Rady na spracovanie

Doprava a skladovanie: )
Pri manipulacii s doskami je potrebné zabranit’ tomu, aby sa dekorativne plochy sklzli
jedna po druhej a je potrebné dvihat' dosky opatrne rukami alebo pomocou prisaviek.
PoCas manipulacie je potrebné zaistit, aby sa dosky neposkriabali jedna o druhu,
pripadne dekorativna doska o podkladovi dosku, aby nedoSlo k narazom,
poskriabaniu, necistotdm, styku s cudzimi telesami, kontaktu svodou a inymi
tekutinami.

Je potrebné dosky prepravovat’ na dostatocne velkych a pevnych paletach.

Aby nedoslo k velkej deformacii a aby sa zjednodusila nasledna priprava, dosky sa
musia skladovat' v suchom a uzatvorenom prostredi v klimatickych podmienkach
medzi 10 az 30 °C a 40 aZ 60 % relativnej vlhkosti.

Je potrebné sa vyhnat' dlhodobému skladovaniu blizko zdroja tepla.

Dosky maju byt ulozené na plocho, na sebe alebo na policiach.

Dosky by mali byt uloZené na rovnej, Cistej a suchej ploche anemali by byt
vystavené akymkol'vek narazom, zvlast' nie v oblasti rohov a krajov.

Posledn& dekorativna doska méa byt obratena dolu hlavou a prikryta velkou pevnou
doskou. Ochranna doska (doska, kartén, ...) by mala byt ponechana z obidvoch stran
(spodnej i vrchnej) palety.

Iné skladovanie sa neodporuca, pretoZze moze spdsobit’ deforméaciu dosiek.

Prvotna priprava

Pred akymkol'vek spracovanim, dosky by mali byt uloZzené pocCas 10 dni v mieste
s izbovymi podmienkami:

Teplota 18 az 22 °C

Relativna vihkost’ 40 aZz 60 %o.

Doporucujeme dodrzat’ ¢as odpocatia 10 dni.

Neskladujte dosky s ochrannou plastovou féliou dlhSie ako 6 mesiacov. Po spracovani
laminatov, odstrante plastova foliu najneskor do 2 mesiacov.

Spracovanie tenkych dosiek (HPL folie, Placage, Kovove laminaty)
DalSie odporucenia su tiez v navode na spracovanie AFNOR T 54320 a7z T54337.

Vyrovnanie pnutia

Cim vacsia je potahovana plocha, tim vacsiu pozornost’ je potrebné venovat’ vyberu
vyrovnavacieho materialu. NajlepSie vysledky sa dosiahnu pri pouZiti dekorativnych
laminatov rovnakého p6vodu, rovnakej farby, pokladanych v rovnakom smere (podla
brusu na rube) a lepenych stcasne rovnakou technikou na obe strany podkladu.
Dobré vysledky je mozné dosiahnut’ pri pouZziti vyrovnavacich laminatov (backing)
Polyrey.



Rezanie

NajlepSimi nastrojmi sa s karbidom volfrdmu, kvalitne naostrené, aby sa zabranilo
vzniku Ulomkov, prasklin a trhlin. Pri vSetkych operaciach, je potrebné ochranit
dekorativnu stranu HPL dosky od akéhokol'vek poskodenia abrazivnym trenim (staci
pouzit’ Cisty papier). ,

Rucné rezanie s nastrojom na rezanie, napr. reznym nastrojom pozdlZzne prilozeného
pravitka.

Rezanie na pevnych pilach: zavisi od pripadu, je mozné rezat’ laminaty HPL po
jednom alebo viacej naraz. Cirkularky st najCastejSie pouzivané pily v priemyselnom
pouziti.

Vnatorné radiusy musia mat’ minimalne polomer 5 mm.

Vnultorné vyrezy moézu byt robené priamo frézou vyvrtavackou alebo pripravené
pomocou otvorov vrtdkom, v zodpovedajicom polomere s tym, Ze sa nasledne pilkou
spoja jednotlivé rohy. Pri vitani je dobré pouzit’ silni podkladova dosticku z tvrdého
dreva (Martyr), ktord zamedzi deformacii pri vystupe vrtaku.

Vnutorné radiusy mensie ako 5 mm mozu viest' k prasklindm. Pokial’ si vnitorné uhly
nevyhnutné, musia byt urobené spojovanim dosiek.

V pripade pouzitia HPL v blizkosti zdroja tepla, maximalna teplota musi byt’ do 60°C.

Lepenie (n4dvod na spracovanie AFNOR T54337)

Pracujte iba s plochymi, cistymi plochami pri izbovej teplote 20°C a 50/60%
relativnej vihkosti.

Pri rezani HPL, laminat ma byt’ o niekol’ko mm vacsi ako podkladovéa doska.

MnozZstvo lepidla by malo byt ¢o najmenSie mozné, pravidelne a symetricky
nanesené na obe strany pri obojstrannom lepeni (podl'a navodu na pouzitie vyrobcu
lepidla).

Vyber lepidla musi byt uskutoneny podla pouzitych materialov a aplikacie.

Vzdy sa odportca urobit’ prvotnu skasku lepenia pred zacatim velkych sérii.

Pri lepeni laminatov s vysokym leskom v lisoch, odportica sa pracovat pri nizsich
teplotach a tlakoch (teplota < 60°C a 1 < tlak < 1,5 baru).

V pripade lepenia laminatov s ochrannou plastovou féliou za tepla, neprekracujte
teplotu 70 °C pocas 6 minGt, pri tlaku 2 bary.

Postforming (n4dvod na spracovanie AFNOR T54321)

Laminaty v postformovatel'nej kvalite mézu byt ohnuté za pouzitia tepla (165°C az
170°C) a mechanickej Sablony do konkavnych alebo konvexnych ohybov. U
laminatov HPL Polyrey v hrabke 0,8 mm zarucujeme minimalny polomer ohnutia 8
mm.

Proces postformimgu si vyZaduje Specialne strojné vybavenie.

Postforming za pouZitia nahrievacej trubice, nasledne lepenie ohnutého HPL na
dopredu pripraveny podklad.

Postforming HPL pod infraCervenym Ziarenim, nasledne lepenie ohnutého HPL na
dopredu pripraveny podklad.

Postforming a stcasné lepenie po nahriati infraervenym Ziarenim.

Postforming a sucasné lepenie po nahriati nahrievacou trubicou.

Postforming a sucasné lepenie na priebeznej linke za poutzitia infracerveného
Ziarenia.



Ohybanie

Proces ohybania spociva v dosiahnuti ohnutej plochy z plochého laminatu HPL za
studena pomocou mechanického ohnutia.

Schopnost’ ohnut' za studena HPL laminat hrabky 0,8 mm zavisi od kvality pouzitého
vyrobku. Minimélny polomer ohnutia vyrobkov Polyrey je:

Polyrey Standard 20 cm
Polyrey Postformovatelny 10 cm
Polyrey M1 30 cm
Polyrey Placage Mat, Veine 20 cm

Satine, BRIHG 20 cm

BRUT 40 cm
Polyrey Pur Metal 20 cm
Hrana Placage 30 mm

Spracovanie kompaktov, dosiek obojstranne olepenych HPL
a laminovanych drevotrieskovych dosiek

Je dolezité dobre nastavit’ rezné kotlcCe tak, aby sa dosiahla optimalna kvalita pri
vstupe a vystupe reznych nastrojov. V praxi to znamena, Ze vySka nastavenia
zodpoveda vyske zubu rezného kotlca a tato sa znizi, pokial’ je rez pri vystupe horsi
ako pri vstupe a v opa¢nom pripade sa naopak zvysi.

Presné rezanie

Presné rezanie je operacia, ktorou dostaneme z dosiek v pévodnej velkosti dosky
presnych potrebnych rozmerov bez Stiepenia dekorativneho povrchu na krajoch.
Presné rezanie zahrha podl'a daného pripadu:

narezanie a nasledné kalibréacia

presné rezanie na pile

Rezanie

Téato operacia sa robi na stacionarnej cirkularke:

s vertikalnym alebo horizontalnym stolom

s jednou alebo viacerymi reznymi hlavami, fixnymi alebo pohyblivymi, pod alebo nad
stolom

Aj v pripade rezania na hrubo, je vidy vhodné dosiahnut' hrany s minimalnymi
rozmerovymi odchylkami, aby sa zabranilo vel'kym stratam pri kalibracii.

Vstupny a vystupny uhol

Akykol'vek typ zubov na reznom kotici, zakladnou charakteristikou je uhol vstupu,
ktory musi byt’ medzi 6 a 12 °.

Uhol > 12° : riziko poSkodenia povrchu

Uhol < 6 ° : zly rez podkladovej dosky (jadra)

Axialny uhol : Casto sa prehliada, zaruCuje postupni penetraciu a zniZuje spotrebu
vykonu stroja.



DréZkovanie
Tato operéacia sa obycajne robi s pomocou drazkovacej frézy.

Frézovanie

Pevnou frézou, alebo prenosnou frézou, zvySena rychlost’ rotacie (18 000 az 24 000
otaCok za minGtu), s pouzitim fréz s nastrojmi z karbidu wolframu, s dodrZanim
minimalneho polomeru 6 mm vnatorného uhlu.

Na frézovanie compactu sa maju pouzivat statické frézy vybavené nastrojmi
z karbidu. Prenosné frézky sa neodporacaji pouzivat'.

Vitanie

Obecne, pre priemer do 30 mm, pouZivaju sa Sraubovité (Spiralovité) vrtaky z karbidu
wolframu s vrcholovou 3$pickou, dvomi vstupnymi a dvomi vystupnymi zubami.
Spiralovité vrtaky s vrcholovym uhlom 60 — 80 °si vhodné ina vftanie do
drevotrieskovych dosiek obojstranne olepenych HPL.

Na vitanie compactu st vhodné $piralovité vrtaky s vrcholovym uhlom 60 az 50°. Je
vhodné vzdy pouzit’ silnd podkladovu dosti¢ku z tvrdého dreva (Martyr).

Ukonc€enie

Ukoncenie hran

Ukoncenie Hrany HPL sU vzdy velmi ostré. Je vhodné ich prebrusit’ jemnym pilnikom
vzdy v smere od povrchu k podkladu. Je mozné pouzit' jemnu Skrabku, kovovy hoblik
v uhle 15°, elektricky hoblik alebo jemny brasny papier.

Hrany compactu mozu byt ukonené frézovanim, a naslednym jemnym vyhladenim
(nemusi byt) a naolejovanim (podla pozadovaného estetického efektu). Obecne
plati, Ze u compactu sa nevyZaduje Specialna ochrana hran.

Ohranenie

Hrany podkladovych dosiek (jadra) by mali byt’ plné bez dier, pripadné diery by mali
byt vyplnené. Hranovacie pasky sa vacsSinou lepia za tepla s pouzitim alebo bez
pouZitia primeru pomocou hranovaciek. Je mozné lepit’ hranovacie pasky za studena
kontaktnymi lepidlami, alebo za tepla bielymi lepidlami za pouZitia rdmového lisu
alebo nahriatych trubic. Existuju predlepené hranovacie péasky, ktoré sa aktivuju
teplom a kontaktnym tlakom. V pripade pouZzitia do vlhkych priestorov, je mozné
pouzit vode odolné ramy (fenolicki preglejku) s ukoncenim epoxydovymi,
polyuretanovymi tmelmi a pod.

Spajanie

Spajanie dosiek na podkladovom materidli na baze dreva je mozné uskutocnit’
viacerymi sposobmi, uvadzame len niektoreé:

skrutkami. Je potrebné predvrtat’ diameter, ktory zodpoveda skrutke. PouZivajte iba
skrutky vhodné do drevotrieskovych dosiek. V pripade dosky olepenej obojstranne
hmozdinkami, systémom Lamello a pod.

Pri koncepcii spajania compactu, je potrebné vziat' do Gvahy rozmerové zmeny
asmer dosiek anechat dostatoCné medzery. Vitané otvory by mali byt



nadimenzované a pod kazdym kovanim je potrebné umiestnit’ plastovi podlozku, aby
bolo umoznené posuvanie dosiek.

Vihkost’

Ked" si dosky spracované, obidve strany by mali byt odvetravané a umiestnené
v rovnakych teplotnych a vihkostnych podmienkach. Tento princip je potrebné
dodrziavat hlavne pri obklade stien.

Je potrebné zaistit, aby kompozitna doska alebo compact nezostal nikdy s plastovym
ochrannym filmom z jednej strany.

Udrzba a €istenie

'ahké Skvrny mozu byt' 'ahko odstranené pomocou makkej handricky namocenej do
vlaznej mydlovej vody alebo pomocou neabrazivnych nealkalicky Cistiacich
prostriedkov. TazSie Skvrny mo6zu byt odstranené organickym riedidlom ako je
metylakohol alebo aceton. Nikdy nepouZivajte vosk alebo leStiace prostriedky.
Vinylové stopy po paskach mdzu byt odstranené teplou vodou, Skvrny neoprénového
lepidla pomocou vhodného riedidla.



