochrannou félii nesSkodné zlikvidovat
ve spalovné smésného odpadu.

10. Tepelné vlastnosti

Pouziti Laminatem potaZenych desek za zvlastnich teplotnich a vlhkostnich podminek vyZaduje peclivy vybér pouzitych
komponentd. Rovnéz nosny material, lepidlo a zpracovani je tfeba adekvatné prizplsobit.

Dbejte pfitom prosim obzvlasté pokynd v kapitole 4.4 a kapitole 6.

10.1 Suché teplo

Podle vyrobninormy EN 438 se odolnost proti suchému teplu zkousi testovacim télesem ohfatym na 160 °C po dobu 20
minut. Mala zména lesku a barvy povrchu je podle normy pfipustna. DelSi plsobeni tepla nebo vyssi teploty vedou k
posSkozeni povrchové plochy. Proto je nutné zamezit odstavovani horkého varného nadobijako jsou napf. hrnce, panve atp.

pfimo z varné plochy na povrch laminatu.

Pokud je laminéat vystaven zvysené teploté po delsi dobu (aZ do 8 hodin), napfiklad v blizkosti varné desky nebo sporédku,
nesmi tato prekrocit 100 °C. U aplikaci s trvalym plsobenim tepla jsou pfipustné teploty do 60°C. Soustavnému horku je
tfeba v kazdém pfipadé zabranit.

10.2 Vodni péara

ve o

Vodni para a vafici voda pfi kratkodobém plsobeni nezplsobuji Zadné zmény povrchové plochy. Teprve pfi delSim
pdsobenidochazi ke zménam stupné lesku nebo barvy. Dostatecné vétrani nebo odvétravani je ddleZité, aby se plochy po
pdsobenivlhkosti opét mohly Gplné vysusit. Laminaty nesmfi byt vystaveny trvalé vihkosti.

10.3 Chlad

Velmi suché chladné prosttedi neni pro EGGER Laminaty problematické. Avsak jejich odolnost viici narazdm je v tomto
pfipadé nizsi neZ za béznych klimatickych podminek.

11. Doporuceni pro Gdrzbu a CiSténi

Podrobné informace naleznete v dokumentu ,,Doporuceni k Cisténi a pouzivani EGGER Laminatd".
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12. Privodni dokumenty / Produktové informace

Dalsiinformace naleznete v niZe uvedenych dokumentech:

" Technicky list "EGGER Laminat s perlmutovym dekorem"

* Technicky list "EGGER Laminat s ochranou folii"

* Technicky list "EGGER Laminat s povrchovou strukturou HG HighGloss"

* Technicky list "EGGER Laminaty s povrchovou strukturou ST9 Perfect Matt*
" Technicky list ,EGGER Laminat Protitah“

* Technicky list "Odolnost EGGER Laminatu vici chemikaliim*

® Technicky list "Cist&ni a pokyny k pouZivani EGGER Laminat{"
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Tyto pokyny ke zpracovani byly sestaveny podle nejlep&itho védomf a se zvlastni pé&i. Udaje spotivaji na zkugenostech z praxe, jako? i na vlastnich testech, a odpovidaji nasemu
soutasnému stavu védomosti. Slouzf jako informace a neobsahuji Zadna ujisténi o vlastnostech vyrobku nebo vhodnosti pro uréité Gcely pouZiti. Za chyby tisku, norem a omyly

nem(Zeme pfevzit Zadnou zaruku. Navic miZe vlivem dalSiho kontinudlniho vyvoje EGGER Laminatu, jakoZ i zm&n norem a dokumentd vefejného prava dochézet k technickym zménam.
Proto obsah t&chto pokyni ke zpracovani nem(ize slouZit ani jako navod k pouZiti ani jako pravné zavazny podklad. V zasadé plati nade V3eobecné prodejni a dodaci podminky.
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