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Indicazioni per la lavorazione
Laminati EGGER

Il laminato EGGER & un materiale utilizzabile in modo versatile che, in combinazione con i derivati del legno o altri materiali di supporto,
viene trasformato in cosiddetti pannelli nobilitati con laminato. Le applicazioni sono varie e richiedono limpiego di diversi tipi di
laminato, in base anche al successivo settore d'utilizzo. Applicazioni o settori di utilizzo classici sono, ad esempio, 'industria delle
cucine, lindustria delle porte, I'industria dei mobili da ufficio, di allestimento delle fiere e dei negozi, dell’architettura decorativa d’intemni,
della costruzione navale e automobilistica.
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1. Descrizione del materiale

| laminati EGGER sono laminati decorativi a base di resine termoindurenti. Sono dotati di una struttura multistrato e sono composti da
carta decorativa impregnata in resina melaminica e da una o pili carte kraft trattate con ipoclorito di sodio impregnate in resina fenolica
che vengono pressate insieme a temperature e pressione elevate. La struttura del laminato, la qualita della carta e della resina, la
struttura delle superfici, l'utilizzo di overlay speciali e i parametri di pressatura durante la produzione determinano la qualita del laminato
e quindi 'applicazione o il settore d’utilizzo successivi.
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Struttura del laminato in base all’esempio di un laminato EGGER
Overlay

Imopregnante decorativo

Carta kraft trattata con ipoclorito di sodio

Cartaretro

2. Tipi di laminato / Caratteristiche qualitative / Dati tecnici

Di principio i laminati EGGER soddisfano I’elevato standard qualitativo di EGGER e adempiono alle norme e ai regolamenti in vigore. |

laminati EGGER vengono controllati ai sensi della norma EN 438-2:2016 in riferimento a tutti i requisiti qualitativi pertinenti. | laminati

adeguati ai rispettivi settori di utilizzo soddisfano i suddetti requisiti. Le applicazioni/i settori di utilizzo, i requisiti qualitativi, i dati tecnici

e le opzioni di fornitura sono riportati nelle rispettive schede tecniche.

Tipi di laminato EGGER

Tipi di laminato

Tipo di laminato ai sensi della
norma EN 438

Spessori nominali [mm]

Utilizzo

Laminato

P — Postformable o post formabile

0,40-0,80;1,00e 1,20

Fini generali

Laminato tuttocolore S - Standard 0,80 Laminato di design
Utilizzi generali - Superficie con
Laminato PerfectSense P — Postformable o post formabile 0,80 . g\ B P
proprieta anti-impronta
. Utilizzi generali
Laminato XL S - Standard 0,80 . . o
Laminato a pori sincronizzati
Laminato difficilmente
Laminato Flammex F - Ignifugo 0,60¢e0,80 inflammabile

AisensidiDIN 4102-1:198-05

Laminato vemiciabile

P — Postformable o post formabile

Responsabile: Product management mobili e arredamento di interni

0,40-0,80;1,00e 1,20

perapplicazioni particolari
per applicazioni cromatiche

individuali



[
MORE FROM WOOD. E EGCGLELER

Gestione della qualita ISO 9001 Codifica: VH STS DE
Revisione: 03
Approvazione: 06.01.2017
Pagina: 3di17

3. Trasporto, stoccaggio e gestione

3.1 Trasporto

Di norma i laminati vengono trasportati su pallet (ved. la figura 2). Il pallet & idoneo allo stoccaggio a lungo termine dei laminati.

Pannello di copertura
Fascia di plastica
Pellicola

Laminati

Pannello di protezione
Pallet di legno

BE DS

L’imballaggio di cartone viene utilizzato in caso di quantitativi minimi e di consegna tramite servizio pacchi (ved. la figura 3). Dopo la
consegna si consiglia di imuovere I'imballaggio e di stoccare il laminato come descritto al punto 3.2. Solo in questo caso € possibile
garantire le condizioni ottimali per

l'ulteriore lavorazione del laminato.

Figura 3

3.2 Stoccaggio

I laminati devono essere stoccati in locali chiusi e asciutti, protetti dall'umidita e in condizioni climatiche normali. Quando 'imballaggio
originale viene rimosso, i laminati devono essere immagazzinati su pannelli protettivi orizzontali a tutta superficie. Evitare il contatto
diretto con il pavimento e/o esposizione solare.
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Il pannello piti alto deve essere rivolto con il decoro verso il basso e deve essere coperto con un pannello di protezione di formato pari

misura (ved. la figura 4). Se non & possibile stoccarli orizzontalmente, i laminati devono essere disposti obliqguamente, a un angolo di
circa 80°, mediante un ampia struttura di supporto (ved. la figura 5). Anche questo tipo di stoccaggio richiede un pannello di protezione
di formato di pari misura.

Catasta di laminati
Pannello di protezione

Figura 4

Corretto! Errato!
Figura 5

3.3 Gestione

Dopo aver rimosso I'imballaggio e prima della lavorazione, controllare il laminato EGGER per escludere la presenza di danni visibili. In
generale tutte le persone che trasportano o maneggiano il laminato dovrebbero indossare un equipaggiamento protettivo come guanti,
scarpe antinfortunistiche e abbigliamento da lavoro. Evitare di far scorrere uno contro l'altro o di tirare uno sopra l'altro i lati decorati. |
pannelli nobilitati con laminato devono essere sollevati oppure tirati “retro su retro”. Per quanto conceme il trasporto dei pannelli
nobilitati con laminato & comprovata l'efficacia dell’avvolgimento: il lato decorato deve trovarsi all'interno e si devono evitare movimenti
abrasivi. Per trasportare le cataste di laminato si raccomanda ['utilizzo di pallet stabili, piani e sufficientemente grandi. | pannelli della
catasta devono venire fissati per evitare che scivolino.
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4, Lavorazione

4.1 Climatizzazione

Prima della lavorazione il materiale di supporto e il laminato EGGER va climatizzato per almeno 24 ore a normali condizioni climatiche per
eguagliare il tasso di umidita dei due materiali. | materiali che vengono lavorati troppo umidi tendono a incollarsi male e a ritirarsi
causando la formazione di crepe e deformazioni.

4.2 Taglio su misura

Per tagliare su misura il laminato & possibile utilizzare tradizionali macchine per la lavorazione del legno come seghe per pannelli, seghe
circolari da tavolo, seghe circolari manuali o seghe a coda. Peril taglio su misura vengono comunemente utilizzate seghe per pannelli o
seghe circolari da tavolo. La qualita del risultato dipende da diversi fattori come la corretta sporgenza della lama della sega, la velocita di
avanzamento, la forma dei denti, la suddivisione dei denti, il numero di giri e la velocita di taglio.

Esempio — Sega circolare da tavolo:

Velocita ditaglio: da40a60m/sec. ca.
Numero di giri: da 3.000 a 4.000 giri/min. ca.
Avanzamento: da 10 a 20 m/min. ca. (avanzamento manuale)

E necessario esercitare pressione su tutta la superficie poiché lo ,,spostamento* del laminato causa crepe sottili che rischiano di
provocare successivamente rotture dovute a tensione o rotture marginali. Ad eccezione del taglio mediante sega per pannelli, il taglio su
misura viene eseguito con avanzamento manuale. Date le resine melaminiche pregiate utilizzate per la superficie del laminato EGGER, gli
utensili sono sottoposti a una sollecitazione notevolmente superiore a quella dei materiali di legno tradizionali. Il taglio con sega e la
fresatura con taglienti di metallo duro o taglienti di utensili diamantati si sono dimostrati particolarmente efficaci. A seconda del tipo di
taglio necessario (grossolano o sottile) vengono utilizzati denti dalle seguenti forme:

- 4
é L A /1/

\
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Dente piatto Dente Duplovit a petto cavo

Dentatura alternata Dente Duplovit con smusso Dente trapezoidale-piatto

Figura 6

Se si utilizzano seghe circolari manuali o seghe a coda € necessario avvalersi di un listello di arresto. Il taglio su misura deve essere
eseguito dalla parte inferiore del pannello.
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4.3. Strato intermedio

In generale durante la produzione degli elementi nobilitati con laminato € indispensabile garantire la compensazione della tensione
mediante uno strato intermedio adeguato. In questo contesto si parla anche di struttura simmetrica dell’elemento nobilitato, ovvero
dell’applicazione di laminato identico sul lato anteriore e posteriore. In generale una struttura asimmetrica provoca la deformazione
dell’elemento o una cattiva planarita e quindi la produzione di elementi asimmetrici ricade nella sfera di responsabilita del trasformatore.
Lo strato intermedio del laminato & compreso nella Collezione Decori EGGER ed € disponibile da magazzino a partire da un pezzo, in
conformita al programma prodotti nazionale specifico.

Oltre che dallo strato intermedio utilizzato, la planarita viene influenzata da altri criteri, come: lo spessore del pannello di supporto,
Pumidita del legno, la quantita di colla applicata, ecc. Lo spessore del pannello di supporto e il tipo di pannello di supporto sono
determinanti e in generale vale la regola “quanto pil spesso il pannello,

tanto meno critico”. In generale € corretto utilizzare uno strato intermedio di laminato dello stesso spessore nominale. Tuttavia prima di
produrre I'elemento si consiglia di verificare I'idoneita dello strato intermedio eseguendo prove preliminari.

4.41Incollaggio

A seconda del settore di utilizzo e dei relativi requisiti, il laminato EGGER pu0 essere incollato su diversi materiali di supporto con diversi
tipi di adesivo. Sono idonei i materiali a base di legno classici come: i pannelli di truciolare, MDF e HDF. | materiali in legno, come il
paniforte e 'impiallacciato, richiedono particolari attenzioni e prima della realizzazione in serie devono essere effettuate delle prove di
pressatura.

E necessario tenere in considerazione il fatto che nella loro struttura i pannelli di paniforte e impiallacciato non raggiungono 'omogeneita
dei pannelli di truciolare a causa dell'impiego di impiallacciato /o legno massiccio. in condizioni climatiche alternanti i componenti
come 'impiallacciato e/o il legno massiccio non raggiungono l'uniformita dei cambiamenti dimensionali garantita dai trucioli. Comunque
un pannello di supporto piano e privo di tensione & una condizione fondamentale per una superficie regolare, quindi & necessario fare
attenzione alla calibrazione del pannello di supporto e al controllo dell’umidita del legno (applicazioni negli interni < 8 %). Nel corso del
tempo i materiali che vengono lavorati umidi tendono a ritirarsi, provocando la formazione di screpolature e incurvamenti.

Se si utilizzano i cosiddetti Multiplex sono da privilegiare i pannelli di impiallacciato di legni morbidi (ad es. pioppo, betulla, okumé,
abaco) che risultano pitiidonei. Anche in caso di impiego di pannelli di paniforte per prevenire irregolarita superficiale si dovrebbe
utilizzare in prima linea pannelli listellari con fascette sottili e copertina in legno morbido. Il materiale di supporto deve essere privo di
tensione e presentare una superficie piana. Non si consiglia l'incollaggio con il legno massiccio.

Il laminato e il materiale di supporto devono venire puliti accuratamente prima dell’incollaggio. Prima di applicare la colla devono venire
rimossi dai materiali polvere, grasso e macchie di olio e di sudore. Oltre alla simmetria della struttura dell’elemento nobilitato &
importante anche 'uniformita della colla applicata sul lato anteriore e sul retro; in caso contrario possono verificarsi problemi di
deformazione.

In caso di incollatura PVAc i pannelli HDF e di truciolare fortemente compattati in superficie raggiungono un’aderenza migliore
dopo la calibratura con grana da 80-120. | pannelli di truciolare P3 e i materiali impermeabili eventualmente legati con resina
fenolica respingono meno I’acqua dalle colle PVAc. Questo causa un prolungamento dei tempi di pressatura.

Spesso per la produzione delle parti piegate e per l'incollaggio dei laminati con materiali non assorbenti, ad esempio i metalli, vengono
utilizzate colle a contatto. Gli adesivi a contatto sono composti per lo pili da policloroprene e da un solvente. Prima della congiunzione i
solventi devono evaporare; la pellicola di colla deve essere asciutta al contatto. La capacita adesiva si basa sul fatto che il policloroprene
cristallizza so|
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