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Descriere produs

Laminatele EGGER sunt laminate decorative, pe baza de rasina care se intareste. Acestea au o structura multistrat si sunt
realizate din hartie decorativd impregnata si una sau mai multe hartii kraft impregnate, care sunt presate impreuna la presiune
si temperatura Tnalte. Constructia laminatului, rasina si calitatile hartiei, structura, utilizarea de straturi de acoperire speciale,
precum si parametrii presei in timpul productiei determina calitatea produsului si, finalmente, domeniul sau aria de aplicatii.

Hartie cu fata dubla
Hartii kraft impregnate
Hartie decorativa impregnata

Strat de acoperire- pentru imitatii de lemn si materiale

Figura 1: Compozitia laminatului, prin utilizarea de laminate EGGER - grosime nominala de 0,80 mm

Laminatele EGGER sunt testate conform standardului EN 438 in ceea ce priveste toate cerintele relevante legate de calitate.
Pentru a descrie gradul corespunzator de laminat, in partea EN 438-3 a standardului sunt utilizate doua sisteme diferite de
clasificare: Sistemul alfabetic utilizeaza trei litere pentru a descrie tipul de laminat si aplicatia asociata — a se vedea tabelul 1.
Alternativ, se defineste, de asemenea, un sistem numeric in standardul care se refera la cele trei cele mai importante cerinte
legate de caracteristicile laminatelor — a se vedea tabelul 2.

Prima litera A doua litera A treia litera
S — Calitate standard (formate la rece)
P — Postformare (formare la cald)

H — Aplicare orizontala G — Utilizari generale

V — Aplicare verticala D — De mare rezistenta )
F — Ignifugat (formate la rece)

Tabel nr. 1: clasificare alfabetica in conformitate cu standardul pentru laminate EN 438

Rezistenta la uzura Cifre cheie

Prima cifra — rezistenta la uzura suprafetei

Punct initial de frecare(revolutii) 2 3 4
250 2150 = 350

A doua cifra - rezistenta la impact

Rezistenta la impactul cu o bila cu

diametrul mic(Newton) 2
215 =20 225
A treia cifra — rezistenta la zgariere
Rezistenta la zgarieturi(evaluare) 2 3
2 3

Tabel nr. 2: clasificare numerica in conformitate cu standardul pentru laminate EN 438
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Pentru aplicatiile/domeniile de utilizare, cerintele privind calitatea, precum si pentru datele tehnice si optiunile de livrare ale
claselor de laminat in cauza, va rugam sa consultati fisele tehnice corespunzatoare. Clasele de laminat sunt disponibile Tn
formate si/sau in role, in functie de grosimea nominala si datorita tehnologiei noastre de productie. Sunt posibile lungimi flexibile
pentru materiale de format cu grosimi nominale = 0,40 mm. Materialele pentru role sunt posibile pentru grosimi nominale
cuprinse intre 2 0,15 si < 0,60 mm.

Veti gasi mai jos o privire de ansamblu asupra portofoliului de laminate EGGER:

Tip de laminat in conformitate cu )
Clase de laminat standardul EN 438 elfestlts Lungime versiune
5 5 nominala [mm]
alfabetica numerica
. 3/2/3 0.40/0,50 / 0,60 Material pentru role si
Laminate HGP formate
3/3/3 0,80/1,00/1,20 Material pentru format
Laminate cu miez colorat BTS 3/-9/3 0,80 Material pentru format
Laminate dimensionate pentru usi HGP 3/3/3 0,80 Material pentru format
Laminate cu lungime variabila HGP 3/2/3 0,60 Material pentru format
Laminate XL HGS 3/3/3 0,80 Material pentru format
. . 3/2/4 0.60 Material pentru role si
Laminate PerfectSense Premium Matt? HGS formate
3/3/4 0,80 Material pentru format
Laminate PerfectSense Premium Matt cu N .
i el BTS 3/-9/4 0,80 Material pentru format
Laminate PerfectSense Premium Gloss? HGS 3/3/4 0,80 Material pentru format
Laminate PezrfectSense Premium Gloss cu BTS 3//4 0.80 Material pentru format
miez colorat?
Material pentru role si
3/21/3 0,60 ’
Laminate PerfectSense Matt HGP formate
3/3/3 0,80 Material pentru format
. o 3/2/3 0.60 Material pentru role si
Laminate Flammex ignifugate HGF formate
3/3/3 0,80 Material pentru format
Microlaminate?® Postformabil |n4c308nform|tate CuEN 0,15 Material pentru role
o ) 0,15 Material pentru role
. - U Postformabil Tn conformitate cu EN
Laminate cu posibilitate de I&cuire/lipire Material pentru role si
438 0,30/0,40/ 0,60 ¢ ’
ormate
0,15 Material pentru role
VGS 4/213 i i
Laminate AC4 0,40/0,50/ 0,60 ?Aate”a' pentru role si
ormate
HGS 4/3/3 0,80/1,00/1,20 Material pentru format
- . 3/2/3 0.40/0,50 / 0,60 L\/Iatenal pentru role si
Hartie de balans pentru laminate HGS ormate
3/3/3 0,80/1,00/1,20 Material pentru format

Y Proprietatea nu este prevazuta in standardul pentru produsele laminate cu structurd cu miez colorat.
2 Tn conformitate cu standardul EN 438, deoarece laminatele pe baza de lac nu sunt descrise momentan in acest standard.
%) Instructiuni de prelucrare separate pe www.egger.com.

Tabel nr. 3: Clasificarea claselor de laminat EGGER
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Mediu si sanatate

Utilizati intotdeauna echipamentul individual de protectie (EIP) atunci cand manipulati si prelucrati laminatele. Urmatoarele
informatii privind mediul si sénatatea se refera la prelucrarea si procesarea laminatelor.

Emisii
Prelucrarea si utilizarea care nu respecta proprietatile tehnice si clasificarea standard a laminatelor pot creste emisiile si, prin
urmare, pot duce la pericole pentru sanatate. Respectati clasa de emisii marcaté pentru produs.

Rasini

Pentru producerea laminatelor folosim numai rasini polimerizate care nu prezinta proprietati periculoase dupa intarirea
produsului si care sunt inofensive pentru utilizarea prevazuta a produsului. Tn special, melamina in stare natural3 nu este
continuta in laminate ntr-o concentratie care ar activa obligatii suplimentare de informare, de exemplu, in temeiul
Regulamentului (CE) nr. 1907/2006 (REACH). Tn plus, laminatele respect& in mod natural limitele de migrare existente n
conformitate cu Regulamentul (UE) nr. 10/2011 privind materialele si obiectele din plastic destinate sa vina in contact cu
produsele alimentare.

Riscuri pentru sanatate din cauza generarii de praf

Tn timpul prelucrérii si procesarii se poate forma praf. Exista riscul de sensibilizare a pielii si a tractului respirator. Tn functie de
prelucrare si de dimensiunea aschiilor, in special atunci cand praful este inhalat, pot aparea si alte riscuri pentru sanatate. La
evaluarea riscurilor la locul de munca trebuie luata in considerare formarea prafului.

in special in cazul proceselor de prelucrare cu masini (de ex. debitare, rindeluire, frezare), trebuie utilizat un sistem de extractie
eficient, in conformitate cu reglementarile in vigoare privind sanatatea si securitatea. Daca nu exista un sistem adecvat de
extractie a prafului, este necesara purtarea unei protectii respiratorii adecvate.

Pericol de incendiu si explozie

Praful generat in timpul prelucrarii si procesarii poate duce la pericol de incendiu si explozie. Trebuie respectate reglementarile
aplicabile privind siguranta si rezistenta la incendiu.

Reciclare/eliminare

Datorita valorii calorice foarte ridicate, laminatul este foarte adecvat pentru eliminarea prin mijloace termice/energetice in
instalatii de ardere corespunzatoare.

Codul de deseu conform Catalogului european al deseurilor: 17 02 01/03.

In general, trebuie s& se respecte legile si reglementarile nationale specifice cu privire la eliminare.

Foliile protectoare utilizate pentru laminat sunt reciclabile. in cazul in care reciclarea nu este posibil&, folia protectoare poate fi
eliminata intr-un depozit de deseuri menajere adecvat sau intr-o instalatie de incinerare a deseurilor menajere autorizata in
acest scop.

Pentru informatii suplimentare privind mediul si sdnatatea, consultati Environmental and Health Data Sheet — Laminate.
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Lucrul cu laminate

Urmatoarea sectiune descrie transportul, depozitarea si manipularea laminatelor. Manipularea necorespunzatoare poate duce
la deteriorari care afecteaza siguranta. Acest lucru poate duce la deprecieri functionale si riscuri pentru sanatate. Prin urmare,
este imperativa respectarea instructiunilor de utilizare ale producatorului.

Transport

Laminatele sunt transportate in general pe paleti — a se vedea figura 2. Paletul este adecvat pentru depozitarea pe termen lung
a laminatelor.

Placi de protectie
Banda de legatura
Folie

Laminate

Placa de acoperire
B Palet din lemn

Figura 2: transportul orizontal al laminatelor pe un palet (laminatele XL se transporta fara folie).

Ambalajele din carton sunt utilizate pentru cantitati minime si pentru livrari prin servicii de curierat — a se vedea figura 3. Va
recomandam sa despachetati laminatele dupa livrare si sa le depozitati in conformitate cu capitolul Depozitare si aclimatizare.
Conditiile optime pentru prelucrarea ulterioara a laminatelor sunt garantate numai in aceste circumstante.

Nota de avertizare ,Atentie, fragil!”
Adancituri pentru transport

Figura 3: transportul vertical al laminatelor Tn ambalaje de carton
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Depozitare si aclimatizare

Laminatele vor fi depozitate Tntr-un spatiu inchis si uscat, ferit de umiditate, in medii normale, temperate. Laminatele care sunt
livrate in ambalaje de carton trebuie sé fie depozitate orizontal Tnainte de prelucrare. Inainte de prelucrare, panoul suport Si
laminatul trebuie sa fie aclimatizate timp de cel putin 24 de ore, daca este posibil in conditiile climatice n care vor fi utilizate
ulterior, pentru a echilibra nivelul de umiditate al celor doud materiale. Tn special, un material care este prea umed atunci cand
este prelucrat determina o imbinare si o contractie defectuoasa, ceea ce poate duce la fisurare si deformare.

Dupa indepartarea ambalajului original, laminatul va fi depozitat pe placi de acoperire dispuse orizontal. Se va evita contactul
direct cu pardoseala si/sau expunerea la soare. Laminatul de deasupra va fi depozitat cu partea decorativa in jos si va fi
acoperit cu o placa de protectie cu un format cel putin egal — a se vedea figura 4.

Stiva de laminate

Placa de protectie laminata

Figura 4: depozitarea orizontala a laminatelor

Cand depozitarea orizontala nu este posibila, laminatul trebuie sa fie depozitat la un unghi de aproximativ 80°, intr-un suport
inclinat, care asigura sprijin pentru toata suprafata— a se vedea figura 5. Pentru acest tip de depozitare se va folosi de
asemenea o placa de acoperire de format cel putin egal.
T _12?3;" - e g Stiva de laminate
i Contra-reazem
cu suport la 80°

Placé de protectie
laminata

Figura 5: Laminate depozitate corect Figura 6: Laminate depozitate incorect
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in general, laminatele EGGER pot fi depozitate si prelucrate pentru o perioada foarte lungé de timp daca sunt depozitate corect.
Odata cu cresterea perioadei de depozitare, laminatele se intdresc, adica devin mai fragile, iar proprietatile de postformare scad
odata cu trecerea timpului. In functie de conditiile de depozitare, perioada pentru proprietati optime de postformare este de
aproximativ 6 luni. Tn general, laminatul poate fi prelucrat fara o limita de timp.

Perioada de timp poate fi determinata prin data de fabricatie, care este indicatd pe spatele laminatului sub forma imprimarii prin
injectie — a se vedea figura 7.

Nume distributie
Eticheta MED (nr. inspectie / an)
Data/ora de fabricatie

Figura 7: imprimare prin injectie pe spatele laminatului

La suprafetele laminate acoperite cu o folie protectoare autoadeziva (standard pentru clasele de laminat PerfectSense), aceasta
trebuie indepértata in termen de cel mult 6 luni de la data livrarii. in caz contrar, pot ramane reziduuri de adeziv pe suprafata.

Pentru mai multe informatii detaliate despre laminatele cu folie protectoare, va rugam sa consultati fisa tehnicad Laminate
EGGER cu folie protectoare.

Manipulare

Laminatul trebuie sa fie inspectat in vederea detectarii daunelor vizibile dupa indepartarea ambalajului si hainte de prelucrare.
Laminatele cu folie protectoare trebuie verificate In vederea detectarii deteriorarii vizibile a foliei.

De regula, toate persoanele implicate in transportarea si/sau manipularea laminatelor trebuie sa poarte echipament individual
de protectie (EIP), precum manusi, incaltdminte de protectie si imbracaminte de lucru adecvata.

Trebuie evitat ca laminatele sa fie impinse unul in altul sau trase unul peste altul. Laminatele trebuie fie ridicate, fie partea
posterioara poate fi trasa peste alta parte posterioara — a se vedea figura 9.

Atunci cand se transporta sau se livreaza laminate, rularea laminatului s-a dovedit a fi un succes. Cand se procedeaza astfel,
partea de decor trebuie sa fie in interior, suprafata trebuie sa fie curata si lipsita de praf si trebuie evitate miscarile abrazive.
Pentru transportul stivelor de laminat trebuie sa se utilizeze un numar suficient de paleti mari, plati si stabili. Laminatele stivuite
trebuie asigurate Tmpotriva alunecarii.

Figura 8: livrarea laminatelor pe un palet Figura 9: ridicarea laminatului

Tn cazul laminatelor livrate intr-o cutie de carton, se recomanda sa deschideti cutia pe orizontala si apoi s scoateti laminatele
pentru a evita deteriorarea — a se vedea figura 11.
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Figura 10: livrarea laminatelor intr-o cutie de carton Figura 11: ambalarea finala a laminatelor in cutia de carton

Datorita efectului autoadeziv al foliei protectoare, manipularea laminatelor cu folie protectoare prin intermediul agregatelor cu
vid se face pe propriul risc si este posibila doar intr-o masura limitata (in special pentru laminatele cu o greutate proprie mai
mare). In mod ideal, folia protectoare ar trebui sa rdmané pe laminat pana dupa instalare.

Dupa aceea, folia protectoare trebuie indepartata prin tragere uniforma (de exemplu, cu méana), usor in unghi fata de suprafata.
in cazul in care folia este lipita foarte bine, stratul de adeziv poate fi inmuiat prin incalzire atenta, de exemplu, cu ajutorul unui
uscator de par, ceea ce determina ca adezivul sa isi piarda aderenta. Atentie la rezistenta maxima la temperatura.

Pentru mai multe informatii detaliate, va rugam sa consultati fisa tehnica Laminate EGGER cu folie protectoare.

Prelucrarea laminatelor

Dupa cum este descris in capitolul Depozitare si aclimatizare, trebuie sa se asigure o aclimatizare adecvata inainte de
prelucrarea laminatelor. Laminatele trebuie aclimatizate timp de cel putin 24 de ore in conditii climatice normale, nainte de
prelucrare.

Utilizati numai masini si unelte adecvate pentru prelucrare. Uneltele de taiere, gaurire si frezare trebuie alese intotdeauna de
comun acord cu producétorul acestora. In plus, trebuie s& se foloseasca numai unelte ascutite, deoarece acest aspect este
decisiv in ceea ce priveste rezultatul prelucrarii.

Taiere

Laminatele se pot taia la dimensiune utilizdnd echipamente standard pentru prelucrarea lemnului, de ex., ferastraie de
dimensionare, ferastraie circulare de banc, ferastraie circulare de mana sau ferastraie mecanice, precum si freze CNC. Pentru
taierea la dimensiune se utilizeaza in general ferastraie de dimensionare sau ferastraie circulare de banc. Pentru obtinerea unor
rezultate bune de taiere trebuie sa luati in considerare mai mulli factori, precum proiectarea corecta a panzei ferastraului, viteza
de avans, forma dintilor, pasul dintilor, rotatiile pe minut si viteza de taiere.

Exemplu — taierea cu ferastraul circular de banc

»  Viteza de taiere: cca. 40 pana la 60 m/s
»  Rotatii pe minut: cca 3.000 pana la 4.000 rpm.
»  Alimentare: cca 10 pana la 20 m/min.
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in plus, este important s& v& asigurati ca laminatul este presat pe suprafata, deoarece ,fluctuarea” acestuia poate cauza fisuri
foarte fine, care pot duce ulterior la fisuri de presiune sau de uzurd. Cu exceptia ferastraielor de dimensionare si frezelor CNC,
taierea se realizeaza cu avans manual. Utilizati un ghidaj pentru taiere atunci cand folositi un ferastrau circular de mana sau un
ferastrau mecanic. Taierea trebuie realizata din partea inferioara a placii.

Data fiind calitatea superioara a rasinilor si a vopselelor UV utilizate pentru suprafata laminatelor, tensiunea exercitata asupra

sculei este considerabil mai mare decat in cazul materialelor conventionale pe baza de lemn. Recomandam sa utilizati
ferastraie sau freze cu varfuri din carbura de metal dur sau chiar panze diamantate.

Utilizati urmatoarele forme ale dintilor in functie de standardul de finisare dorit (taiere grosiera sau taiere fina) si de substratul
utilizat:

d! 4 da!

— Lit! EmalE ool U

Dinte plat Dinte Duplovit gol Dinte Duplovit tip acoperis

"N

— - (N SN

Dinte alternativ Dinte Duplovit cu fateta Dinte trapezoidal plat

L [ -

Figura 12: exemple de forme comune de dinti pentru panze de ferastrau

Lipirea/ presarea

Panouri suport si pregatire
In functie de cerinte si de aplicatia ulterioara, laminatele pot fi lipite de diferite panouri suport, folosindu-se diferite tipuri de
adezivi. Materialele clasice pe baza de lemn sunt foarte potrivite — a se vedea figura 13.

Figura 13: panouri suport EGGER pentru acoperirea cu laminate (placi din PAL, MDF, HDF si placi usoare)

nainte de productia de serie, ar trebui efectuate teste de presare proprii. Trebuie notat faptul ca panelurile si placile de placaj
nu prezinta in structura lor omogenitatea, de exemplu, a placilor din PAL, deoarece se utilizeaza furnir si/sau lemn masiv.
Placile de furnir sau lemnul masiv au componente care nu prezinta o uniformitate a variatiei dimensionale in conditii de clima
alternanta, precum cea asigurata de aschii. Prin urmare, atunci cand se utilizeaza lemn masiv, placaje sau placi multiplex ca
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placi suport, trebuie prevazut un risc crescut de deformare.

Cu toate acestea, o placa suport plana si fara tensionare este o conditie prealabila pentru o suprafata neteda, de aceea trebuie
efectuata calibrarea placii suport (slefuire de calibrare) si un test de umiditate a lemnului (aplicatii interioare < 8%). Materialele
care sunt prelucrate in conditii de umiditate excesiva au tendinta de a se contracta si de a se fisura in timp si pot duce la
deformari.

Atunci cand se utilizeaza placi multiplex, este preferabil sa se aleaga placi de furnir din lemn moale (de exemplu, plop,
mesteacan). De asemenea, in cazul panelurilor, ar trebui utilizate Tn principal panouri cu benzi cu straturi superioare din lemn
moale si benzi inguste pentru a evita neuniformitatea suprafetei. Materialul de baza nu trebuie supus niciunei tensiuni si trebuie
sa aiba o suprafata neteda si plana. Nu se recomanda lipirea laminatelor pe lemn masiv.

Laminatul si panoul suport trebuie sa fie intotdeauna bine curatate inainte de lipire. Chiar inainte de aplicarea adezivului,
materialele trebuie s fie lipsite de praf, grasime, ulei sau urme de transpiratie. In acest scop, se recomanda slefuirea pentru
calibrarea panoului suport, deoarece astfel se asigura o suprafatd adeziva curata si optima si, in acelasi timp, se obtine nivelul
de stabilitate necesar al suprafetei.

Tip de adeziv si lipire

n general, laminatele EGGER sunt pregétite in mod optim pentru lipire prin slefuirea partii lor posterioare. Culorile partii
posterioare a laminatelor nu influenteaza procesul de prelucrare si se datoreaza diferitelor tipuri de laminate. Este important ca
laminatul sa fie lipit pe fata si pe spate in aceeasi directie de productie. Directia de productie poate fi recunoscuta dupa slefuirea
partii posterioare si, prin urmare, laminatul trebuie sa fie orientat la fel pe ambele parti — a se vedea figura 14.

Figura 14: slefuirea partii posterioare indica directia de productie

Pe langa orientarea laminatului si o constructie simetrica a elementului compozit (a se vedea sectiunea constructie si presare
simetricd), este importanta o aplicare uniforma a adezivului atat pe fata, céat si pe spate, in caz contrar putand aparea deformari.
In principiu, rezistenta completa a sistemelor adezive utilizate este atinsa doar dupa cateva ore sau cateva zile (tineti cont de
informatiile producatorului privind timpul de Tntarire). Din acest motiv, componentele deosebit de mari trebuie manipulate cu grija
imediat dupa lipire, deoarece indoirea sau rasucirea poate deteriora imbinarea cu adeziv.

Placile din PAL compactate la suprafata capata o aderentd mai buna atunci cand sunt lipite cu adezivi de dispersie
(PVAc/adeziv alb) dupa calibrarea cu o granulatie de 80-120.

Tn cazul placilor din PAL P3 si al suprafetelor cu densitate mai mare (de exemplu, MDF), precum si al materialelor mai
rezistente la umiditate si, posibil, al materialelor imbinate cu rasini fenolice, este mai dificil de disipat apa din adezivii de
dispersie. Prin urmare, trebuie luat in considerare un timp de presare mai indelungat, iar rezistenta completa a imbinarii adezive
este atinsa doar dupa cateva ore sau cateva zile (urmati instructiunile producatorului).

Adezivii de contact sunt utilizati frecvent pentru a produce elemente curbate si pentru a lipi laminate cu materiale neabsorbante,
cum ar fi metalele. Adezivul de contact consta, de obicei, din policloropren si un solvent. inainte de asamblare, acesti solventi
trebuie ventilati, iar folia adeziva trebuie sa se usuce (testul cu degetul: folia adeziva trebuie sa fie uscata la atingere).
Rezistenta adezivului este data de actiunea presiunii, deoarece policloroprenul se cristalizeaza sub presiune ridicata. In
consecinta, rezistenta imbinarii depinde de presiunea cu care sunt presate piesele. Prin urmare, pentru a obtine o aderenta
buna, este necesar sa se preseze suprafetele de lipire sub cea mai mare presiune posibila intr-un interval de timp scurt.

Riscul unei posibile lipiri defectuoase (de exemplu, formarea de bule si fisuri) este crescut la utilizarea adezivilor de contact.
Prin urmare, recomandam acest sistem adeziv numai pentru componente mici si pentru aplicatii pe termen scurt (de exemplu,
pentru constructii de targuri).
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Se recomanda Tntotdeauna o lipire de proba in conditiile locale, iar specificatiile producatorului de adeziv trebuie respectate cu

strictete.

Informatiile din tabelul urmator se refera la utilizarea panourilor suport din material pe baza de lemn. Acestea sunt valori

orientative, care sunt influentate de:

»  tipul si calitatea panoului suport
»  conditiile de prelucrare
»  tipul de adeziv corespunzator gradului ulterior de expunere D1, D2, D3 sau D4v
Tipuri de Rezistenta la | Rata de aplicare |_. . Presiune Temperatura/timpul de presare [min.]
aleriv Clasa? - ) " Timpul de fixare -
adezivi temperatura | a adezivului presa booc |40°C |60°C |70°C |80°C |90°C |100°c |1zo°c
Adezivi de dispersie
8 4 3
° pan |[pan |pan
PVACc D2/D3 |<50°C 90-150 g/m? pe . 3a laa |3l
CPL sau panou max. 10 min. > 3 bar 30 |12 |5
suport
2k PVAC D3/D4 | <100 °C Respectati indicatiile producatorului
Rasini de condensare
Durata de
L. . . 5 pastrare dupa ) ) )
Rasina UF D2 50-150 g/m deschidere: <7 |~ 2 bar 5 3 2 1 |05
h.
Durata de
L. ) . . ) pastrare dupa . ) ) )
Rasina MUF 120-180 g/m deschidere: < 4 3-10 bar 16 | 7 2 |175|1,25
h.
Adezivi de contact
fara agent de
P - <50°C X
intarire este necesara dupa ventilarea presiune la un singur contact
aplicarea pe solventului > 5 bar (urmati instructiunile producatorului)
cu agent de ) <100 °C ambele parti ' ' .
intarire
Adezivi termoplastici
EVA - <s0°C ~ 80 g/m? < 40 sec. Respectati temperatura si aderenta la
PA/IPO - <70°C ~ 80 g/m2 < 40 sec. _ caldura
— Presiunea
PUR - |<120°c ~ 80 g/m? o panala 800 roelicaland
; - il Respectati temperatura de prelucrare
MR PUR - |<120°C ~ 80 g/m? gepca”a a 800

Y Grupele D1, D2, D3 si D4 in conformitate cu EN 204 clasifica adezivii in functie de valorile minime de rezistenta la forfecare si de comportamentul la expunerea la

umiditate si apa.

Tabel nr. 4: Tipuri de adezivi pe scurt — create in colaborare cu Jowat Klebstoffe

in ceea ce priveste ceilalti parametri, precum timpul de fixare, stabilitatea initiala, densitatea sau vascozitatea, este dificil sa se
faca afirmatii generale despre un tip de adeziv, deoarece diferentele sunt uneori foarte mari. Tn acest sens, va rugam s&
contactati producatorul adezivului respectiv si sa consultati documentatia acestuia.

Mai jos sunt enumerati cativa producatori de adezivi:

» Jowat Klebstoffe www.jowat.com
»  Henkel www.henkel-adhesives.com
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»  Kleiberit Klebstoffe www.kleiberit.com
» H.B. Fuller www.hbfuller.de
»  Follmann www.follmann.com

Constructie si presare simetrice

n general, la fabricarea elementelor imbinate prin laminare, trebuie asiguraté egalizarea tensiunii cu un laminat adecvat.
Acelasi laminat (grosime/decor/textura) se utilizeaza pe fata si pe spate sau un laminat potrivit, neutru, de balans pe partea
posterioara.

in general, este adecvata utilizarea unei hartii de balans pentru laminate cu aceeasi grosime nominala. Cu toate acestea, se
recomanda sa se verifice selectarea unei hartii de balans adecvata pentru laminate prin intermediul unor teste prealabile,
Tnainte de producerea elementului. Producerea elementelor compozite asimetrice este responsabilitatea fabricantului.

Pentru mai multe informatii detaliate, va rugam sa consultati fisa tehnica Hartie de balans pentru laminate EGGER.

Tn cazul in care pentru elementul compozit se aleg laminate EGGER cu miez colorat, este necesara o selectie speciala de
adezivi. Motivul consta n rigiditatea acestor laminate, precum si in nevoia ca imbinarea adeziva sa nu fie vizibild din motive
estetice. Prin urmare, se recomanda discutarea utilizarii specifice cu furnizorul de adeziv.

in general, comprimarea are loc cu ajutorul preselor de furnir, cu ciclu scurt si cu banda dubla, Tn cadrul unui proces la cald sau
la rece.

Parametrii de presare, precum presiunea de presare, temperatura de presare si timpul de presare, sunt descrisi de producatorul
adezivului in fisa tehnica a produsului. Tn cazul preselor de furnir, de exemplu, alte valori recomandate pentru presiunea de
presare sunt indicate de catre producatori pe eticheta informativa de pe prese — a se vedea figura 15 si tabelul 5.

Exemplu — Presarea laminatelor cu o placa suport:

»  Presa: presa conventionald de furnir cu tabel de presiuni

»  Adeziv adeziv PVAc (adeziv alb) cu urmatoarele specificatii in conformitate cu fisa tehnica:
> Compresiune: 0,3 N/mm? = 3 kg/cm?
> Temperatura: Temperatura camerei 40 °C 60 °C
> Timp: cca 15 min. cca 10 min. cca 5 min.

»  Dimensiunea placii suport: 200 x 100 cm

»  Presiune presa: 220 ato = 220 bar — a se vedea tabelul 5
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Drucktabelle Modell 2512 + 2513

mm.ﬁmnm
[ e T
N T T B
O T 0 M T
I N 0 0 T T
O 0 0 T T
P S T N 0 M
20 il b L 1z T |
P S N N T 0 M

Figura 15: presa de furnir cu model de tabel de presiuni Tabelul 5: tabel de presiuni (presiunea de presare in functie de
dimensiunea componentelor)

Mai jos sunt enumerati cativa producatori de prese de furniruit sau de instalatii de laminare:

»  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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Productia de placi laminate lipite poate fi implementata, de exemplu, intr-un proces continuu cu adezivi termoplastici si sisteme
de laminare. — a se vedea figura 16.

Alimentarea cu carton brut
Slefuire de calibrare
Aplicatie PUR termoplastica
Laminat de alimentare
Calandru (presare)

A Placa de intoarcere

Figura 16: Exemplu de instalatie de laminare termoplasticad PUR de la W. & L. Jordan GmbH din Kassel

Tn acest exemplu de productie, placa suport este mai intai slefuita si eventualele impuritati sunt indepartate cu ajutorul unor perii
de curatare. Apoi, pe placa suport se aplicd PUR termoplastic. In etapa urmétoare, laminatul este introdus de sus, sub forméa de
foi, pe placa suport si, in final, este presat cu ajutorul unui calandru. Placa laminata, acoperita pe o fata, este apoi intoarsa, iar
partea cealalta este acoperita in acelasi proces continuu.

Prelucrarea placilor laminate lipite

Principalele etape de prelucrare a placilor laminate lipite sunt descrise mai jos. In timpul prelucrérii, trebuie respectate normele
generale de siguranta si trebuie luat in considerare echipamentul individual de protectie (EIP).

Gaurire

Uneltele de gaurit pentru materiale plastice sunt potrivite in special pentru perforarea laminatelor. Burghiele HSS (otel de mare
viteza) sunt potrivite pentru masinile manuale, iar burghiele HM (carbura) se recomanda pentru masinile cu avans mecanic.

Exemplu — gaurire cu un burghiu rotativ:

»  Viteza de taiere: cca 0,8 m/s pentru burghiul HSS; 1,6 m/s pentru burghiul de carbura
»  Rotatii pe minut: cca 1.000 pana la 3.500 rpm.
»  Alimentare: cca 0,02 pana la 0,05 mm/rotatie [la 1.000 de rotatii se schimba de la 20 la 50 mm pe minut].

Tn timpul g&uririi, acordati atentie vitezei de imersie (avans), in caz contrar laminatul poate fi deteriorat. La gaurirea orificiilor de
perforare, laminatul trebuie sprijinit pe o baza solida.

in functie de dimensiunea necesara a orificiului (de exemplu, orificiu pilot, orificiu de balama cupa etc.), se utilizeaza
urmatoarele tipuri de burghie:
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Burghiu elicoidal HSS Burghiu pentru lemn cu Burghiu Forstner Ferastrau de gaurit (burghiu)
zencuitor

Revizie: 05

Figura 17: exemple de tipuri de burghie probate

Daca fitingurile, profilurile pentru pereti etc. sunt fixate pe suprafata laminata (sau pe elementul compozit), laminatul trebuie
gaurit in prealabil Tn zona Imbinarii cu suruburi. Gaurile trebuie sa fie cu cel putin 0,5 mm mai mari decéat diametrul surubului,
pentru a evita tensionarea materialului — a se vedea figurile 18 si 19. Acest lucru trebuie sa fie luat in considerare si in cazul
suruburilor autofiletante, deoarece si in cazul acestora pot aparea fisuri cauzate de tensiune.

P

H @ 3.5mm

Figura 18: Exemplu de surub de 3,56 mm Figura 19: imbinare cu suruburi cu gaurire prealabila

n general, se recomanda debavurarea gaurilor din laminat. De exemplu, in acest scop se poate utiliza un burghiu cu un
zencuitor integrat — a se vedea figura 17. In cazul gauririi cu un ferastrau de gaurit, debavurarea este intotdeauna necesara din
cauza posibilelor fisuri cauzate de tensiune. In cazul unor diametre mai mari, se utilizeaz& in general freze de suprafata.

Frezare

Frezarea poate fi efectuata cu ajutorul unei masini manuale, precum o freza manuala, sau cu o masina fixa, precum o freza
router sau un centru de prelucrare CNC. in plus fatd de uneltele de frezare ascutite, se poate obtine un rezultat si mai bun prin
utilizarea uneltelor cu varf diamantat (DIA) in locul frezelor cu varf de carbura (HM), in special pentru prelucrarile in serii mari
(durata de viatd mai mare a uneltelor).

Masini manuale

Toate masinile de prelucrare a lemnului pentru frezat sunt potrivite pentru placile laminate lipite sau pentru laminate. Datorita
diversitatii mari de utilizari posibile pentru masinile manuale si uneltele de frezat, este dificil s& se ofere recomandari detaliate
privind prelucrarea si uneltele. Prin urmare, va rugam sa respectati recomandarile producatorilor de masini si unelte atunci cand
utilizati unelte de frezare.
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Exemplu — Frezare coplanara cu un router manual:

»  Viteza de taiere: cca. 10 pana la 25 m/s
»  Rotatii pe minut: cca 20.000 rpm
»  o-freza: cca 10 panala 25 mm

in functie de cerinte, masinile manuale pot fi echipate cu diferite unelte de frezare, de exemplu:

I

Freza de profil cu inel de sustinere (freza Freza conica cu inel de sustinere

Figura 20: exemple de freze pentru masini manuale

Prelucrarea muchiilor unei placi laminate lipite dupa presarea laminatului se poate face cu un dispozitiv de frezare (numit si
freza coplanara). Laminatul iesit in afara este taiat la canturile laterale ale placii cu ajutorul unei freze de profil cu un inel de
sustinere (freza coplanara) — a se vedea figura 20.

Masgini stationare

Masinile de frezat stationare, precum masina de frezat de banc sau masina de frezat CNC, sunt echipate cu freze sau freze de
capat pentru arbori. Utilizarile posibile ale acestor freze au un domeniu si mai larg si, in consecinta, o recomandare detaliata de
prelucrare si de unelte poate fi facutd numai de catre producatorul corespunzator.

In functie de frezarea necesaré, un centru de prelucrare este adesea utilizat in zona masinilor stationare. Urmatoarele sunt
doua unelte de frezat utilizate frecvent:

Freza de debitare Freza circulara

Figura 21: exemple de unelte de frezare folosite in centrele de prelucrare a lemnului
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Decupaj

Tnainte de prelucrare, asigurati-va ca elementele compozite sunt bine sustinute si ca tdierea cu ferastraul, gaurirea sau frezarea
nu pot provoca daune. In special, zonele de imbinare inguste ale placii se pot rupe sau crapa daca placa nu este sustinuta
complet in timpul prelucrarii. De asemenea, decupajele din placa trebuie asigurate astfel incat sa nu cada intr-un mod
necontrolat sau sa se rupa. Acest lucru ar putea provoca vatamari corporale sau materiale.

Decupajele trebuie intotdeauna rotunjite cu o raza minima de 5 mm, deoarece colturile cu muchii patrate sunt dezavantajoase
pentru material si duc la fisurarea acestuia — a se vedea figurile 22-25. Acest lucru se aplica in special in cazul utilizarilor Tn
care, din cauza expunerii frecvente la caldura, laminatele se usuca, de exemplu, iar tensiunea de contractie este, prin urmare,
mult mai mare.

Este de preferat ca decupajele sa se realizeze folosind un dispozitiv de frezare sau o masina de frezat CNC — a se vedea
sectiunea Frezare.

Tn cazul in care folositi un ferdstrau circular, trebuie sa gauriti in prealabil colturile la raza corecta si s le taiati de la o raza la
alta. Pentru a impiedica desprinderea stratului de acoperire laminat, taiati de pe partea inferioara a placii. Canturile trebuie
finisate — ceea ce se numeste si ,slefuirea canturilor”, cu ajutorul smirghelului, a pilelor sau a frezarii manuale — pentru a evita
fisurile de presiune. Aceeasi finisare atenta trebuie avuta in vedere si atunci cand se utilizeaza ,freze circulare”, de exemplu,
pentru lumini incastrate/spoturi — a se vedea sectiunea Gaurire.

Cititi intotdeauna instructiunile si utilizati sabloanele de asamblare furnizate de producatori.

Figura 22: decupaj cu o raza corecta de 5 mm Figura 23: decupaj cu o raza incorecta, prea mica

Figura 24: adancitura cu o raza corecta de 5 mm Figura 25: adancitura cu o raza incorecta, prea mica
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in general, elementele laminate, precum blaturile de lucru, fronturile de mobil4 etc., sunt protejate eficient de suprafata laminata
impotriva patrunderii umiditatii. Totusi, umiditatea poate ajunge la placa suport prin canturile neprotejate cum ar fi cele de la
decupaje, imbinari cap la cap, imbinari de colturi, margini posterioare, orificii de gaurire si gauri pentru suruburi. Operatiunile de
etansare finala necesare trebuie efectuate intotdeauna in timpul fazei de asamblare finala, in special in cazul suprafetelor
orizontale, precum blaturile de lucru.

Pentru canturile taiate mascate, si-au dovedit utilitatea profilurile de etansare si componentele de etansare din cauciuc siliconic
sau poliuretan. La utilizarea de solutii de etansare, trebuie aplicat si un grund; fie unul care formeaza o pelicula, fie un grund de
curétare, in functie de material.

Urmati cu atentie instructiunile producatorului atunci cand utilizati aceste materiale.
Aplicati solutia de etansare fara a Iasa spatii sau gauri si apoi uniformizati cu apa si detergent. Zonele din apropierea imbinarilor
trebuie mascate pentru a preveni murdarirea suprafetei. Tevile sau conductele trebuie centrate, astfel incat sa se mentina un

spatiu liber de cel putin 2 pana la 3 mm pe toate partile trecerii. Este de asemenea necesara etansarea atentd— a se vedea
figura 26.

Capac de etansare

Etansare in interior

Figura 26: etansarea unui orificiu de teava pentru a impiedica patrunderea umezelii

Canturile taiate pot fi etansate si utilizdnd o vopsea sau un adeziv bicomponent. Producétorii furnizeaza inele de etansare,
profile sau garnituri cu accesorii precum cele pentru baterii cu dubla comanda, chiuvete si plite. La montarea acestor elemente
respectati intotdeauna instructiunile producatorului.

Pentru mai multe detalii privind, de exemplu, chiuvetele incastrate sau montate sub blat si decupajele necesare, va rugam sa
consultati instructiunile de prelucrare a blaturilor de lucru EGGER.

Canturi

Suprafetele inguste ale elementului laminat lipit pot fi prelucrate in diferite moduri. Va recomandam sa acoperiti suprafetele
vizibile taiate cu canturi EGGER ABS sau PP in acelasi decor — a se vedea figura 27. Canturile asigura un finisaj potrivit pentru
toate straturile decorative si au, pe langa functia estetica, si o functie de protectie. Ca parte a combinatiei de decor si material,
EGGER ofera, de asemenea, canturi potrivite pentru laminatele decorative.
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Canturi ABS
Laminat
Placa suport MDF

Figura 27: constructia unei placi laminate lipite cu canturi EGGER ABS

Pentru realizarea canturilor se utilizeaza in mod normal masini de lipit canturi sau centre de prelucrare disponibile in comert.
Este posibila, de asemenea, lipirea manuala a canturilor cu ajutorul unui stand de lipire sau al unei prese de canturi. Partea
posterioara a cantului este acoperita cu un grund, care asigura o lipire perfecta. Acest strat de acoperire a fost optimizat pentru
utilizarea cu adezivi termoplastici EVA, PA, APAO si PUR. Elementele laminate lipite si materialul pentru canturi trebuie sa fie
aclimatizate n prealabil la temperatura camerei.

Mai multe informatii despre canturile EGGER ABS se pot regasi pe site-ul nostru www.egger.com/canturi.

O alternativa la canturile ABS sau PP sunt adezivii pentru lemn masiv, care sunt de obicei lipiti pe suprafata ingusta a panoului
suport inainte de lipirea laminatului — a se vedea figura 28.

Placa din PAL cu canturi ABS Placa din PAL cu adeziv pentru
lemn masiv

Figura 28: Compararea canturilor ABS si a adezivului pentru lemn masiv

O alta metoda de realizare a canturilor este procesul de postformare descris mai jos, in care laminatul este deformat in jurul
suprafetei inguste si se finalizeaza pe partea opusa a placii suport.

Postformare/formare la cald

Pe langa placile laminate lipite si plate, cu designul lor cu canturi unghiulare, laminatele EGGER se utilizeaza si pentru
postformari. Elemente postformate se caracterizeaza prin tranzitiile fara imbinari ale laminatelor de la suprafata la canturi.
Postformarea laminatelor necesita utilizarea unor laminate din categoria P (postformabile) — a se vedea tabelul 3.

De preferinta, profilurile se proiecteaza sub forma unor raze convexe si se produc cu ajutorul unui echipament de postformare
stationar sau continuu. Proiectarea profilurilor concave poate fi realizatd numai cu echipamente stationare si necesita ca placa
suport sa fie prelucrata intr-un mod specific. De asemenea, este necesara experienta in postformare si in prelucrarea ulterioara.
Dupa cum este descris in capitolul Depozitare si aclimatizare, laminatele EGGER pot fi, in general, prelucrate pentru o perioada
foarte lunga de timp daca sunt depozitate corect. Odata cu cresterea perioadei de depozitare, laminatele se intaresc, adica
devin mai fragile, iar proprietatile de postformare se deterioreaza. n functie de conditiile de depozitare, aceasta perioada este

de aproximativ 6 luni (de la data producerii).

@ qualityaustria & E

=¥ =
o
1SO 9001:2015 No.00184/0
Persoana responsabila: PM pentru mobilier si amenajari interioare Instructiuni de prelucrare Pagina 19 din

30


https://www.egger.com/en/interior/product/EDGING?country=DK

[—
MORE FROM WOOD. E EGCGLGER

Revizie: 05
Publicat la:  13.11.2023

Selectarea si prelucrarea panoului suport

Selectarea corecta a panoului suport impreuna cu alti factori, precum temperatura placii, gradul de umiditate a lemnului,
calitatea suprafetei, structura placii, designul profilului, sistemul de lipire, cantitatea de adeziv aplicata etc., determina calitatea
ulterioara a elementelor de postformare. Placile din PAL EGGER Eurospan si-au dovedit eficienta prin suprafata lor neteda si
uniforma, precum si prin structura omogena a placii. Trebuie acordata o atentie deosebita la utilizarea placilor din PAL pe un
strat intermediar dens si solid; in caz contrar, se pot produce probleme de aderenta sau de ,presare” a stratului intermediar.
Selectarea corecta a placii suport trebuie asigurata inca de la executarea profilului, adica, in functie de adancimea profilului,
poate fi necesara utilizarea placilor MDF. Trebuie acordata o atentie deosebita la utilizarea placajelor si a placilor de furnir. Un
continut scazut de umiditate a placilor de lemn (< 8%), precum si aclimatizarea diferitelor materiale sunt deosebit de importante
— a se vedea capitolele Depozitare si aclimatizare si Taiere. Ca urmare a straturilor de adeziv si a aranjamentului variabil al
fibrelor intre straturile de furnir, este mai dificil de frezat un profil decéat de frezat placi din PAL sau MDF; frezarea acestor placi
are ca rezultat, de asemenea, o uzura neuniforma a ferastraului. Taierea trebuie sa respecte directia fibrelor din stratul superior
de furnir.

Frezarea profilului

Frezele cu varf de carbura sau cu varf de diamant (pentru prelucrarile in serii mari) sunt utilizate in general pentru profilarea
placilor suport. Exista numerosi factori care determina calitatea frezarii, printre care se numara viteza de avans, turatia, numarul
de taieturi si calitatea placii suport. Calitatea frezarii profilului (urme de lama, aschii proeminente etc.) poate fi imbunatatita prin
utilizarea discurilor de slefuire sau a dispozitivelor de slefuire cu diamant. Alegerea si modelul uneltelor trebuie discutate si
convenite cu un producator de unelte. Este important ca profilurile sa fie frezate cu precizie, trebuind evitate taieturile Tn trepte si
frezarea incompletd; in caz contrar, pot aparea dificultati in etapa de postformare. Crearea de raze mici, in special, necesitd o
precizie extrema de frezare. De asemenea, este important ca praful si aschiile sa fie indepartate cu ajutorul unei perii, al unui jet
de aer sau prin aspirare, odata ce procesul de frezare este finalizat.

Lipire

Pe langa recomandarile si adezivii pentru lipirea suprafetelor mentionati in sectiunea Tip de adeziv si lipire, se aplica anumite
restrictii la postformare. Indiferent de procesul de postformare, lipirea laminatului se realizeaza, in general, in doua etape de
productie:

» Pasul 1: lipirea suprafetei laminatului (fata si spate) pe placa suport profilata.
»  Pasul 2: lipirea Tn zona profilului (rotunjire) Tn cadrul procesului de postformare

Ca regula generald, cantitatea de adeziv utilizatd pentru lipirea unei suprafete trebuie aplicata astfel incat sa nu se scurga in
profil sau in zona de rotunijire, in special atunci cand se utilizeaza rasina de condensare (rasina de uree-formaldehida). Adezivii
utilizati pentru lipirea in zona profilului sunt adezivi PVAc speciali, cu aderenta initiala rapida si timp rapid de fixare. Acest lucru
este necesar pentru a ,acomoda” fortele de aliniere ale laminatului.

Respectati intotdeauna instructiunile respectivului producétor de adeziv.

Procedura de postformare stationara

Exista o mare diversitate de procedee de postformare stationare, dar numai procesul comercial care utilizeaza caldura de
contact este explicat aici mai detaliat. Acesta permite productia de elemente de postformare convexe in loturi de dimensiuni
mici si medii. Tnaintea inceperii postformarii (formarii) propriu-zise, trebuie efectuate mai intai urmétoarele etape pregétitoare de
productie:

» Pasul 1: lipirea suprafetei laminatului (fata si spate) pe placa suport profilata.

» Pasul 2: frezarea coplanara a laminatului pe partea posterioara si/sau orice profilare necesara pe partea posterioara a
placii suport.

» Pasul 3: aplicarea adezivului special PVAc pe laminatul care iese in afara si pe zona de profil a placii suport

In timpul primei etape de productie, trebuie asigurat faptul c& laminatul depéseste frontul panoului suport, avand latimea
necesara in functie de grosimea placii suport si de designul profilului. Acest lucru se numeste bordura de laminat sau
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proeminenta de laminat — a se vedea figura 29. Postformarea propriu-zisa — reconfigurarea laminatului si lipirea simultana cu
panoul suport — se realizeaza cu ajutorul unei bare metalice plate, incalzite, presurizate si mobile — a se vedea figurile 30-32.

Figura 30: postformare cu ajutorul unei sine metalice mobile

Figura 31: postformarea laminatului Figura 32: postformarea laminatului

Figura 33: cantul de postformare finisat

Caldura provenita din contactul cu bara metalica incalzita are ca efect incalzirea laminatului pana la temperatura de
postformare necesara. Temperatura necesara pentru laminatele EGGER este cuprinsa intre cca 150 °C si 200 °C. Temperatura
poate fi influentata de urmatorii factori:

» grosimea si decorul laminatului
» tipul si cantitatea de adeziv in zona de postformare
» rata de deformare

Controlul exact al temperaturii laminatului Tn zona de postformare, cu ajutorul unui senzor de temperatura este, prin urmare,
foarte important. Odata ce temperatura de postformare a fost atinsa, bara metalica, ramanand sub presiune constanta,
urmareste automat conturul profilului de pe elementul de postformare, imbinand astfel laminatul cu placa suport. Viteza
secventei de miscari in procesul de postformare poate fi controlata, permitand astfel reglarea temperaturii. In cazul in care
temperatura optima este depasita, rezultatul poate fi dezlipirea laminatului (formarea de bule); daca, pe de alta parte,
temperatura este prea scazuta, rezultatul probabil este formarea de fisuri (ruperi).

Rata de deformare depinde in mod esential de cantitatea de energie si de grosimea laminatului, dar si de profilarea placii
suport. Pentru a preveni uscarea laminatului si pierderea de caldura, laminatul trebuie incalzit si postformat cat mai repede
posibil. De preferinta, laminatele EGGER trebuie postformate in aceeasi directie cu cea in care au fost fabricate, acest lucru
putand fi recunoscut dupa directia urmelor de slefuire de pe spate — a se vedea sectiunea Tip de adeziv si lipire.
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Postformarea intr-o operatiune continua

Postformarea intr-o operatiune continua este mai economica decét procesul de postformare stationar descris mai sus. Necesita
productia Tn serii mari si nu este adecvata pentru productia de articole/loturi de dimensiunea 1. Aceasta metoda este potrivita
numai pentru producerea de curbe convexe. Si in acest caz, laminatul ar trebui deformat in aceeasi directie in care a fost
fabricat initial.

Desi deformarea transversala este posibild in principiu, aceasta implica limitari considerabile in ceea ce priveste postformarea
(raza minima) si dimensiunile componentelor; in plus, procesul de postformare este considerabil mai indelungat si mai dificil. n
functie de tipul unitatii, etapele de productie necesare se desfasoara in mod sectional si/sau continuu. In cazul ambelor tipuri de
unitati, este necesar ca frezarea profilului panoului suport (a se vedea sectiunea Frezare profil) si lipirea laminatului si a
substratului (a se vedea sectiunea Lipire) sa aiba loc inainte de postformarea propriu-zisa. Ambele concepte prezinta avantaje
si dezavantaje.

in continuare, procesul de postformare intr-o operatiune continua cu ajutorul modelului EGGER seria 200 (sau profil L):

»  Dupa frezarea profilului, elementul de postformare (sau partea de presare) este presat prin lipirea laminatului pe
suprafata partii frontale si posterioare — a se vedea figura 34.

» In prima sectiune a sistemului de postformare, piesa presata este transformatéa in forma final a profilului s3u prin
intermediul unor unitati de frezare suplimentare. Tn cazul profilurilor in L, doar partea posterioars a laminatului este
frezata la acelasi nivel cu placa suport, iar laminatul frontal este taiat conform protuberantei necesare — a se vedea figura
35.

» In cea de-a doua sectiune, adezivul special PVAc este aplicat uniform pe placa suport si pe bordura laminatului, cu
ajutorul unei role de lipit si/sau a unor duze de pulverizare. Pentru a asigura o aderenta prezenta si viitoare, este extrem
de important ca adezivul sa fie aplicat uniform pe ambele suprafete — a se vedea figura 36.

» 1n cea de-a treia sectiune, adezivul special PVAc care a fost aplicat este ventilat pentru ca apa continuta in adeziv s& se
evapore, activandu-l astfel pentru deformarea care va urma. in acelasi timp, laminatul este incalzit de un incalzitor cu
infrarosu, pentru a-l pregati pentru procesul de deformare. Acest lucru este denumit uneori ,plastifiere” — a se vedea
figura 37.

» In cea de-a patra sectiune, are loc procesul de deformare propriu-zis. Tija de formare (sau tija de indoire) este utilizata
pentru a trage laminatul in directia profilului. In zona de presiune din spatele tijei, laminatul este transformat in forma sa
finala cu ajutorul rolelor de profil si de presiune, respectiv rolele de profil si de presiune genereaza forta de compresie
necesara pentru aderenta si, intr-un timp scurt, laminatul este lipit de placa suport — a se vedea figurile 38-41.

» 1n cea de-a cincea sectiune, se realizeaza retusarea finala a elementelor de postformare. In cazul profilurilor L, laminatul
care iese in afarad pe partea frontald este frezat la acelasi nivel cu partea posterioara a elementului, iar frezarea fibrelor
este refacutd daca este necesar. In cazul profilurilor U, trebuie aplicat un material de etansare si/sau un material
termoplastic — a se vedea figura 42.

Figura 34: lipirea laminatului de panoul suport Figura 35: proeminenta de laminat
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Figura 36: lipirea cantului Figura 37: incalzirea proeminentei laminatului

Figura 38: postformarea laminatului Figura 39: postformarea laminatului

Figura 40: presarea laminatului pe raza Figura 41: presarea laminatului pe cant

Cant de postformare
Model 300/3 etansare
Acoperire cu lac UV
Hartie de balans

Figura 42: partea inferioara a blaturilor de lucru postformate EGGER
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Lipirea in forma/formare la rece

Un avantaj si o optiune de prelucrare a laminatelor este realizarea de elemente laminate lipite curbate, adica concave sau
convexe. Laminatele EGGER sunt ideale ca material de acoperire decorativ pentru aceste elemente. Se utilizeaza in mod
standard laminate cu o grosime nominala de 0,80 mm; laminatele mai subtiri, cum ar fi cele de 0,60 mm, permit raze mai mici.
Cu toate acestea, aceste piese profilate necesita panouri suport speciale, care sa indeplineasca aceste cerinte. Se recomanda
utilizarea placajelor flexibile sau, alternativ, a placilor de MDF cu fante — a se vedea figurile 43 si 44. Se prefera placajele
flexibile, deoarece ofera o finisare mai usoara a canturilor si o rezistenta mai mare la scoaterea suruburilor in comparatie cu
placile MDF cu fante.

Figura 43: placaj flexibil Figura 44: placa suport MDF cu fante

Formarea la rece si lipirea perfecta a laminatului pot fi realizate numai in combinatie cu sabloane — a se vedea figura 45.
Sabloanele se modeleaza si se utilizeaza in procesele obisnuite de fabricatie, de exemplu, manual, cu ajutorul clestilor, inelelor,
preselor de furnir sau cu ajutorul preselor speciale cu vid. Cu un sablon adecvat, sunt posibile chiar si forme mai complexe,
precum un capac de pian — a se vedea figura 46.

Figura 45: lipirea unei piese profilate cu ajutorul unui sablon Figura 46: placaj flexibil cu laminat

Alegerea adezivului si a lipiciului necesita o atentie speciala, deoarece trebuie sa se tind seama de dimensiunea piesei profilate,
precum si de timpul necesar pentru etapele de procesare. Un criteriu important este, de exemplu, timpul de prelucrare a
adezivului, care trebuie adaptat la straturile individuale de placaj care urmeaza sa fie lipite. Aceste straturi individuale de placaj
sunt plasate Tn sablon Tmpreuna cu laminatele pentru fata si spate si apoi sunt presate.
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De asemenea, trebuie asigurata o structura simetrica pentru piesele profilate, adica trebuie sa se utilizeze o hartie de balans
pentru laminate cu aceeasi grosime nominala — a se vedea sectiunea Constructie simetrica si presare.

in procesul clasic de postformare, laminatul este incalzit pentru scurt timp prin expunere la calduré ridicata. in acest proces,
apare frecvent o deformare paralela cu directia de fabricatie, iar razele posibile sunt definite in mod standard pentru laminatele
de tip P.

n cazul productiei de piese profilate, laminatul este format la rece cu ajutorul unui sablon si al presiunii. Nu exista specificatii
standard pentru aceasta formare la rece, cu alte cuvinte, raza minima a laminatului depinde de diverse criterii:

» Tipul de laminat
Un laminat de tip P este avantajos pentru raze mici. Clasele de laminate de tip S (de exemplu, laminate cu miez colorat)
necesita raze mai mari.

»  Varsta laminatului
Laminatele sunt mai flexibile imediat dupa fabricare. Laminatele se intaresc, iar procesul este influentat de conditiile de
depozitare. Regula de baza: ideal pana la 6 luni de la fabricare. Data de fabricatie este imprimata pe spate.

» Insertie laminat
Post-formarea transversala fata de directia de fabricatie este mai usoara in cazul formarii la rece decat cea paralela cu
directia de fabricatie — a se vedea figurile 48 si 49. Directia de fabricare a laminatului poate fi observata dupa slefuirea
partii posterioare — a se vedea figura 47.

» Dimensiunea componentei
Etapele necesare ale procesului duc la o0 manipulare mai usoara a componentelor mai mici.

» Posibilitati de productie si experienta in fabricare

Din cauza acestor criterii de influenta, se recomanda efectuarea unor teste preliminare adecvate inainte de productia in serie.

Figura 47: directia de fabricatie Figura 48: directia de fabricatie paralela ~ Figura 49: directia de fabricatie transversala

in cazul in care piesele profilate prefabricate sunt lipite ulterior de laminat, de exemplu, cu ajutorul adezivilor de contact, atunci
trebuie avut in vedere ca presiunea de suprafata sa fie uniforma. Este importanta asigurarea unei aderente uniforme si nu a
unei presiuni selective, pentru ca, in caz contrar, ar putea aparea o lipire defectuoasa pe piesa profilata. Utilizarea adezivilor de
contact pentru piesele profilate poate fi recomandata doar intr-o masura limitata, deoarece nu este posibil sa se remedieze
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erorile de prelucrare.

n cazul pieselor cu forme speciale si/sau al productiei in serie, exista companii specializate in piese cu forme curbe si rotunjite,
care pot realiza aproape toate aplicatiile.

In continuare este prezentat un exemplu de contact in cazul elementelor cu forme speciale si/sau al productiei in serie:

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

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

Lacuire

Pentru lacuirea ulterioara, se recomanda sa se utilizeze grundul pentru vopsire laminate EGGER/grundul pentru lipire. Cu
aceasta clasa de laminat, partea frontala colorata, neslefuita (alba sau neagra) poate fi lacuita sau, de asemenea, lipita. Partea
posterioara este slefuita (standard) si poate fi lipitd cu adezivi disponibili Tn comert.

Un exemplu de aplicare este acoperirea elementelor usilor care sunt ulterior vopsite in culori individuale — a se vedea figura 50.
Pentru acoperirea, de exemplu, a elementelor usilor, producatorii de usi utilizeaza o grosime nominala a laminatului de 0,15
mm.

Figura 50: vopsirea unei usi cu laminate EGGER cu posibilitate de lacuire/lipire

Pentru lacuirea partii frontale, se recomanda intotdeauna o ,slefuire pentru curatare” cu granulatia 240-280, pentru a se asigura
ca nu exista reziduuri pe suprafata. Datorita diversitatii mari a sistemelor de grund si lacuri, este neaparat nevoie de teste
preliminare si in acest caz.

in orice caz, respectati instructiunile de prelucrare ale producatorului lacului respectiv.

Acoperire ignifugata

Laminatele reprezinta solutia ideala pentru suprafetele orizontale si verticale cu uzura medie spre ridicata, precum si pentru
elemente curbate sau rotunjite. Laminatele EGGER Flammex ignifugate sunt oferite pentru productia de placi laminate lipite si
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ignifuge. Laminatele Flammex sunt adecvate ca materiale decorative ignifuge de acoperire, ih combinatie cu placile suport
ignifuge. Combinatiile cu placile suport corespunzatoare permit aplicatii cu cerinte stricte pentru rezistenta la foc. Acestea
indeplinesc cerintele clasificarii germane pentru materiale de constructie clasa B1 si cele ale clasificarii franceze privind
rezistentd materialelor la foc, clasa M1.

Produsele incombustibile din categoria ,A2-s1, dO” pot fi achizitionate in decorurile colectiei decorative EGGER de la urmatorii
producatori:

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

Placarea peretilor

Datorita robustetii si caracterului adecvat pentru utilizare zilnica, placile laminate lipite se preteaza foarte bine pentru utilizare la
placarea peretilor interiori. Pentru astfel de utilizari se recomanda o grosime minima a placii de 16 mm. Panoul suport (suprafata
peretelui) trebuie s& fie complet uscat inainte de atasarea elementului compozit. Asigurati intotdeauna o aclimatizare sau
ventilare posterioara suficienta a placilor. Materialul nu trebuie expus acumularii de umezeala. Toate partile care trebuie
imbinate trebuie sa aiba aceeasi directie de productie.

Substructura si ventilarea posterioara

Placile laminate lipite trebuie atasate pe o structura suport stabila, rezistenta la coroziune si cu fixare puternica, ce poate sa
sustind n siguranta greutatea placarilor de perete si sa asigure ventilarea in spatele elementelor — a se vedea figura 51. n
cazul utilizarii pentru constructii uscate, fixarea structurii suport si a placii laminate lipite trebuie sa se faca intotdeauna prin
ancorare de structura de rezistenta.

W

Figura 51: structura suport pentru placarea peretilor cu placi laminate lipite

Alegerea dispozitivelor de fixare trebuie adaptata substructurii si greutatii placarii peretilor. Existenta unor conditii climatice
diferite Tn fata si in spatele elementelor poate duce la deformare. De aceea, este important ca placarea peretilor cu placi
laminate lipite sa asigure intotdeauna o ventilatie adecvata in spatele panourilor, ceea ce va permite egalizarea temperaturii si a
umiditatii. Ventilarea trebuie sa se realizeze spre incapere.
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Daca nu exista ventilare posterioard sau daca spatiul de ventilare posterioara este < 2 cm, atunci panourile suport minerale
absorbante, precum peretii sau tencuiala, trebuie tratate in prealabil cu bariere elastice, impermeabile. Aceste bariere sunt in
general vopsite si impiedica patrunderea apei in zidarie, ceea ce este esential pentru o aplicare in conditii de umiditate.

Sipcile verticale permit in general circulatia aerului. Tn cazul in care substructurile sunt dispuse pe orizontala, este necesaré o
constructie adecvata care sa asigure ventilarea corespunzatoare. Structura suport trebuie sa fie dreapta in plan vertical, pentru
a permite montajul fara tensionare pe intreaga suprafata.

Structurile suport adecvate includ benzi verticale de lemn, aluminiu sau materiale pe baza de lemn.

Distantarea maxima a sipcilor sau a structurii suport depinde de grosimea elementului compozit utilizat. Este important sa se
asigure ca spatiile de admisie si de evacuare a aerului raman neobstructionate astfel incat aerul sa circule liber. De asemenea,
asigurati-va ca umiditatea suprafetei ce urmeaza a fi placata nu difera semnificativ de cea a componentei finisate.

Montarea placilor laminate lipite pe substructura poate fi mecanica sau cu adeziv.

Montare mecanica

Montarea este realizata prin intermediul suruburilor sau niturilor pe structura suport. Trebuie sa existe un joc de dilatare suficient
si s& se tina cont de pozitionarea corecta a punctelor flotante si fixe. Daca se foloseste lemnul ca structura suport, pentru
decuplare trebuie sa se foloseasca o banda EPDM (cauciuc de etilena-propilena-diena).

Montarea ascunsa a placilor laminate lipite prin suspendare permite o dezasamblare simpla si pare mai atragatoare din punct
de vedere vizual in comparatie cu metodele de montare vizibile. Indepartarea plicilor se face rapid si simplu. Accesul la
cablurile si conductele aflate in spatele elementelor se face usor. In functie de sistemul de montare ales, un alt avantaj este
faptul ca elementele pot fi ajustate ulterior. De asemenea, este posibila montarea fara tensionare a elementelor. Pentru toate
metodele de montare care implicd suspendare, trebuie sa se lase suficient spatiu pentru a permite ridicarea si coborarea
elementelor. Acest spatiu de aer sau ,spatiu suspendat” ramane vizibil sub forma unui ,spatiu in umbra”.

Tn cazul in care se utilizeaza benzi profilate, structura suport orizontald este canelatd pentru a se potrivi cu sina proeminenta
atasata la placile laminate lipite. Pentru simplificarea montarii, federul sinei proeminente trebuie sa fie mai subtire decat nutul.
Sinele proeminente de pe elementele compozite nu trebuie sa se intinda pe toata latimea elementelor; acestea trebuie sa fie
intermitente pentru a permite circulatia verticald a aerului. Se pot utiliza cu usurinta sine proeminente fabricate din placaj sau
profile metalice Z. Daca nu se poate obtine o imbinare fixa cu suruburi in cazul placilor compozite subtiri, este posibila de
asemenea lipirea suplimentara.

Alternativ, sistemele cu suporturi metalice sunt oferite si pentru montarea mecanica nedetectabila — a se vedea figura 52.
Sistemul ales trebuie sa fie utilizat conform recomandarilor producatorului pentru a garanta o montare sigura.

placa laminata lipita
structura suport verticala
structura suport orizontala cu montare pentru suspendare

A imbinare cu suruburi nedetectabilé a fitingului metalic

Figura 52: sistem de structura suport cu fitinguri metalice
Montare lipita
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Placile laminate lipite pot fi, de asemenea, fixate prin lipire cu ajutorul unui sistem adeziv pe o structura suport fixata bine — a se
vedea figura 53. Daca se utilizeaza lemnul ca structura suport, este necesar sa se aplice grund ca pas preliminar, pentru a
garanta aderenta sigura si pentru a preveni dezlipirea din cauza umiditatii.

in orice caz, respectati instructiunile de prelucrare ale producatorului adezivului corespunzator.
placa laminata lipita

structura suport

adeziv

banda dublu adeziva

Figura 53: lipirea pe o structura suport din laminat compact

Recomandari privind intretinerea si curatarea

Datorita suprafetei lor rezistente, igienice si dense, laminatele EGGER nu necesita intretinere speciala. In general, suprafetele
sunt usor de curatat. Acest lucru este valabil si pentru suprafetele texturate. Nu utilizati agenti de curatare care contin
componente abrazive, deoarece utilizarea lor poate duce la schimbari ale gradului de luciu si/sau la zgéarierea materialului.

Pentru informatii detaliate, va rugadm sa consultati fisa tehnica ,Recomandari de curatare si utilizare pentru suprafetele
produselor EGGER.

Documente suplimentare/Informatii privind produsul

Daca aveti orice fel de intrebari privind prelucrarea, va rugam sa luati legatura cu persoanele noastre de contact:

»  Laminate: Tehnologia aplicata in fabrica Gifhorn
» Laminate XL: Tehnologia aplicata in fabrica St. Johann

Veti gasi informatii suplimentare in documentele urmatoare:

»  Instructiuni de prelucrare ,Microlaminate EGGER”

» Fisatehnica ,Hartie de balans pentru laminate EGGER”

»  Fisa tehnica ,Laminate EGGER cu folie protectoare”

»  Fisa tehnica ,Laminate EGGER pentru utilizare ca whiteboard”

» Fisa tehnica ,Rezistenta laminatelor EGGER la substante chimice”

»  Fisa tehnica ,Recomandari de curatare si utilizare pentru suprafetele produselor EGGER”
»  Fisa tehnica ,Laminate EGGER”
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Nota provizorie:

Aceste instructiuni de prelucrare au fost intocmite pe baza celor mai bune informatii disponibile si cu toata responsabilitatea cuvenita. Informatiile furnizate se bazeaza pe experienta practica si
pe teste interne si reflecta starea actualé a cunostintelor noastre. Scopul acestora este unul pur informativ si nu constituie o garantie in ceea ce priveste proprietatile produsului sau caracterul
adecvat al acestuia pentru aplicatii specifice. Nu ne asumam nicio raspundere pentru niciun fel de greseli, erori in ceea ce priveste standardele sau pentru greseli de tipar. in plus, pot rezulta
modificari tehnice din dezvoltarea continua a laminatelor EGGER, precum si din modificarile aduse standardelor si documentelor eliberate de autoritati. Asadar, continutul prezentelor
instructiuni de prelucrare nu poate fi considerat ca reprezentand instructiuni de utilizare, nici ca avand un caracter obligatoriu din punct de vedere legal. Se aplica Termenii si conditiile noastre
generale pentru vanzari si livrare.
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