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Pokyny ke zpracovani
EGGER Laminaty

EGGER Laminat je mnostranné pouZzitelny material, ktery se zpracovava v kombinaci s materialy na bazi dfeva nebo s jingymi nosnymi
materialy, vysledkem jsou takzvané laminatem potaZené desky. Aplikace jsou mnohostranné a vyZaduji pouZiti riznych funkcnich typ(

wesa

dvefi, kancelarského nabytku, vystavba veletrZnich expozic, obchodi a dekorativnich interiérd, stavba lodi a vozidel.
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1. Popis materialu

Egger Laminaty jsou dekorativni laminaty na bazi vytvrzovatelnych pryskyfic. Jsou vicevrstvé konstruovany a skladaji se z melaminovou
pryskyfici impregnovaného dekorového papiru a jednoho nebo vice natronsulfatovych papird impregnovanych fenolovou pryskyfici,
které se pod vysokym tlakem a za tepla vzajemné slisuji. Konstrukce laminatu, druhy pryskyfic a papirdl, povrchové struktury, pouZiti

specielnich overlayd jakoZ i parametry lisovani pii vyrobé rozhoduji o specifickych vlastnostech laminatu a tim i o jeho pozdéjsim pouZiti
resp. o oblasti vyuZiti.

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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Konstrukce laminatu na prikladé EGGER Laminat

Overlay

Impregnovany

Impregnované natronsulfatové papiry

[ Rubovy papir

2. Typy laminati / kvalitativni vlastnosti / technicka data

EGGER Laminaty zasadné odpovidaji vysokému standardu kvality firmy EGGER jakoZ i platnym normam a smémicim. EGGER Laminaty
jsou testovany podle EN 438-2:2016 se zietelem na viechny relevantni kvalitativni poZadavky. Typy laminatd, jeZ jsou v souladu s
pfislusnymi oblastmi pouZiti odpovidaji témto pozadavkim. Aplikace / oblasti pouZiti, kvalitativni poZadavky a technicka data i
moznosti dodani naleznete v pfislusnych prospektech.

EGGER Laminaty - piehled typd

Typ laminatu Typ laminatu dle EN 438 Jmenovité tloustky [mm] Pouziti

o P — Postformovatelny popf. nasledné . s
Laminat . 0,40-0,80;1,00a1,20 VSeobecné Gcely
formovatelny

Laminat s barevnym jadrem | S — Standard 0,80 Designovy laminat
L P — Postformovatelny nasledné VSeobecné Gcely - povrchova
Laminat PerfectSense ) 0,80 P - \
formovatelny plocha odolna proti otisku prst(
VSeobecné Gcely
Laminat XL S — Standard 0,80 Laminat se synchronizovanou
strukturou
Laminat se zvySenou odolnosti
Laminat Flammex F —nesnadno zapalny 0,60a0,80 proti vzplanuti
Dle DIN 4102-1:198-05
L P - Postformovatelny popf. nasledn€é Pro zvlastni pouZiti
Lakovatelny laminat ) 0,40-0,80;1,00a1,20 s PR
formovatelny k individualni barevné realizaci

Zodpoveédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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3. Doprava, skladovani a manipulace

3.1 Doprava

Doprava laminat( obvykle probiha na paletach (viz obrazek 2). Paleta je vhodné pro trvalé skladovéani laminatd.

Kryci deska

Paskaz umélé hmoty
Folie

Laminaty

Ochranna deska
Drevéna paleta

BE Do

Obrazek 2

Kartonové obaly jsou pouZity u malych mnoZstvi a v pfipadech realizace dodavky balikovou sluZbou (viz obrazek 3). Doporucujeme
laminaty po dodani vybalit a skladovatdle bodu 3.2 . Jen tak lze zajistit optimalni podminky pro
dalsi zpracovanilaminatd.

Obréazek 3

3.2 Skladovani

Laminaty je nutné skladovat v uzavienych a suchych prostorach, chranéné pred vlhkosti, za béznych klimatickych podminek. Pokud je
originalni obal odstranén, je tfeba laminaty skladovat na celoplosnych a horizontalnich ochrannych deskach. Je tfeba zamezit pfimému
kontaktu s podlahou a/nebo plisobeni slunecniho zafeni.

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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Horni deska by méla leZet dekorem dold a byt pfikryta ochrannou deskou miniméalné stejného formatu (viz obrazek 4). Pokud neni
moZné horizontalni uskladnéni, musf byt laminaty skladovany mezi celoplo3nou podkladovou a kryci deskou v 3ikmé poloze ca. 80° (viz
obrazek 5). Také pii tomto typu uskladnéni je nutno pouZit ochranné desky minimalné stejného formatu.

=
4

Stohovani laminatt
Ochranné deska

Obrazek 4

Spravné! Chybné!
Obrazek 5

3.3 Manipulace

Po odstranéni obalu a pred zpracovanim, je tfeba EGGER Laminat zkontrolovat zda nejevi znaky viditelného poskozeni. VSechny osoby,
které laminat dopravuji, popf. s nim manipuluji, by mély zasadné pouZivat ochrannou vybavu jako jsou rukavice, bezpecnostni obuv a
vhodné obleceni. Je nutno zamezit, aby se dekorové strany po sobé vzajemné posouvaly nebo se po sobé pretahovaly. Laminatové
desky je nutné prizvednout, popf. je lze tahnout rubovou stranou po rubové strané. Pfi dopravé popf. prenaseni laminatovych desek se
osvédcilo srolovani laminatd, pricemz by se dekorova strana méla nachazet na vnitini strané a mélo by byt zamezeno tfecim pohyblim. K
dopravé laminat( ve svazcich staci pouZiti dostatecné velké, rovné a stabilni palety. Desky ve svazcich musi byt zajistény proti posuvim.

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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4. Zpracovani

4.1 Klimatizovani

Nosny material a EGGER Laminat je nutné pred zpracovanim minimalné 24 hodin klimatizovat za normalnich klimatickych podminek,
aby se umoZnilo vyrovnani vlhkosti obou materiald. Zvlasté pfilis vihké zpracované materidly jsou nachylné nejen ke 3patnému slepent,
nybrZ také k smrstovani, které maZe vest k tvorbé trhlin a deformacim.

4.2 Prifez

K pfifezovani laminat( lze pouZivat béZné dievoobrabéci stroje, jako jsou deskové, stolnikotoucové, rucnikotoucové nebo piimocaré
pily. Pfifezovani pomocideskovych nebo stolnich kotoucovych pil je vSeobecné béZné. Na dobry vysledek fezu maji vliv riizné faktory
jako jsou spravny presah fezného kotouce, rychlost posuvu, tvar zubd, rozte¢ zub, otacky a fezna rychlost.

Priklad — stolni kotoucova pila:

Rezn rychlost: ca. 40 a7 60 m/sec.
Pocet otacek: ca. 3.000 a7 4.000 U/min.
Posuv: ca. 10 aZ 20 m/min (ru¢ni posuv)

Nutny je vSak téZ plosny pritlak, nebot ,,vibraci* laminatu vznikaji jemné trhlinky, které mohou vést pozdgji k viubovym nebo napétovym
trhlindm. S vyjimkou deskovych pil se pfifezovani provadi s ruénim posuvem. Namdhani naradi je vlivem kvalitni melaminové pryskyrice,
ktera se nachaziv povrchové vrstvé EGGER Laminatu, vyrazné vy35i neZ u doposud béZnych materialt na bazi dfeva. Dobfe se osvédcilo
fezéani nebo frézovani nastroji osazenymi brity z tvrdokovu nebo také diamanty. Podle poZadované jakosti fezu (hruby nebo jemny fez) se

pouZivaji nasledujici formy zubd:

e Ly /i//

r W r W [ "

Zub s rovnou feznou hranou Zub s vydutou feznou hranou Zub se stiechovitou feznou hranou

Zub se stiidavé Sikmymi hranami Zub s vydutou feznou hranou se srazenymi hroty Zub s rovnou feznou hranou trapezovy

Obrazek 6

Pfi opracovani pomoci ru¢nich okruznich nebo pfimocarych pil by méla byt pouZita dorazova lista. Prifez je tfeba vést od spodni strany
desky.

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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4.3 Protitah

Generelné je tfeba zohlednit pfi vyrobé laminatem potazenych desek vyrovnani pnuti prostrednictvim vhodného protitahu. V této
souvislosti se také hovori o symetrické skladbé& laminatem potazenych desek, ¢imz je minéno pouZzitiidentického laminatu na prednia
zadni strané. Nesymetricka skladba vieobecné zplsobuje deformaci dilc(i, popt.3patnou rovinatost a proto je vyroba nesymetrickych
laminatem potaZenych desek plné na zodpovédnosti vyrobce. Protitah6vy laminat je soucasti EGGER Kolekce dekorativnich materiald
aje dostupny kusové ze skladu podle pro danou zem specifickych dodacich poradka.

Kromé pouzitého protitahu je rovinatost ovlivnéna dal3imi parametry jako jsou: Tloustka nosné desky, vihkost dfeva, mnoZstvi
naneseného lepidla atd. Tloustka desky a typ nosné desky jsou podstatna kriteria a vSeobecné plati, ¢im je deska siln&;jsi

tim je konstrukce méné kriticka. Protitahovy laminat ve stejné jmenovité tloustce je v zasadé spravny. Pred vyrobou dilce se vsak
doporucuje provérit vybér vhodného protitahu prostrednictvim predbéznych testd.

4.4 Lepeni

Podle druhu pozdéjsiho vyuZiti a jeho specifickych poZadavkd je moZno EGGER Laminat lepit na riizné nosné materialy rznymi typy
lepidel. Vhodné jsou klasické materialy na bazi dfeva jako jsou: Dfevotfiskové, MDF a HDF desky. Materialy na bazi dfeva jako jsou
latovky a preklizky vyZaduiji zvlastni pozorost a pred sériovou vyrobou by se mély byt provedeny konkrétni lisovaci testy.

Je nutno zohlednit, Ze latovky a preklizkové desky nedosahuji ve své skladbé takové homogenity jako drevotfiskové desky, protoZe jsou v
nich pouzity dyhy a/nebo masivni dievo. U jejich komponentd, jimiZ jsou dyhy a/nebo masivni dfevo, nedochazi k tak stejnomémym
zménam rozmérd vlivem zmén okolniho klimatu, k jakym dochazi u material(i sloZenych z tfisek. Rovinata a napéti prosta nosna deska je
vSak zakladnim predpokladem pro klidnou povrchovou plochu, a proto je tfeba dbat na kalibrovani nosnych desek a testovani vihkosti
dfeva (pouZiti v interiéru < 8 %). Materialy, které byly zpracovany ve vlhkém stavu, majiv pribéhu casu sklon k smrtovanti, které mize
vést k tvorbé prasklin a k deformacim.

PTi pouZiti takzvanych Multiplex-desek jsou vhodné predevsim preklizkové desky z mékkych dfevin (napf. topol, hruska, okoume,
abachi). RovnéZ v pfipadé latovkovych desek by mély byt pfednostné pouZity latovky s Gzkymi pruhy a s kryci vrstvou z mékkych dfevin,
aby se zamezilo neklidu v povrchové plose. Nosny materidl musi byt bez pnuti a musi vykazovat rovny/rovinny povrch. Lepenina
masivni dfevo neni doporuceno.

Zasadné je nutné pred lepenim laminat a nosny material vzdy ddkladné ocistit. JeSté pred nanesenim lepidla musi byt materidly zbaveny
prachu, mastych a olejovych skvrn a skvrn od potu. Vedle synetrické konstrukce laminatem potaZenych desek je dleZité rovnomémé
naneseni lepidla jak na predni tak i na zadni strané, jelikoZ jinak m(ze dochazet k problem(im s deformaci.

U drevotiiskovych a HDF desek se silné zhuSténou povrchovou vrstvou pfi pouZiti PVAc lepidla Ize docilit lepSi pevnosti spoje
pomoci kalibrace brusnym papirem se zmem 80-120. Drevotfiskové desky P3 jakoZ i materialy se zvySenou odolnosti proti
vlhkosti, evtl. materialy lepené fenolovou pryskyfici hiife odvadéji vodu z PVAc lepidel. Toto vede k prodlouZenti lisovacich casi.

Kontaktni lepidla se Casto pouZivaji pfi zhotovovani oblych dilli a k lepeni laminat( na nesavé materialy, napriklad na kovy. Kontaktni
lepidla se vétsinou skladaji z polychloroprenu a rozpoustédla. Pred spojenim je nutné rozpoustédla odvétrat, lepici film musi byt na dotek
zaschly. Sila lepeného spoje spociva v tom, Ze polychloropren pod tlakem krystalizuje. Proto pevnost spoje zavisi na tlaku, kterym se dily
stlaci. K docileni dobrého lepeného spoje, je nezbytné lepené plochy kratce, pokud mozno pod vysokym tlakem slisovat.

V zésadé je konecné pevnosti lepené spary, nezavisle na pouzitém typu lepidla, dosaZeno teprve po nékolika hodinach aZ dnech.
Zohlednéte dobu vytvrzeni. Se zvlasté velkymi elementy by se mélo byt nasledné po lepeni zachazeno opatrné, protoZe jejich prohnuti
nebo zkrouceni miZe lepenou sparu poskodit.

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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Udaje v nasledujici tabulce se vztahuiji na pouZiti nosi¢ti z materialdi na bazi dieva, jedna se osmémé hodnoty, které mohou byt

ovlivnény:

= Druhem a kvalitou nosného materialu

= Podminkami zpracovani

= Typem lepidla v zavislosti na pozdéjSim zatizeni D1, D2, D3 nebo D4

VZdy je doporuceno provést zkousky lepeni a je nezbytné nutné respektovat tidaje vyrobc lepidel.

Typ lepidla . N&nos Oteviena Lisovaci tlak Teplota lisovani/cas lisovani
Klasifikace Teplotni stalost )
EN204/205+ | o] lepidla doba [bar
0, 0, 0,
lg/m?] [Min] 20°C 40°C 60°C
Disperzni lepidla
PVAc lepidla D2/D3/D4 -20az+100 90-150na ca.3 8-30min. | 4-12min. | 3-5min.
Dvouslozkova PVAc . CPLnebo max.10 ) 3
. D3 /D4 -20az+120 . ca.3 zohlednit pokyny vyrobce
lepidla nosic
Kondenzacni pryskyfice
Mocovinova 15-180 . .
. D2/D3 90-150na . 5-30min. | 1-12min.
pryskyrice min.
Y R CPLnebo 2-20
Melaminova/mocovi N
. - D3 . nosic
nova pryskyfice -20az+150 ca.3-5
L 100-180 V zavislosti na systému vytvrzovani
Fenol-/resorcinova
. D3 /D4 naCPLnebo | ca.2-15
pryskyrice .
nosic
Kontaktni lepidla (na bazi polychloroprenu)
bez tvrdidla -20az+70
150-200na | test T P
- - minimalné 5 minimalné 1 minuta
. . CPLanosi¢ | dotekem:s
s tvrdidlem -20az+100
Reakcni lepidla
Epoxidova,
nenasycena 150-250na stohovaci tlak
polyesterova a D3 /D4 -20az +100 CPLnebo podle typu na plocho zavislé na typu a systému vytvrzovani
polyuretanova nosic
lepidla
Tavné lepidlo
EVA -20a7+80 80-150na
- CPLnebo 160-220°C
PA/PO "20a2+100 | o6 extréme tlak piitlacnych
60-100na | kratky valch
PUR D3 /D4 -20az+120 CPLnebo 120-160°C
nosic

*1Tiidy D1, D2, D3 a D4 podle EN 204 fadi lepidla podle jejich minimalni pevnosti a jejich chovani pii plsobeni vihkosti a vody

*2V zavislosti na teploté prostredia typu lepidla

*3 Otevieny Cas je zavisly na teploté prosttedia typu lepidla a definuje se takzvanym testem na dotek

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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Lisovani se béZné provadiza pomoci plosnych, kratkotaktovych a
dvoupasovych lisd horkym nebo studenym procesem. Dale jsou
uvedeni néktefi vyrobci preklizkovych lisG:

= Format-4 www.format-4.com

= Hofer www.hoefer-maschinen.com
= |talpresse www.italpresse-eng.com

= Joos WWW.joos.de

= Langzauner www.langzauner.at

= Ott www.ottpaul.com

= Wieder www.wieder-maschinenbau.at

Obrazek 7

5. Postformovani

Vedle plochych laminatem potaZenych desek, pro néz je typické klasické ohranént, lze EGGER Laminaty pouZit i pro postformovant.
Postformingové elementy se vyznacuji svym bezeSvym prechodem laminatu od plochy k hrané. Dodatecné formovani Laminatu vyZaduje
pouZiti Laminatu typu P (Postformovatelny popf. nasledné formovatelny).

S ohledem na vysoky pocet variant profil(i a provedent jakoZ i na rozdilné technické predpoklady vyrobnich zafizeni je bezpodminecné
nutné provést jejich predchozi sladéni za Gcelem urceni kvalitativnich parametrd a rozmérd laminatu. Profily se pfednostné zhotovujive
formé konvexnich radius( na stacionarich nebo priibéZnych postformingowvych zafizenich. Konkavni typy profild lze zhotovovat
whradné na stacionamich zafizenich a vyZaduji specielni pfipravu nosného materialu, jakoZ i zkuSenosti s postformovanim a dalsim
opracovanim.

5.1 Nosné materialy - vybér a opracovani

Spravny vybér nosného materialu plus parametry jakymi jsou teplota desky, vlhkost dfeva, povaha povrchové plochy, konstrukce desky,
profilové provedenti, systém lepeni a nanasené mnoZstvilepidla atd. rozhoduji o pozdéjsi kvalité postformingovych elementd.
Osvédcenymi jsou EGGER Eurospan drevotfiskové desky, které vykazuji klidnou a rovnou povrchovou plochu jakoZ i homogenni skladbu
desky. Pfi pouZiti dievotfiskovych desek je tfeba brat zvlasni zretel na hustou a pevnou stfedovou vrstvu, jelikoZ jinak mize dojit k

chybnému slepeni nebo k takzvanému,,,protelegrafovani stfedové vrstvy.

JiZ pfi frézovani profilu je nutno dbat na spravnou volbu nosné desky. To znamena Ze dle hloubky profilu je pripadé nutné pouziti MDF
desku. Zvlastni pozornost vyZaduje pouZiti pieklizkovych a dyhovych desek. Nizka vihkost desek (max. 8 %) jakoZ i klimatizovani
rozdilnych materialti jsou obzvlasté dileZité (viz body 4.1 und 4.4). S ohledem na vicendsobné vrstvy lepidla a stfidavého priibéhu
vlaken dyhowvych vrstev je frézovani profilu obtiZznéji neZ u drevottiskovych a MDF desek a vede k nerovnomémému opottebeni ostii
nastroje. Pracovni smér by mél sledovat smér vlakem kryci dyhy.

5.2 Frézovani profilu

K profilovani nosnych desek se vieobecné pouZivaji frézy osazené tvrdokovem nebo (v pfipadé velkych sérii) frézy osazené diamanty.
Rozhodujici pro kvalitu frézovani jsou rdizné faktory jako rychlost posuvu, otacky, pocet feznych brit(, jakoZ i kvalita nosné desky. Kvalita
frézovani profilu (otlaky noZ(, precnivajici tisky atp.) mdZe byt optimalizovana pouZitim diamantovych brusnych kotouct nebo brusnych
agregatd. Vybér néstrojl a jejich provedeni by mélo byt konzultovano s vyrobcem nastrojl. Presnost frézovani profilu je dileZita, tzn. je
tfeba zabranit vzniku frézovacich vystupkd a nedplnému frézovani, jinak mdZe dochézet k potiZzim pfi postformovani. Predevsim pfi
zhotovovani malych radius( je nezbytné velmi precizni frézovani. Dale je tfeba zajistit, aby po ukonceni frézovani byl odstranén prach a
volné trisky okartacovanim, odfouknuktim nebo odsatim.

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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5.3 Lepeni

K doplnénf, pod bodem 4.4 uvedenych doporucenfa lepidel pro plosna lepent plati pro postformingovy proces urcita omezent.
Nezavisle na procesu postformovani probiha lepeni laminatu vétSinou ve dvou vyrobnich krocich:

Krok 1: Plo3né lepeni laminatu (pfedni a zadni strana) na nosné desce urcené k profilovani
Krok 2: Lepeniv oblasti profilu (zaobleni) v priibéhu procesu postformovani

V zasadé je nutné zvolit mnoZstvi naneseného lepidla pro plosné lepeni tak, aby Zadné lepidlo v oblasti profilu nebo zaobleni nevyteklo,
zvlasté pii pouZiti lepidel s kondenzacni pryskyfici (mocovinova pryskyrice). Pro lepeniv oblasti profilu se pouZivaji specielni PVAc-lepidla
s rychlejsi pocatecni prilnavosti a kratST dobou vytvrzeni, aby do3lo "k podchyceni” zpétného tahu laminatu.

V kazdém pfipadé dbejte pokynii pfislusného vyrobce lepidla!
5.4

Vzhledem k rliznym typdm stacionarniho postformovani se dale blize uvadi pouze hospodamy proces prostiednictvim kontaktniho tepla.
Tento umoZnuje zhotovenT konvexnich postformingovych element(i v malych a stfednich vyrobnich seriich. Dfive neZ dojde k vlastnimu
postformovani (formovani), je tfeba realizovat nasledujici pfipravné kroky:

Krok 1 : Plodné nalepeni laminatu (pfedni a zadni strana) na nosnou desku uréenou k profilovani
Krok 2 : Zarovnani laminatu na zadni strané frézovanim, popr. pottebné profilovani zadni strany nosné desky
Krok 3: Naneseni specielniho PVAc-lepidla na presahujici laminat a v oblasti profilu nosné desky

V pribéhu vyrobniho kroku 1 je nutno zajistit, aby laminat urceny pro piekryti pfedniho profilu pfesahoval v nezbytné 3ifce, odpovidajic
tloustce nosné desky a provedent profilu pfes nosny material. Hovofi se zde o takzvaném laminatovém presahu(viz obrazek 8). Vlastni
postformovanti, jinak téZ zformovani laminatu a soub&zné i jeho spojeni s nosnym materidlem, se uskutecni pfitlakem pomoci ploché,
ohfaté, pohyblivé kovové lity(viz obrazky 9-11).

Pomoci ohfivané kovové listy se laminat prostrednictvim tepelného prenosu zahteje na pozadovanou teplotu pro postformovani.
PoZadovana teplota se u EGGER Laminatd pohybuje v rozmezi ca. 150 °C a7 170 °C. Teplota m(iZe byt ovlivnéna nasledujicimi faktory:

= Tloustka laminatu a jeho dekor

= Druh lepidla a jeho mnoZstvi v oblasti postformovani
= Rychlost formovani

Obrazek 8 Obrazek 9 Obrazek 10

Obrazek 11 Obrazek 12

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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Presna kontrola teploty laminatu v oblasti postformovani pomoci bezkontaktniho snimace teploty je proto velmi dileZita. Poté, co je
dosaZeno teploty postformovant, kopiruje kovové lista automaticky a pod stalym rovnomémym tlakem prdbéh profilu postformingového
elementu, ¢imZ dojde ke spojenilaminatu s nosnou deskou. Rychost pribéhu pohybu béhem procesu postformovani lze regulovat, takze
je moZzno docilit optimalni pfizplsobeni teploty.

o

Pokud dojde k pfekrocent teploty, mdZe v laminatu dojit k tzv. delaminaci (tvorba puchyfil), zatim co pfili§ nizka teplota vede ke vzniku
Aby bylo zamezeno vyschnuti laminatu a ztratam tepla, je tfeba laminat pokud moZno rychle prohfat a postformovat. EGGER Laminaty by
mély byt optimalné formovany paralelné k jejich vyrobnimu sméru, ktery lze rozpoznat podle sméru brusu na jejich zadni strané.

5.5 Postformovani v priibézném procesu

Postformovani v pribéZném procesu je hospodameéjsi nez vyse popsany stacionami postformingovy proces. VyZaduije ale vyrobu velkych
seriich a nenivhodny pro kusovou vyrobu. Tento proces se hodi vwyhradné pro vyrobu konvexnich zaobleni. Také vtomto pripadé by
laminat mél byt formovat soubézZné s jeho vyrobnim smérem. P¥icné formovanije sice v podstaté mozné, je vak spojeno s vyraznymi
omezenimi s ohledem na postformovatelnost (men3iradius), rozmér dilce, jakoZ i na vyrazné del3i a obtizn&j3i procesem postformovani.
V zavislosti na koncepci vyrobniho zafizeni se nezbytné vyrobni kroky realizuji po jedotlivych sekcich a/nebo on-line. Oba koncepty
zarizenT predpokladaji frézovani profilu nosného materialu (viz bod 5.2) jakoZ i nalepeni laminétu na nosny material (viz bod 5.3) pted
vlastnim postformovanim a maji své vyhody a nevyhody. NiZze uvedeno nékolik vysvétlivek a obrazk{ procesu postformovani na prikladu

EGGER Modelu 200, takzvaného L-profilu.

Viyrobnikrok 1: Postformingovy element (téZ zvany zalisek)
po provedeném frézovani profilu a ploSném nalepeni laminatu na
pfednia zadnistrané (viz obrazek 13).

Obrazek 13

Vrobni krok 2: Zalisek se v prvni sekci postformingového
vyrobniho zafizeni pomoci frézovacich agregatl upravi do
konecné profilové formy. U tak zvanych L-profilG se laminat

pouze zadni stranou pfiloZi k nosné desce a laminat predni

strany se zafrézuje na poZadovany presah (viz obrazek 14).
Obrazek 14

Vyrobni krok 3: Ve druhé sekci se specielni PVAc lepidlo pomoci
nanasecio valecku a/nebo vstiikovacich trysek rovnomémé
nanese na nosnou desku a laminatovy presah. Rovnomémé a

oboustranné nanesent lepidla je pro pozdéjsi dobré slepeni
velmi ddleZité (viz obrazek 15).

Viyrobni krok 4: Ve treti sekci se nanesené specialni PVAc
lepidlo pomoci horkovzdu$ného fénu odvétra, voda obsazena
v lepidle se odpafia tim se aktivuje pro nasledné formovani.

prose

Paralelné se laminat pomoci infrazafice ohfiva, aby byl

pfipraven k formovacimu procesu. Hovori se téZ o "plastifikaci'
(viz obrazek 16).

Obrazek 16

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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Viyrobnikrok 5: Ve ctvrté sekci probiha vlastni formovaci proces.
Pomociformovaciho profilu (nazyvané téZ ohybaci profil) se
laminat nasméruje do sméru profilu. V nasledujici lisovaci zoné
se laminat pomoci profilovacich a lisovacich valecka zformuje do

L oL o L . Obrazek 17
konecného tvaru tim, Ze profilové a lisovaci valecky vyvinou
nezbytny lisovacitlak a béhem kratkého ¢asového Gseku
laminat spoji s nosnou deskou.
(viz obrazky 17-20)
Obrézek 18
Obrazek 19

—

Obrazek 20

Vyrobnikrok 6: V paté sekci probiha vysledné obrabéni postformingowych elementd. U L-profild se pfesah laminatu na predni strané
zarovna odfrézovanim a frézovanim srazena hrana se pripadné prelesti latkovym kotoucem. U U-profill jako je napfiklad EGGER Model
300 se provadé uzavieni pfechodového Svu lakem a/nebo zataveni tavnym lepidlem.

6. VSeobecné pokyny ke zpracovani

6.1 Vyrezy

Viyfezy je nutné vZdy zaoblit radiusem minimaln€ 5 mm, jelikoZ ostrohrané rohy jsou s ohledem na material nevhodné a vedou k tvorbé
trhlin(viz obrazky 21 a 22). To plati specielng pro aplikace, u kterych vlivem ¢ast&jstho plsobenitepla dochazi k vysusenilaminatu jeZ je
pak pficinou zvyseného smritovaciho pnutf. Kromé toho musi byt viechny hrany opracovany Cisté bez vrubd. Vytezy se nejlépe zhotovuji
pomoci rucnivrchni frézy nebo CNC frézy. Pri pouZiti pfimocaré kmitavé pily je tfeba rohy vyrezu predvrtat na odpovidajici radius a fez vést
od jednoho radiusu ke druhému. Hranu je tfeba opracovat, takzvané ,,srazit” pomoci brusného papiru, pilniku nebo rucnifrézy, aby se
zabranilo tvorbé trhlin v laminétu zplsobenych vystipnutim. Stejné peclivého vysledného opracovani je tfeba docilit i pfi pouZiti tak
zvanych “vykruzovacich pil” pro halogenova svitidla — bodovky.

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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Vyfezy se provad€ji zpravidla aZ po nasledném zpracovani laminatu. V zasadé je tfeba dbat na to, aby laminatem potazené dilce pfi
zpracovani stabilné leZely tak, aby pfi fezant, frézovani nebo vrtani nedochdzelo k jejich poskozeni. Specielné (izké dilce se mohou

vlivem neodbormné manipulace v pribéhu zpracovani zlomit nebo mohou vzniknout trhliny. Také vyfezavané casti desek je tfeba zajistit
tak, aby nemohly nekontrolované vypadnout resp. se vylomit a tim zpGsobit zranéni osob nebo materialové skody.

2y 2%

V kazdém pripadé respektujte priloZzené pokyny a montazni Sablony pfislusnych vyrobca!

Spravné! Chybné!
Obrazek 21

.
y £ £ T—

Spravné! Chybné!
Obrazek 22

6.2 Utésnéni hran, vyrezi a vrtd

V zasadé jsou elementy potaZené laminatem jako jsou pracovni desky, dvitka apod. prostfednictvim laminatu spolehlivé chranény proti
priiniku vlhkosti. Proto mdZe vlhkost a mokro do nosného materidlu vniknout pouze nechranénymi hranami, jako jsou vytezy, stycné
spary, rohova spojenti, zadni hrany, vrty, Sroubové otvory a (ichyty. Pfedevsim u horizontalnich element( (pracovni desky) musi byt
bé&hem konecné montaze vzdy realizovany nezbytné kroky vedouci k zatésnénf otevienych ploch. Kuzavrenividitelnych feznych hran se
pouZivaji EGGER Melaminové hrany nebo EGGER Plastové hrany ABS (termoplastické hrany).

Pro skryté fezné hrany se nejlépe osvédcily tésnici profily a tésnici hmoty ze silikon-kaucuku, polyuretanu a akrylu. Pfi aplikaci tésnicich

v -

hmot je nezbytné pouZit primer, v zavislosti podle typu materialu bud primer tvorici film nebo Cistici.

Pii pouZiti téchto materiald je tfeba ddisledné dbat pokyni jejich vyrobc.

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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Zatésnované oblasti je bezpodminecné nutné oCistit a pfi pouZiti primeru je tfeba dbat na odvétraci ¢as udavany vyrobcem.

Tésnict hmotu je tfeba nanaset bez vzduchovych bublin a nasledn€ zahladit vodou se smacecim pfipravkem. Aby se predeslo znecisténi
okolnich povrchowvych ploch, je vhodné obvody spar predem oblepit. Potrubi nebo vodice je nutné vystredit tak, aby na kazdém misté
prachodu byl dodrZen minimalni odestup 2 aZ 3 mm a aby bylo moZno zajistit jeho dokonalé utésnéni (viz obrazek 23).

Obrazek 23

Uzavieni feznych hran lze téZ provést dvousloZkovym lakem nebo dvousloZkovym lepidlem. K vestavénym prvkm jako jsou vodovodni
baterie, dfezy a varé desky jsou jejich vyrobci pfikladany tésnici krouzky, t€snici profily nebo tésnici pasky, které je nezbytné v kazdém
pfipadé nainstalovat dle pokyn( vyrobc.

6.3 Uchyceni

Pokud jsou kovani, ukoncovacilisty atd. upevnény pfimo na laminatem potaZené dilce, je tfeba zajistit predvrtani laminatu v oblasti
Sroubového spoje. Vity musi byt o minimalné 1 mm vét3i neZ je primér sroub, aby se zamezilo pnutiv materidlu (viz obrazek 24) Mimo
toho se u horizontalnich ploch doporucuje pfed zaSroubovanim ochranit vnitini stranu Sroubového otvoru tésnici hmotou.

Obréze 24

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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7. EGGER Laminat s barvenym jadrem

Firma EGGER nabizi rlizné UNI dekory v provedeni laminatu s barevnym jadrem, tyto laminaty se oznacuji jako "probarvené" nebo
"laminat s barevnym jadrem". Kromé pouZitych papirti a pryskyfic se tento laminat odliSuje od laminatu s hnédym jadrem svymi
produktovymi vlastnostmi. Pro zpracovanilaminatu s barvenym jadrem plativ podstaté predchozi pokyny pro zpracovant, je vsak nutné
vzit v potaz nasledujici odliSnosti.

7.1 Popis materialu/technické pokyny k pouZiti

U Laminatu s barevnym jadrem je hlavnim kritériem moZnost realizace barevné priibéZnych feSent a specielné moZnost uplatnit hranu
laminatu coby designovy prvek. Laminat s barevnym jadrem ma vicevrstvou konstrukci, sklada se zimpregnovanych dekorovych papird,
¢imZ je docileno optiky probarvent.

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

7.2 Pritez

V disledku pouZiti specielnich pryskyfic dochazi u laminatd s barevnym jadrem ke sniZent jejich flexibility. Tuto specifickou vlastnost je
tfeba zohlednit béhem jednotlivych krokd zpracovanijako jsou napfiklad fezani, frézovani, vrtani atd. To znamena, Ze je nutné pouZzit
ostré pilové listy osazené tvrdokovem nebo diamanty a téZ je tfeba prizplsobit rychlosti posuvu. Dobry vysledek fezani ovliviuji riizné
faktory, jako jsou dekorova strana smérem nahoru, spravny presah pilového kotouce, rychlost posuvu, tvar zubd, roztec zub(, otacky a
fezna rychlost. Tvar zubd jakym je zub s vydutou feznou hranou nebo zub s rovnou feznou hranou trapezovy (viz obrazek 6). Priklad:
Stolni kotoucova pila

= Pocet zubi: cca50-60ks

= Reznadrychlost:  ca 40— 60 m/sec.

= Pocet otacek: ca 3000 -4 000 ot/min.

= Posuv: ca5- 10 m/min (ru¢niposuv)

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 pripad aplikace byl konzultovan s dodavateli lepidel. Laminat s barevnym
jadrem je vseobecné vhodné lepit na drevottiskové desky, jeZ jsou diky své homogenité vhodnym nosnym materialem. Rovinata a klidna
nosna deska je pro dalSi zpracovani Laminatu s barevnym jadrem zakladnim predpokladem. Je nutné zohlednit, Ze latovky a preklizky
nelze pouZit.

K docileni rozméroveé stability elementd, je za vSech okolnosti nezbytné, licovou i zadni stranu povrchové upravit identickym
produktem - Laminatem s barevnym jadem . Nadto musi byt bezpodminecné identicky i tzv. vyrobni smér laminatu (identifikovatelny
podle sméru brouseni na zadni stran€ laminatu) na predni a zadni strané potahovaného dilce. K docileni lepeného spoje pokud mozno
bez pnuti, je doporuceno elementy lisovat vyhradné za studena. K lepenti je tfeba pfednostné pouZit termoplastické lepici systémy jako
napfiklad lepidla PVAC. Doporuceny nanos lepidla: 120 — 150 g/m2.

Dbejte prosim pokyni vyrobci stroji a dodavateld lepidel.

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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8. EGGER Laminat XL

V pfipadé zpracovani Laminatu XL plativ podstaté predchozi pokyny pro zpracovani, je vSak nutné vzit na zietel nasledujici odliSnosti pfi
manipulaci.

8.1 Manipulace

Po odstranéni obalu a pred zpracovanim, musi byt EGGER Laminat XL prekontrolovan zda nejevi viditelna poskozeni. V zasadé by mély
byt vSechny osoby, které laminat dopravuji popt. s nim manipuluji, vybaveny rukavicemi, bezpecnostni obuvi a vhodnym oblecenim. S
ohledem na $itku lamindtu a s tim souvisejici hmotnost by manipulace jakoZ i prifez mély probihat za G¢asti dvou osob. Je nutno zamezit,
dekorové strany byly pres sebe vajemné posunovany nebo tahany. Laminatové desky je nutné pfizvednout popf. je lze tahnout rubovou
stranou po rubové strané. Pii dopravé popt.no3eni laminatovych desek se osvédcilo srolovani laminatd, pfi némz by dekorova strana
méla leZet uvnitia mélo by se zamezit tfecim pohyblm. K prepravé laminat( ve svazcich staci pouZiti dostatecné velkych, rovnych a
stabilnich palet. Desky ve svazcich je nutné zajistit proti posuvu.

9. EGGER Laminat s ochrannou folii

V pfipadé zpracovani laminatu s ochrannou folif plati v podstaté predchozi pokyny pro zpracovani, je vSak nutné vzit na zfetel
nasledujicizvlastnosti.

9.1 Skladovani

Respektujte prosim pokyny pod bodem 3. Doprava, skladovani a manipulace. Pouziti ochranné desky minimalné stejného rozméru
zlepSuje nejen rovinatost, nybrz i prodluZuje UV stalost ochranné folie. Ochranna folie se musi byt nejpozdéji 12 mésicl po vyrobé
laminatu odstranéna, nebot v opacném pripadé mohou na povrchové plose z(stat zbytky lepidla.

9.2 Zpracovani

Tepelna stalost ochranné folie je ca. 70 °C. Proto je tfeba dbat na nasledujici lisovaci parametry:
= maximalni lisovaci teplota 70 °C pti dobé lisovani 3 minuty

= lisovacitlak 3,5 kg/cm2

S ohledem na nizkou tepelnou odolnost félie neni mozné laminaty pouZit v postformovacim procesu.

9.3 Recyklace/likvidace

Pouzita ochranna folie je recyklovatelna. Pokud neni mozné jeji opétovné vyuZziti, lze ochrannou folii neskodné zlikvidovat ve spalovné
smésného odpadu.

10. Tepelné vlastnosti

PouZiti desek potaZenych laminatem za zvlastnich tepelnych a vihkostnich podminek vyZaduje peclivy vybér pouZitych komponentd.
RovnéZ nosny material, lepidlo a zpracovant je tfeba adekvatné pfizplsobit.

Dbejte prosim predevsim pokyni pod bodem 4.4 Lepenti a 6. VSeobecné pokyny ke zpracovani!

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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10.1 Suché teplo

Podle vyrobninormy EN 438 se odolnost proti suchému teplu zkousi testovacim télesem ohratym na 160 °C pfi trvani kontaktu 20 minut.
Mala zména lesku a barvy povrchové plochy je podle normy pripustna. Delsi plsobenthorka nebo vy3si teploty vedou k poskozeni
povrchové plochy. Proto je nutné zamezit odstavovani horkého vamého nadobi jako jsou napt. hmce, panve atp. pfimo z vamé plochy na

povrch laminatu.

Pokud je laminat vystaven zvysené teploté po delsi dobu (aZ do 8 hodin), napfiklad v blizkosti vamé desky nebo sporaku, nesmi tato
prekrocit 100 °C. Pro aplikace s pfedokladem trvalého plsobenim tepla jsou piipustné teploty do 60 °C. Soustavnému horku je tfeba v
kazdém pripadé zabranit.

10.2 Vodni para

Vodni para a varici voda pfi kratkodobém pdsobeni nezplsobuji Zadné zmény povrchové plochy. Teprve pii delSim plsobeni dochazi ke

vvvvv

vyschnout. Laminaty nesmf byt vystaveny trvalé vihkosti.

10.3 Chlad

evxe

za b&Znych klimatickych podminek.

”

11. Pokyny k ¢isténi a k pouzivani

S ohledem na odolnou, hygienickou a neprodySnou povrchovou plochu nevyZaduji EGGER Laminaty Zadnou zvlastni péci. V zasadé by
mély byt znecisténi nebo rozlité substance jako ¢aj, kava, vino apod. neprodlené odstranény, protoZe del3i doba jejich plsobeni zvysuje
narocnost pfi jejich Cisténi. V pfipadé potreby CiSténi je tfeba pouZivat Setmé Cistici prostredky. Je nutné dbat na to, aby se k ¢isténi
nepouzivala Zzadna sanitamt Cistidla nebo Cistici prostredky s abrazivnimi slozkami, jelikoZ ty mohou zp(sobit zménu lesku a poskrabant.
ProtoZe pii béZném uZivani miZe dochazet ke vsem druhdm znecisténi, od lehkych, Cerstvych a7 po silné, odolné, zplsobené

v

Pfi kazdodennim pouZivani je nutné dodrZovat nasledujici zasady:

Odkladant hoficich cigaret na laminatovou plochu vede k poSkozeni povrchu.
PouZivejte vZdy popelnik.

Zasadné by se nemél laminatovy povrch pouZivat jako fezna plocha, protoZe fezani noZem i na jinak odolném laminatu
zanechavaji fezné stopy. PouZivejte vZdy prkénko na fezani.

Je tfeba zabranit odstavovani horkého vamého nadobi jako jsou napf. hmce, panve atp. pfimo z vamé desky nebo trouby na
laminatovou plochu, protoZe vlivem plsobenim horka miZe dojit ke zméné stupné lesku nebo poskozeni povrchové plochy.
VZdy pouZivejte ochranu proti horku.

m N LS

Rozlité tekutiny ihned otfete, protoZe delSi doba plsobeni urCitych substanci mdZe vyvolat zmény lesku na laminatovém
povrchu. Zvlasté v oblastech vyiez( a spojd je tfeba rozlité tekutiny dlisledné a bezodkladné setfit.

)

Tato doporuceni plati zejména pro laminatové povrchové plochy matné nebo s vysokym leskem, které vynikaji jak vzhledem tak
i na dotek, ale vice zvyraznuji stopy po pouZivani.

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba
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Doprovodné dokumenty / Produktové informace

Dalsiinformace naleznete v nasledné uvedenych dokumentech:

= Pokyny ke zpracovani EGGER Laminaty*

= Technicky list ,,EGGER Laminaty s perlmutovym dekorem*

= Technicky list "EGGER Laminat s ochrannou folif"

= Technicky list "EGGER Laminat - povrchova plocha s vysokym leskem - HG"
= Technicky list "EGGER Laminatové struktury"

= Technicky list ,,Chemicka odolnost EGGER Laminatd

= Technicky list ,,Cisténi a pokyny k pouZivani EGGER Laminat(“
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Tyto Pokyny ke zpracovani byly vyhotoveny dle nejlepsiho védomf a s obzvladtni peélivosti, Udaje spocivajf na zkusenostech z praxe jako? i na vlastnich testech a odpovidaji nasemu

soutasnému stavu védomosti. SlouZi jako informace a nezahrnuji Zadna ujisténf o vlastnostech vyrobki nebo jejich vhodnosti pro urcité ticely pouZiti. Za chyby tisku, norem a omyly

nemidzeme prevzit odpov&dnost. Navic mize vlivem kontinualniho vyvoje EGGER Laminatl jakoZ i zmén norem a dokumentii vefejného prava dochazet k technickym zménam. Proto

obsah t&chto pokynt ke zpracovani nemze slouZit ani jako ndvod k pouZiti ani jako pravné zavazny podklad. V zésadé plati nase V3eobecné prodejni a dodaci podminky.

Zodpovédny: PM nabytek a interiérova vystavba



