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POKYNY KE ZPRACOVANI

EGGER LAMINATY

EGGER Laminaty jsou mnohostranné pouZitelny material, jeZ se v kombinaci s ploSnymi materialy na bazi dfeva nebo jinymi nosnymi
materiély zpracovavaji do takzvanych sendvicovych elementd. Aplikace jsou mnohostranné a vyZaduji pouZiti rliznych typd laminatd,

kancelarského nabytku, vystavba veletrZnich expozic, obchod(, dekorativnich interiérd, stavba lodi a vozidel.

1. Popis materialu

EGGER Laminaty jsou dekorativni laminaty na bazi vytvrditelnych pryskyfic. Jsou vicevrstvé konstruovany a skladaji se z dekorového papiru
impregnovaného melaminovou pryskyfici a jednoho nebo vice natronsulfatovych papirli impregnovanych fenolovou pryskyfici, které se
pod vysokym tlakem a za tepla vzajemné slisovavajii. Konstrukce laminatu, druh pryskyfice a papiru, povrchova struktura, pouziti
specielnich overlayd jakoZ i parametry lisovanf pfi vyrobé rozhoduji o typu a kvalité laminatu a tim o jeho pozdé&jsim vyuZiti popt. o oblasti
pouZiti.

BliZ37 podrobné informace naleznete v technickych listech ,,EGGER Laminaty“ pro pfislusny typ laminatu.

Konstrukce laminatu na pfikladu EGGER Laminatu MED

Overlay

Dekorovy impregnat

Impregnovany natronsulfatovy papir

Pergamentovy papir
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2. Skladovani

EGGER Laminaty se musi skladovat v uzavienych a suchych prostorach pfi ca 18 °C az 20 °C a relativni vlhkosti vzduchu ca. 55 % az 65 %.
Po odstranéni originalniho baleni se svazky laminatu musi stohovat celoplo$né horizontalné. Horni laminatovy plat by mél leZet dekorovou
stranou smérem dold a laminaty by mély byt pfekryty ochrannou deskou minimalné stejného formatu (viz. obr. 1). Pokud horizontalni
skladovani neni mozné, musi se laminat skladovat v $ikmé poloze ca. 80 °C podloZené v celé ploSe a vzeptené po celé hrané (viz obr. 2).

] 1

] 1

] 1
Obrazek 1

Spravné! Spatné!

Obrazek 2

3. Zpracovani

3.1 MANIPULACE

Po odstranéni obalu a pfed zpracovanim musi byt EGGER Laminat zkontrolovan na viditelna poSkozeni. V3echny osoby, které laminat
dopravuji popf. s nim manipuluji by mély zasadné nosit ochrannou vybavu jako jsou rukavice, bezpe¢nostni obuv a vhodné oblecent. Je
nutno zamezit, aby se dekorové strany vzajemné pres sebe posunovaly nebo byly tahany pfes sebe. Laminatové desky se musi
pfizvednou popf. se miiZze zadni strana tahnout pfes zadni stranu. P¥i transportu popf. noSenf laminatovych platd se osvédcilo srolovani
laminatd, pfi némZ by dekorova strana méla leZet uvnitf a mélo by se zamezit tfecim pohybm.
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3.2 PRIREZ

Pro pfifezovani laminatu se mohou pouZivat béZné drevoobrabéci stroje, jako jsou deskové koucové pily, stolni kotoucové pily, ru¢ni
kotoucové pily nebo pfimocaré pily. Pfifezovani pomoci deskovych nebo stolnich kotoucovych pil je vieobecné bézné. Na dobry vysledek
fezu maji vliv rGzné faktory jako je dekorova strana smérem nahoru, spravny presah fezného kotouce, rychlost posuvu, tvar zubd, roztec
zubd, otacky a fezna rychlost.

Pfiklad: Stolni kotoucova pila

Reznarychlost:  ca. 40 aZ 60 m/sec
Otacky: ca. 3.000 az 4.000 U/min.
Posuv: ca. 10 az 20 m/min (rucni posuv)

PR

Nezbytny je ale také plosny pfitlak laminatu, jelikoZ vlivem , kmitani“ laminatu vznikaji jemné trhlinky, které pozd€&ji vedou k vrubovym
nebo napétovym trhlinam. S vyjimkou deskovych pil se pfifezy provadéji rucnim posuvem. Namahani nastroj je vlivem vysoce hodnotné
melaminonové pryskyfice, ktera se pouZiva v povrchové vrstvé EGGER laminatu, vyrazné vy$sineZ u béznych material na bazi dfeva.

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

! |
v
Z
Rovny zub Stiidavy zub Duty zub Duty zub s fazetkou Strechovity Trapézovy zub
s dutym zubem stfidavé s rovnym zubem

PFi pouZiti ru¢nich okruznich nebo pfimocarych pil by méla pouZitat dorazova liSta. Pfifez se musi provést se spodni stranou desky
otocenou nahoru.

3.3 KLIMATIZACE

Nosny material a EGGER Laminat musi byt pfed zpracovanim klimatizovany za normalnich klimatickych podminek (ca. 20 °Ca 55 aZ 65 %
relativni vlhkosti vzduchu), aby doSlo v obou materidlech k vyrovnani obsahu jejich vihkosti. Zvlasté materialy jeZ jsou zpracovavany pfilis
vlhké, mohou vést nejen k chybnému slepeni, ale mdZe u nich dochazet i k smr3tovani, tvorbé trhlin a zkfivent.

3.4 LEPENI

Podle pozdé&jsi oblasti pouZiti a jejich poZadavk( m(Ze byt EGGER Laminat nalepen na rizné nosné materialy pomoci riiznych typ( lepidel.
Vhodné jsou klasické materialy na bazi dfeva jako: drevotfiskové desky, MDF a HDF desky. Materialy na bazi dfeva jako latovky a preklizky
vyZaduji zvlastni pozornost a pfed seriovou vyrobou by mély byt provedeny vlastni lisovaci zkousky.

Je tfeba zohlednit, Ze latovky a preklizky nedosahuji ve své deskové konstrukci homogenity dfevotfiskovych desek, jelikoZ jsou v nich
pouzily dyhy a/nebo masivni dfevo. Slozky jako jsou dyhy a/nebo masivni dfevo nedosahuji takové rozmérové stalosti pfi zménach klimatu
jaké je dosahovano pfi pouZiti Stépek. Rovna nosna deska bez pnutf je vSak zakladnim pfedpokladem pro klidnou povrchovou plochu,
takZe je tfeba dbat na kalibrovani nosné desky, jakoZ i na kontrolu vlhkosti dfeva (pro pouZiti v interiéru < 8 %). Materialy, které jsou
zpracovavany v pfilis vihkém stavu maji v priibéhu ¢asu sklon ke smrstovant, které mdze vést k tvorbé trhlin a deformaci.
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Pfi pouZziti takzvanych Multiplex desek jsou vhodné pfedevsim preklizkové desky z mékych dfevin (napf. topol, hrusen, okoume, abachi).

Také u latovek by mély byt v prvé fadé pouzity latkové desky s Gzkymi pruhy a s kryci vrstvou z mékkych dfevin, aby se zamezilo

neklidnostem v povrchové ploSe. Nosny material musi byt bez pnuti a musi vykazovat rovinnou povrchovou plochu. Lepeni na masivni

dfevo se nedoporucuje. Laminat a nosny material je tfeba vZdy pfed slepenim dikladné ocistit. Materialy musi byt bezprostfedné pfed

nanesenim lepidla prosté prachu, skvrn od tuku, oleje a potu. Vedle symetrické konstrukce sendvicovych element( je téz dilezité

rovnomérné naneseni lepidla jak na pfedni tak i na zadni stranu, protoZe v opacném pfipadé miZze dojit k deformaci.

Liisovani se bézné provadiza pomoci ploSnych, kratkotaktovych a dvoupasovych lisd horkym nebo studenym procesem. V nasledujici

tabulce uvedené smérné hodnotyjsou ovlivnény:

= druhem a kvalitou nosného materialu

= typem lepidla
= podminkami zpracovani

Proto se vZdy doporucuje provést zkuSebni slepeniv mistnich podminkach jakoZ i respektovani pokyn( vyrobcd lepidel.

Typ lepidla

Nanos lepidla

Otevieny Cas

Lisovaci tlak

Teplota lisovani / Cas lisovani

[g/m2] [min.] [bar] 20°C 40 °C 60 °C
Disperzni lepidla:
PVAc-lepidla 90-150 1-30 ca.3 8- 60 min. 4-12min. | 45-160 sek.
na CPL nebo nosic
DvousloZkova 90 - 150 1-30 ca.3 dbat pokyn(i vyrobce
PVAc-lepidla na CPL nebo nosi¢ | podle sloZeni
Kondenzacni pryskyficova
lepidla: 90-150 2-20 ca.3-5 15-180 min. | 5-30 min 1-12 min.
Mocovinova pryskyfice, na CPL nebo nosi¢ - -
. T » podle systému tvrzeni
Melamin/mocovinova pryskyfice
Fenolové pryskyfice, 100- 180 ca.2-15 ca.3-5 doba lisovanfi zavisla na systému
Resorcinova pryskyfice na CPL nebo nosic vytvrzovani
Kontaktni lepidla
s anebo bez tvrdidla: po 150 - 200 prstovy test? | min. 5 minimalné 1 minuta
Polychloroprenova lepidla na CPL a nosic
Reakéni lepidla:
Epoxid-, nenasycena 150- 250 podle typu stohovaci zavislé na typu a systému vytvrzeni
Polyesterova a Poly- na CPL nebo nosic tlak
urethanova lepidla na plocho
Tavna lepidla 180-300 extremné pfitlacné zavislé na typu
na CPL nebo nosic kratky valce

1 Otevreny €as je zavisly na teploté okoli atypu lepidla a definuje se prostfednictvim tak zvaného prstového testu.

4, Postformovani

Vedle plochych laminatovych senvic¢ovych desek, u kterych se predpoklada klasické zahranovani, lze EGGER Laminaty pouZit i pro
postformovani. Postformingové elementy se vyznacuji svym bezeSvym pfechodem laminatu od plochy k hrané. Firma EGGER nabizi diky

rlznym druhm laminat( optimalni fe3eni pro rizné typy postformovéni.

Diky znacnému poctu profild a provedent jakoZ i technickych pfedpokladl vyrobnich zafizeni je bezpodminecné nutné provést predchozi

harmonizaci k urenf kvalitativnich parametr( a rozmérd laminatu. Pfednostné se zhotovuji profily ve formé konvexnich radiust a zhotovuji

se pomoci stacionarnich nebo priib&zné pracujicich postformingovych zafizeni. Konkavni typy profild |ze realizovat vyhradné na
stacionarnich zafizenich a vyzaduji specielni pfipravu nosného materialu, jakoZ i zkuSenosti s postformovanim a dalSim opracovanim.
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4.1 NOSNY MATERIAL - VYBER A ZPRACOVANI

Spravny vybér nosného materialu plus faktory jako je teplota desky, vlhkost dfeva, povaha povrchové plochy, konstrukce desky, profilové
provedent, systém lepeni a nandsené mnoZstvi lepidla atd. rozhoduji o pozdéj3i kvalité postformingovych elementd. Osvédcily se EGGER
EUROSPAN® Drevotfiskové desky, které vykazuji vyrovnanou a rovnou povrchovou plochu jakoZ i homogenni skladbu desky. Pfi pouZiti
dfevotfiskovych desek je tfeba brét na zfetel hustou a pevnou stfedni vrstvu, jelikoZ jinak mGZe dojit k chybnému slepeni nebo k
takzvanému ,protelegrafovani“ stfedni vrstvy. JiZ pfi frézovani profilu je nutno dbat na spravnou volbu nosné desky, tzn. podle hloubky
profilu je popfipadé nutné pouziti MDF desku. Zvlastni pozornost vyzaduje pouziti preklizkovych a dyhovanych desek. Nizka vlhkost desek
(max. 8 %) a klimatizovani rGznych materialll je obzvlasté dlleZité (viz.body 3.3 a 3.4). V disledku vrstev lepidla a stfidavého priibéhu
vlaken dyhovych vrstev je frézovani profilu obtiznéji neZ u dfevotfiskovych a MDF desek a vede k nerovnomérnému opotiebeni ostfi

nastroje. Pracovni smér by mél sledovat smér vlakem kryci dyhy.

4.2 FREZOVANI PROFILU

K profilovani nosnych desek se vieobecné pouzivaji frézy s vyménnymi destickami z tvrdokovu nebo pfi velkych seriich frézy osazené
diamanty. Rozhodujici pro kvalitu frézovéani jsou rlizné faktory jako je rychlost posuvu, otacky, pocet feznych bfitd, jakoZ i kvalita nosné
desky. Kvalita profilového frézovani (razy nozd, vycnélé tfisky atd.) midZe byt optimalizovana pouZitim diamantovych brusnych kotoucd.
Vybér néstrojd a jejich provedeni by mélo byt konzultovéno s vyrobcem nastrojd. Pfesné profilové frézovani je dileZité, tzn. je tfeba
zabranit vzniku frézovacich zafez(i a nedplnému frézovani, jinak miZze dochazet k potizim pfi postformovani. Zvlasté zhotovovani malych
radiusd vyZaduje velmi precizni frézovani. Kromé toho je tfeba zajistit,aby byl po provedeném frézovani odstranén prach a volné tfisky
okartacovanim, odfouknuktim nebo odséatim.

4.3 LEPENI

Jako doplnéni k doporucenim a lepidliim pro plo3né lepeni uvadénym pod bodem 3.4, plati pro procespostformovani jista omezenf.
Nezavisle na typu postformovani probiha lepeni lapinatu ve dvou vyrobnich krocich:

Krok 1: Plo3né lepeni laminétu (pfednf a zadnf strana) na jiZ profilované nosné desce.
Krok 2: Lepeni v oblasti profilu (zaobleni) se provadi teprve v priibéhu postformingového procesu.

V zasadé je tfeba mnozstvi nanaseného lepidla pro plosné lepeni volit tak, aby toto nevyteklo do oblasti profilu nebo zaobleni, zvlasté pak
pfi pouZiti kondenzaénich lepidel (moCovinova pryskyfice). Pro lepeni v oblasti profilu se pouZivaji specielni PVAc-lepidla s rychlejsi

pocatecni pfilnavosti a krat3i kondenzacni dobou, aby se zachytily vratné sily laminatu.

V kazdém pfipadé dbejte na (idaje pfislusného vyrobce lepidla!

4.4 STACIONARNI POSTFORMINGOVY PROCES

Vzhledem k rdiznym typm stacionarniho postformovani bychom chtéli zminit pouze hospodarny proces prostfednictvim kontaktniho tepla.
Tento dovoluje zhotoveni konvexnich postformingovych elementl v malych a stfednich vyrobnich seriich. Dfive neZ dojde na vlastni
postformovani, jsou nezbytné nasledujici pfipravné kroky:

Krok 1: PloSné nalepeni laminatu (pfedni a zadni strana) na profilovanou nosnou desku.

Krok 2: Zarovnani laminatu na zadnfi strané frézovanim, popf. potfebné profilovani zadni strany nosné desky.
Krok 3: Naneseni specialniho PVAc-lepidla na pfesahujici laminat a vyprofilovanou oblast nosné desky.
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P¥i vyrobnim kroku 1 je nutno dbat, aby laminat pro pfedni stranu pfesahoval pfes nosny material v zavislosti na tlouStce nosné desky a
profilovému provedeni. Hovofime zde o takzvaném laminatovém praporu nebo laminatovém pfesahu (viz obr.3). Vlastni postformovani,
jinak téZ zformovani laminatu a spojeni s nosnym materidlem, se provadi prostfednictvim ploché, ohfivané, pod tlakem stojici a pohyblivé
kovové listy (viz.obr.4-6). Pomoci ohfivané kovové listy se laminat prostfednictvim kontaktniho tepla zahfeje na poZadovanou
postformingovou teplotu. PoZadovana teplota EGGER Laminatd se pohybuje v rozmezi ca. 150 °Caz 170 °C, avsak teplota je ovliviiovana

dalsimi nasledujicimi faktory:

= tloustkou a dekorem laminatu
= druhem lepidla a jeho mnoZstvim v oblasti postformingu
= rychlosti formovani

Obrazek 3 Obrazek 4 Obrazek 5

Obrazek 6 Obrazek 7

Pfesna kontrola teploty laminatu v oblasti postformovant je proto velmi ddleZita (snimac teploty). Potom, co je dosaZeno postformingové
teploty, kopiruje kovova liSta automaticky a pod stalym rovnomérnym tlakem pribéh profilu postformiongového elementu a spojuje tak
laminat s nosnou deskou. Priibéh pohybu béhem procesu postformovani mdze byt s ohledem na rychlost fizen, takZe lze optimalné
pfizplsobit teplotu postformingového procesu. Pokud je teplota pfekro¢ena, miZe dojit v laminatu k tzv. delaminovani (tvorba puchyfd),
zatim co pfilis nizka teplota vede ke vzniku prasklin (lomd). Rychlost formovéani v podstaté zavisi na mnoZstvi energie, tloustce laminatu ale
také na profilovani nosné desky. Aby se zamezilo vyschnuti laminatu a ztratam tepla, musi se laminat pokud moZno rychle prohtat a
postformovat. EGGER Laminaty by mély byt optimalné formovany paralelné v jejich vyrobnim sméru, ktery lze poznat podle sméru brusu na
jejich zadnfi strané.

4.5 PRUBEZNY POSTFORMINGOVY PROCES

Postformovaniv priibéZném procesu je hospodarnéjsi nez vySe popsany stacionarni postformingovy proces. VyZaduje ale vyrobu ve velkych
seriich a nenivhodné pro kusovou vyrobu, takZe pribézny proces se provozuje jen primyslové. Tento proces se hodi pouze pro vyrobu
konvexnich zaobleni. Také v tomto pfipad€ se laminat formuje paralelné s vyrobnim smérem. Pficné formovani je sice v zasadé mozné,
avsak s vyraznymi omezenimi ve vztahu na postformovatelnost (mensi radius), rozmér dilce, jakoZ i vyrazné del3i a obtiznéjsi proces
postformovéani. Podle koncepce vyrobniho zafizeni se jednotlivé vyrobni kroky provadi sekéné a/nebo on-line. Oba typy vyrobniho zafizeni
jsou zaloZeny na profilovém frézovani nosného materialu (viz bod 4.2), jakoZ i na nalepenf laminatu na nosy material (viz bod 4.3) pted
vlastnim postformovanim a maji jak své pfednosti tak i nevyhody. Nasleduje nékolik vysvétlivek a vyobrazeni postformingového procesu na
pfikladu EGGER modelu 200, téZ nazyvaného L-profil.
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VYROBNI KROK 1: Postformingovy element po provedeném profilovém
frézovani a ploSného nalepeni laminatl na predni a zadni stranu, téz
nazyvany vylisek (viz obr.8)

Obrazek 8

VYROBNI KROK 2: Vylisek se v prvni sekci postformingového vyrobniho
zafizeni pomoci frézovacich agregat( upravi do konecné formy. U
takzvanych L-profilG se laminat na zadnfi strané frézovanim pouze zarovna s
nosnou deskou a laminat na pfedni strané se zafrézuje na pozadovany
pfesah (viz obr. 9).

VYROBNI KROK 3: V druhé sekci se pomoci nanaseciho valce a/nebo
vstiikovacich trysek nanese specialni PVAc lepidlo na nosnou desku a
presah laminatu. Rovnomérné a oboustranné naneseni lepidla je pro
pozdéjsi dobré slepeni velmi dlleZité (viz obr.10).

Obrazek 10

VYROBNI KROK 4: V tfeti sekci se nanesené specialni PVAc lepidlo
pomoci horkovzdusné trysky odvétra, tzn. Ze voda obsazena v lepidle se
odpafi a toto se aktivuje pro nasledné formovani. Paralelné se laminat
pomoci infraCerveného zafice zahteje, aby se pfipravil na formovaci
proces. Hovofi se zde té7 o jeho ,,plastifikaci (viz obr.11).

Obrazek 11

VYROBNI KROK 5: Ve ¢tvrté sekci probiha vlastni formovaci proces. Pomoci
tyCe, nazvyvané formovaci nebo také ohybaci, se laminat nasméruje
smérem k profilu. V nasledujici tlakové zoné se laminat pomoci profilovych
a pritlacnych roli zformuje do vysledné formy, tzn. profilové a pfitlacné role
vytvofi potfebny lisovaci tlak pro slepeni a v kratkém case spoji laminat s
nosnou deskou (viz obr. 12-15).

Obrazek 12
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Obrazek 13

Obrazek 14

Obrazek 15

Vyrobni krok 6: V paté sekci se uskutecni vysledné dokoncenfi
postformingovych elementl. U L-profild se laminat na pfedni strané jeZ
presahuje spodni stranu elementu spolu s ni frézovanim zarovna popf.
prelesti latkovym kotoucem. U U-profilti jako jsou EGGER modelu 300 se
nanese vrstva uzaviraciho laku a/nebo se porvede uzavieni Svu tavnym
lepidlem.

5. VSeobecné pokyny ke zpracovani

5.1 VYREZY

V zésadé je pfed zpracovanim nutno dbat na to, aby pracovni deska dobfe leZela na podkladu a v ddsledku fezani, frézovani nebo vrtani
nedochazelo ke vzniku poSkozeni. Obzvlasté Gzké plochy desek se mohou neodbornym podloZenim béhem zpracovani rozlomit, popf.
mohou vzniknout trhliny. Také vyfezy desek je tfeba zajistit, aby nemohly nekontrolované vypadnout popf. se rozlomit a tim zpdsobit
osobninebo vécné Skody. Vyfezy pro varné desky a dfezy je nutno vZdy zaoblit, jelikoZ ostré rohy se neslucuji s vlastnostmi materialu a
vedou k tvorbé trhlin. To plati obzvlasté pro vyrezy v oblasti varné desky, kde diky castému vlivu tepla dochazi k vysouseni laminatu, jez
vyvolava stahovaci pnuti.Pfi pouZiti halogenového osvétleni (vestavéné bodovky) je nutno dbat na to, aby tepelné zatiZzeni neprekrocilo
70°C.

V kazdém pfipadé dbejte na pokyny a montazni 3ablony dodavané pfislusnym vyrobcem spolecné se spotfebicem!
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Vyfezy by se mély provadét prednostné ru¢ni horni frézkou nebo CNC-frézou. PFi pouZiti pfimocarych pil je tfeba vyfez v rozich predvrtat
odpovidajicim radiem a vytez vést od radia k radiu. P¥itez je nutné provést spodni stranou desky otoCenou nahoru, aby se zabranilo
vytrhavani laminatové kryci vrstvy. Je tfeba provést dokoncovaci opracovani hran takzvanym ,srazenim hran“ brusnym papirem, pilnikem
nebo rucni frézkou, aby se zabranilo vzniku trhliny v ddsledku zatrhavani tfisek. Stejné opracovani je tfeba provést i pfi pouziti tak zvanych

“vykruZovacich pil” pro halogenova svitidla — bodovky.

R R T A S ST Bl T TR T e T

Spravna! Spatné!

Obrazek 16

Spravnd! Spatng!

Obrazek 17

5.2 ZATESNENI HRAN, VYREZU A VRTU

V zasadé jsou elementy potaZzené laminatem spolehlivé chranény prostrednictvim laminatu proti vniknuti vihkosti. Proto mdZe vlhkost do
nosného materialu vniknout pouze nechranénymi hranami, jako jsou vyrezy, sty¢né spary, rohova spojeni, zadni hrany, vrty, Sroubové
otvory a Gchyty. Predevsim u horizontalnich ploch je tfeba vZdy provést nezbytné zatésnéni. K zatésnéni viditelnych feznych hran se
pouZivaji EGGER Melaminové hrany nebo EGGER plastové hrany ABS (termoplastické hrany). Pro zakryté fezné hrany se nejlépe osvédcily
tésnici profily a tésnici hmoty ze silikon-kaucuku, polyuretanu a akrylu. P¥i pouziti tésnicich hmot je nutné pouZit primer. Podle typu

materialu primer tvofici film nebo Cistici.

PFi pouZiti téchto materiall je nezbytné dbat Gdaju jejich vyrobcd.

Je bezpodminecné nutné utésfiovana mista ocistit a p¥i pouziti primeru dbat na odvétravaci dobu udavanou vyrobcem. Tésnici hmotu je
nutné nanést bez dutin a nasledné pomocivody s pfidavkem myciho saponatu vyhladit. Aby se predeslo znecisténi povrchu, je vhodné

okraje spar pfipadné pfedem oblepit. Trubky nebo vedeni, ktera prochéazeji pracovni deskou, je tfeba vystfedit tak, aby byl na kazdém
misté prdniku zajistén minimalni odstup 2 aZz 3 mm a je nutné provést té7 dlikladné zatésnénf (viz obr.18).
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e
Obrazek 18

Zatésnéni feznych hran je mozné provést dvouslozkovymi laky nebo dvouslozkovymi lepidly. K vestavnym dildm jako jsou vodovodni
baterie, dfezy a varné desky jsou od vyrobc( pfikladany tésnici krouzky, té€snici profily nebo tésnici pasky, které je nezbytné v kazdém
pfipadé instalovat dle pokyn( vyrobcd.

5.3 UPEVNENI

Pokud jsou kovani, ukon€ovaci liSty atd. uchyceny pfimo na sendvi¢ové elementy, je tfeba dbat na to, aby byl laminat v oblasti Sroubového
spoje predvrtanl. Vrtané otvory musi byt minimalné o 1 mm vétsi neZ je primér Sroubd, aby se zabranilo pnuti v materialu (viz. obr.19).
Dale se u horizontalnich ploch doporucuje pred zaSroubovanim, zajistit vnitfek otvoru pro Sroub pfed vnikanim vlhkosti za pomoci tésnici
hmoty.

Obrazek 19

6. Kvalitativni vlastnosti / Technicka data

V zasadé odpovidaji EGGER Laminaty vysokému kvalitativnimu standartu firmy EGGER, jakoZ i platnym normam a smérnicim. EGGER
Laminaty jsou zkouSeny dle EN 438-2:2005 s ohledem na v3echny relevantni kvalitativni poZadavky. Typy laminat( optimalizované pro
pfislusné oblasti pouZiti, odpovidaji témto pozadavk(im. Oblasti pouZiti, kvalitativni poZadavky, jakoZ i technicka data a formu dodani
naleznete v pfislusnych Technickych listech jednotlivych typd EGGER Laminat(.
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7. Pokyny k pouzivani a Cisténi

EGGER Laminaty nevyZaduji diky svému odolnému, hygienickému a uzavienému povrchu Zadnou specialni Gdrzbu. Zasadné by znecisténi
nebo vylité substance jako caj, kava, vino atd. mély byt odstranény neprodlen€, nebot delSi doba jejich plisobeni zvySuje narocnost jejich
vycCisténi. K nutnému C¢isténi by mély byt pouZity Setrné Cistici prostfedky jez neobsahuji Zadné odérové ¢astice, nebot tyto by mohli
zapficinit zménu stupné lesku a tvorbu Skrabin. JelikoZ znecisténi, pocinaje lehkym a Cerstvym az po silné a velmi odolné, mhze byt

zapficinéno rlznymi substancemi, je spravné Cisténi dlleZité.

PFi dennim uzivani by mély byt dodrZzeny nasledujici zasady:

5 Odkladant hoficich cigaret a nedopalkd na povrch laminatd vede k povrchovym poskozenim.
— VZdy pouZivejte popelnik.
— V zasadé by povrch laminatt nemél byt pouzivan jako podklad pro krajent, jelikoZ nZ zanecha fezné stopy i na odolném
s laminatu. VZdy pouZivejte krajeci prkénko.

Nenivhodné odkladat horké nadobi jako napt. hrnce, panve atd. pfimo z varné desky nebo trouby na laminéatovy povrch, nebot
vlivem tepla miZe dojit ke zméné lesku nebo i poskozeni povrchu. PouZijte vZdy tepelné-izolacni podloZku.

Rozlité tekutiny by mély byt vZdy bezprostfedné setfeny resp. odstranény, nebot del3i doba plisobeni nékterych substranci na
povrch laminat miZe vést ke zméné stupné lesku povrchu. Pfedev3im v oblastech vyfez( a spojli je nutné rozlité tekutiny rychle

%

a zcela odstranit.

Tyto doporucenti plati obzvlasté u matnych a lesklych povrchd laminatd, jeZ zaujmou svym povrchem jak na pohled, tak i na dotek, avsak
zdlrazni stopy opotfebent.

DalSiinformace naleznete v nasledujicich technickych listech:
EGGER Laminaty s povrchovou strukturou ST9 Perfect Matt
Produkty firmy EGGER s povrchovou strukturou STHG Hochglanz
Cisténi a pokyny k pouZivani EGGER Laminatd

= EGGER Laminéat s ochranou folii

= EGGER Laminat W1001

= EGGER Laminéaty s perlmutovymi dekory

EGGER Laminat z role

Udaje v tomto technickém listu spocivaji na zkuZenostech z praxe, jako? i na vlastnich pokusech a odpovidaji naemu dnednimu stavu védomosti.
SlouZi jako informace a neobsahuji Zadna ujisténi o vlastnostech vyrobku nebo jeho vhodnosti pro urcité Géely pouZiti.
V zésadé plati naSe VSeobecné obchodni a dodaci podminky.
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