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Recomendacdes de aplicacao

Termolaminados EGGER

Os termolaminados EGGER sdo termolaminados decorativos de utilizacdo polivalente destinados ao revestimento de painéis de
madeira. As aplica¢des sdo miltiplas e podem, consoante os casos ou o meio de utilizacdo, requerer o emprego de qualidade especiais.
Os termolaminados EGGER sao utilizados nomeadamente no design interior, de stands, armazéns, indistria da cozinha, portas,
escritdrios ou ainda na construgdo naval e automével.

indiceTOC

1. Descricao do produto

Os termolaminados EGGER sdo termolaminados decorativos a base de resinas termoendureciveis. Sdo compostos por
varias camadas de papéis prensadas entre elas, tendo uma folha decorativa impregnada de resina melaminica na
superficie e uma ou mais folhas de papel impregnadas de resina fenélica no interior. A estrutura do termolaminado, as
resinas, a qualidade do papel, as estruturas de superficie, a utilizacdo de overlays especificos e os pardmetros de
prensagem durante o fabrico sdo outros tantos fatores que influenciam a qualidade dos termolaminados e, por
conseguinte, as areas de utilizagdo.
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Estrutura do termolaminado EGGER MED

Overlay

Papel decorativo

Papéis kraft

Papel de contrabalanco

2. Caracteristicas de qualidade/Dados técnicos

0s termolaminados EGGER cumprem as exigéncias e padrdes de qualidade definidos pelas normas em vigor. A classificacdo da norma
EN 438:2005 define as caracteristicas minimas dos termolaminados por classe de utilizacdo. Para conhecer os diferentes formatos,
qualidades fisicas, caracteristicas técnicas e dominios de aplicacdo, consulte as fichas do termolaminado em questao.

A tabela seguinte apresenta os diferentes tipos de termolaminados:

Classificacdo de acordo com

Tipo de termolaminado Espessura [mm] Area de aplicacio
anormaEN 438
. . B . Termolaminado para todas as
Termolaminado P - Qualidade pos-formavel | 0,60 e 0,80 L
utilizacBes
Termolaminado com nicleo
S - Standard 0,80 Termolaminado de design

colorido

Termolaminado para todas as

i P - Qualidade pds-formavel ,
Termolaminado PerfectSense Qualidade pos-formave 0,80 utilizacdes - Propriedade antidedadas

Termolaminado para todas as
utilizagdes

Termolaminado com poros
sincronizados

Qualidade ignifuga de acordo com a
Termolaminado Flammex F - Qualidade ignifuga 0,60e0,80 norma

DIN 4102-1:198-05

Termolaminado XL S - Standard 0,80

Termolaminado de metal P - Qualidade pés-formavel | 0,80 Termolaminado de design

Termolaminado adequado

P - Qualidade pds-formavel | 0,40-0,80; 1,00 e 1,20 Décors personalizados
para lacagem
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3. Transporte e armazenamento

3.1 Transporte

O transporte dos termolaminados EGGER é realizado em paletes (ver Figura 2). A palete é igualmente indicada para o armazenamento
de longa duracdo.

Painel de protegdo
Banda
Revestimento plastico
Termolaminado
Painel de protecdo
[ Palete de madeira

A embalagem de cartdo pode servir para pequenas quantidades e para entregas por correio rapido (ver Figura 3). Recomendamos o
desempacotamento dos termolaminados imediatamente apds a rececdo das embalagens e o seu armazenamento de acordo com o

paragrafo 3.2 abaixo. Estas condi¢Ges ideais devem ser respeitadas para poder garantir o bom desenrolar das recomendacdes de
aplicacdo.

Figura 3

3.2 Armazenamento

Os termolaminados EGGER devem ser armazenados na horizontal sobre uma superficie plana, num local fechado e secoe a
temperatura ambiente.

Uma vez removida a embalagem, a pilha horizontal de termolaminados deve ficar perfeitamente alinhada, sem rebordo.
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Devem ser evitados o contacto direto com o chdo e a exposi¢do prolongada ao sol.

0 termolaminado no cimo da pilha deve ser colocado de preferéncia com a face decorativa virada para baixo e protegido
por um painel rigido sobre a totalidade da superficie (ver Figura 4).

Se 0 armazenamento horizontal ndo for possivel, recomenda-se armazenar as folhas de termolaminados num bastidor

inclinado a 80° em relacdo a horizontal, mantendo-as planas e protegidas por um painel rigido da mesma superficie (ver
Figura 5).

Pilha de termolaminados
Painel de protecdo

Correto Incorreto
Figura 5

3.3 Manipulacao

Depois de removida a embalagem, convém inspecionar visualmente os termolaminados antes da sua aplicacdo, a fim de detetar
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eventuais danos. Qualquer pessoa que transporte ou manipule os termolaminados deve utilizar equipamento de protecao individual
adequado, tal como luvas, calgado de seguranca e fato de trabalho adequado.

Durante a manutencao, deve evitar-se fazer deslizar as faces decorativas uma sobre a outra. E preferivel levantar as folhas de
termolaminados ou puxa-las de costas uma para a outra. Durante o transporte, é preferivel dispor os termolaminados numa palete a fim
de obter uma superficie plana e estavel. Convém igualmente cal¢é-los devidamente de modo a evitar qualquer movimento abrasivo.

4. Maquinagem

4.1. Condigdes de armazenamento

Antes da montagem dos elementos em termolaminado, convém armazenar estes Gltimos durante 24 h em condi¢des ambiente
semelhantes as da sua utilizacdo. A auséncia destas precaug¢des pode resultar ndo apenas em problemas de colagem, como também
em riscos de variagdes dimensionais (retragdo, alongamento), com a formagao de fissuras.

4.2, Corte

As maquinas de corte de madeira habituais podem ser utilizadas para o corte dos termolaminados (serra de painéis, serra circular, serra
pendular).

Os cortes com serra de painéis e serra circular sdo os mais correntes.

Um bom corte depende de varios fatores, tais como, entre outros, a colocagdo da face decorativa virada para cima, a projecdo da l@mina
da serra, a velocidade de avango, o dentado e respetiva distribuicdo e a velocidade de rotacdo e de corte.

Exemplo — Serra circular

Velocidade de corte:  40a60m/s.
Velocidade de rotacdo: 3000 a 4000 rotagdes/min.
Avanco: 10 a 20 m/min (avanco manual).

£ importante exercer pressio na superficie, visto que lascamentos, ou mesmo fissuras, podem aparecer em caso de vibragéo ou de
oscilacdo do termolaminado, as quais podem propagar-se em seguida em caso de tensdes.

A exigéncia ao nivel da escolha das ferramentas deve-se a alta qualidade das resinas melaminicas utilizadas para os termolaminados
EGGER. As serras e as fresas de corte em metal duro ou as ferramentas de corte diamantadas podem igualmente ser utilizadas.
Consoante a finura do corte pretendido (corte grosseiro ou fino), sdo utilizadas as formas de dentado seguintes:

w

Dentado plano Dentado em goiva Dentado em goiva — triangular

B — & rE T W
Dentado obliquo alternado Dentado cdnico obliguo alternado Dentado trapezoidal plano
alternado

Figura 6
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Ao utilizar uma serra circularmanual ou uma serra pendular, cologue uma barra de paragem. O corte deve partir da face inferior do
termolaminado.

4.3. Contrabalango

De uma maneira geral, ao folhear o termolaminado sobre um painel de suporte, recomenda-se fazer um contrabalango com
um termolaminado idéntico a fim de obter uma montagem simétrica. Uma estrutura assimétrica pode causar um problema
de homogeneidade da superficie e/ou da colagem, mas também variagGes dimensionais imputadas ao operador da
aplicacdo. A regularidade da superficie também pode ser influenciada por outros critérios, tais como espessura do painel
de suporte, humidade da madeira, quantidade de cola, etc. Como tal, recomenda-se realizar testes previamente ao fabrico
final de modo a definir um bom equilibrio.

4.4, Colagem

Consoante a area de utilizagao e as respetivas limita¢des, os termolaminados EGGER podem ser colados em diferentes
tipos de painéis de suporte com diferentes tipos de cola. Os suportes classicos sdo os painéis de particulas, MDF e HDF.
Nao se recomenda o folheamento em madeira maciga. O contraplacado e o lamelado requerem uma atengdo particular;
antes de qualquer producdo em série, recomenda-se a realizagdo de testes prévios.

Com efeito, estas qualidades de painel ndo sdo tdao homogéneas como os painéis de particulas devido a sua composi¢ao
de madeira macica e folhas de madeira finas. As variagdes dimensionais do contraplacado e lamelado associadas as
condigdes climdticas ndo sdo uniformes, contrariamente as variagdes dimensionais no caso de painéis de particulas. Para
garantir uma calibragem correta do suporte e o controlo da taxa de humidade da madeira (<8% em utilizagdo interior), &
indispensavel um suporte plano e regular.

0Os materiais trabalhados no estado hdmido tém tendéncia para contrair e formar fissuras ao longo do tempo. Ao utilizar
contraplacado, é preferivel utilizar de madeiras brandas (exemplo: choupo, bétula, ocumé, abachi). De igual modo, no caso
de lamelado, é preferivel optar por lameladas coladas a pequenas ldminas com paramentos em madeiras brandas. Ndo se
recomenda utilizar tabuas de madeira em bruto como suporte.

O painel de suporte deve ser estavel e ter uma superficie plana e regular. O painel de suporte e o termolaminado devem ser
limpos antes do folheamento. Antes de aplicar a cola, convém eliminar os vestigios de produtos de desmoldagem, cola,
poeira, gordura e 6leo, assim como as dedadas e qualquer particula grosseira que possa marcar a superficie apds a
colagem. Além da observancia de uma construgdo simétrica das duas faces, é importante aplicar a mesma quantidade de
cola nas faces superior e inferior a fim de evitar qualquer problema posterior de arqueamento.

As superficies de painéis de alta densidade e os painéis HDF oferecem uma melhor aderéncia a cola de PVA ap6s
uma lixagem com grdao 80-120. Os painéis p3 e os materiais que contém resina fenélica absorvem dificilmente a
agua contida na cola de PVA. Como tal, o tempo de prensagem é mais longo.

As colas de contacto sdo frequentemente utilizadas para os elementos curvos e os materiais que ndo tém qualquer
capacidade absorvente, como os termolaminados em metal. As colas de contacto sdo frequentemente compostas por
neopreno e solvente. Antes da montagem, é necessdrio deixar os solventes evaporar; a parte adesiva deve estar seca ao
toque. A forca adesiva deste tipo de cola provém da cristalizacdo do neopreno sob pressdo. E por este motivo que a
qualidade da colagem depende da forca de prensagem a qual sdo sujeitos os elementos a colar. Para a colagem ser eficaz,
deve exercer-se uma forte pressdo num curto periodo de tempo.

Independentemente do tipo de cola e do processo utilizado, a solidez final da colagem apenas sera eficaz ap6s varios
dias de pausa acrescentados ao tempo de endurecimento da cola. Por este motivo, os elementos que acabam de ser
colados devem ser manipulados com o maximo cuidado. Com efeito, os movimentos de tor¢do ou flexdo podem danificar a
camada adesiva.
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- Condigdes de aplicacdo
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Recomenda-se realizar testes de colagem no local e consultar as instru¢des dos fabricantes de colas.

Tipo de cola Classificagao EN | Resisténcia Quantidad Tempo Pressao Temperatura de prensagem/duragao
204/205"! térmica [°C] edecola aberto [bar]
m? min
Ig/med fmin] 20°C 40°C | 60°C
Cola de dispersao
Aproximad
Colade PVA D2/D3/D4 -20a+100 P 8-30 min 4-12 min 3-5min
90-150 amente 3
Colade PVAde sobre CPL max. 10 ;
. Aproximad 2 i .
dois D3 /D4 -20a+120 ou suporte i Respeitar as recomendacdes do fabricante
amente
componentes
Cola de resina de condensagao
: 15-180 min 5-30 min 1-12 min
Resina de ureia D2/D3
90-150
5 sobre CPL 2-20 ;
Resina Aproximad
o ou supaorte
melaminica D3 -20a+150 amente -
. : Aduracdo da prensagem depende do
Resina de ureia 35
5 endurecedor
Resina fenolica 100-180
Resina de D3 /D4 sobre CPL 2-15
resorcina ou suparte
Colas de contacto (base de neoprenc)
_ 150-200
sem endurecedor 20a+70 Teste do ) .
- sobre CPLe dedo™ min. 5 Pelo menos 1 minuto
com endurecedor -20a+100 suporte 0
Cola reativa
Resina epdxida, =
! Pressao do
resina de 150-250 Depende empilhame
poliéster nao D3 /D4 -20a+100 sobre CPL dotipo pnto Depende do tipo de cola e do endurecedor
saturada, cola de ou suporte de cola :
2 suficiente
poliuretano
Cola termofusivel
EVA -20a+80 80-150
— sobre CPL 160-220°C
PA/PO -20a+100 ou suporte Extrema Rolos
mente compressor
60-100 curto es
PUR D3 /D4 -20a+120 sobre CPL 120-160°C
ou suparte

*1 0s grupos D1, D2, D3 e D4 regulamentados pela norma EN 204 sdo classificados de acordo com a resisténcia ao descolamento e o comportamento d exposi¢ao a humidade e

agua.

*2 Depende da temperatura ambiente e do tipo de cola.
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*3 Otempo de abertura depende da temperatura ambiente e do tipo de cola utilizada. E determinado pelo “teste do dedo”.

De uma maneira geral, a prensagem pode ser realizada com diferentes tipos
de prensa, a quente ou a frio. Segue-se uma lista ndo exaustiva de
alguns fabricantes que podem fomecer as maquinas adequadas:

. Format-4  www.format-4.com

. Hofer www.hoefer-maschinen.com

. ltalpresse  www.italpresse-eng.com

. Joos WWW.joos.de

. Langzauner www.langzauner.at

. ott www.ottpaul.com

. Wieder www.wieder-maschinenbau.at

Figura 7

5. Pos-formacao

Além da sua adequacgdo para o revestimento de superficie de painéis cujos topos ficam em angulo reto, os termolaminados
EGGER sdo pds-formaveis. Os elementos pds-formaveis caracterizam-se pelo revestimento uniforme da superficie e da orla
(sem juncdo) pelo termolaminado. Para tal, & necessario utilizar um termolaminado de tipo P (= Pds-forméavel) de acordo
com a norma EN 438.

Devido a grande variedade de perfis, acabamentos e instalagdes técnicas, é imperativo determinar previamente os
pardmetros de qualidade e as dimensdes do termolaminado. Os perfis de raio convexo devem ser privilegiados, sendo
revestidos através de equipamentos de pds-formac¢do continuas ou estacionarias. Os perfis concavos apenas sao possiveis
em prensas estaticas e requerem uma preparac¢do especial dos materiais de suporte, bem como experiéncia nos processos
de pés-formagdo e na sua transformacgao.

5.1. Escolha do suporte e do processo

A qualidade do elemento p6s-formado é determinada pela escolha do suporte, temperatura do painel, humidade da
madeira, qualidade da superficie, composi¢do do painel, perfil pretendido, sistema de colagem, quantidade de cola, etc.
Recomendamos a utilizagdo dos painéis de particulas em bruto EGGER EUROSPAN, que se caracterizam pela sua superficie
plana e regular e a composi¢ao homogénea. Convém ser particularmente prudente ao utilizar painéis de particulas que
apresentam uma camada interior ndo muito densa e aparas grandes, visto que, além dos problemas de colagem, isso
podera resultar num fenémeno chamado “ telegrafia das aparas”. A escolha da perfilagem é igualmente determinante na
escolha do painel de suporte, uma vez que, em func¢ac da profundidade do painel, poderéa ser necessario utilizar um painel
MDF. O contraplacado e o lamelado exigem uma aten¢do particular. O acondicionamento dos diferentes materiais (ver §
4.1 e 4.4) e a taxa de humidade da madeira (max. 8%) sao parametros importantes. As camadas de cola e a orientacdo
alternada das folhas tornam a fresagem dos perfis mais complexa do que nos painéis de particulas ou MDF e conduzem a
um desgaste irregular das ferramentas de corte. A aplicacdo de contraplacado deve ser feita no sentido do fio da folha de
superficie.

5.2. Fresagem dos perfis

A fresagem é geralmente utilizada para a perfilagem dos painéis de suporte com a ajuda de fresas de dentes reversiveis em metal duro
ou fresas de diamante. A velocidade de avanco, o ndmero de rotacdes, o nimero de dentes e a qualidade do painel de suporte
influenciam a qualidade da fresagem.
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A gualidade da fresagem do perfil pode ser melhorada gragas a utilizacdo de més de diamante ou de agregados de lixagem. Consulte o
fabricante para a escolha da maquina e respetiva utilizagdo.

A precisdo da fresagem & importante a fim de evitar a formacgdo de fendas e ranhuras que possam dificultar a pds-formacao. Esta
precisdo é particularmente importante no caso de perfis de pequeno didmetro. Além disso, é necessario garantir que a poeira e as aparas
podem ser eliminadas por escovagem, sopro ou aspiragao.

5.3. Folheamento do termolaminado

Em complemento das precaucdes referidas no paragrafo 4.4, o processo de pds-formagdo implica determinadas restri¢des.
Independentemente do processo de pés-formagdo, o folheamento do termolaminado é feito geralmente em duas etapas:

Etapa 1: folheamento do termolaminado nas faces superior e inferior sobre um painel ja maquinado.
Etapa 2: folheamento do termolaminado sobre o perfil redondo durante o processo de pés-formagéo.

De uma maneira geral, a quantidade de cola utilizada para o folheamento das faces ndo deve pingar sobre o boleado,
sobretudo no caso da utilizagdo de resina de condensagao (resina de ureia). Para o folneamento sobre o perfil, é preferivel
utilizar colas especiais de PVA de secagem rdpida e aderéncia inicial forte de modo a manter o termolaminado sobre o
boleado.

Independentemente do caso, recomenda-se consultar as instrug¢des dos fabricantes de colas.

5.4, Pés-formagdo estacionaria

Face a diversidade das prensas estacionarias, iremos detalhar apenas o processo de colagem com vareta aquecida. Este método permite
a maquinacdo de elementos pds-formados convexos em pequenas e médias quantidades.

Antes do revestimento do perfil, ha trés etapas de preparagdo importantes a realizar:

Etapa 1: folheamento do termolaminado nas faces superior e inferior sobre um painel ja perfilado.
Etapa 2: afloramento ao bordo ou ao nivel do perfil redondo da face inferior do elemento refolheado.
Etapa 3: colagem do termolaminado em rebordo e do perfil do painel com a cola especial de PVA.

Aquando da primeira etapa, a largura do termolaminado para a face superior do elemento pds-formado deve ultrapassar o painel de
suporte numa dimensao equivalente a espessura do painel de suporte e a necessaria para o revestimento do perfil pretendido (ver
Figura 8).

A pés-formacao, ou seja, a aplicacdo do termolaminado e a respetiva colagem simultanea no suporte, é realizada pela pressao de uma
barra plana aquecida (estacionaria ou em movimento) (ver Figuras 9 a 11).

0 contacto com esta barra faz com que o termolaminado atinja a temperatura necessaria a pés-formacao, situada entre 150 e 170 °C. Os
fatores seguintes influenciam esta temperatura a atingir:

= Espessura do termolaminado e décor
= Tipo de cola e quantidade
= Velocidade de enformacgdo

Figura 8 Figura 9 Figura 10
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Figura 11 Figura 12

Como tal, & muito importante controlar a temperatura do termolaminado durante a pés-formacgado (sonda de temperatura).
Depois de atingir a temperatura de pds-formac¢do, a maquina prensa automatica e uniformemente o perfil do elemento pés-
formado, juntando desta forma o termolaminado e o painel de suporte. A regulacdo da velocidade da maquina durante a
pés-formacdo permite a adaptacao ideal da temperatura. Uma temperatura demasiado alta pode levar ao descolamento
interlaminar do termolaminado (formagdo de bolhas), engquanto uma temperatura demasiado baixa provoca o
aparecimento de rachas (fissuras), ou inclusive a quebra do termolaminado. A velocidade de prensagem esta associada a
quantidade de energia, a espessura do termolaminado e a maquinagem do painel de suporte. A fim de evitar a secagem do
termolaminado e perdas de calor, o termolaminado deve ser aguecido e p6s-formado o mais rapidamente possivel. Na
medida do possivel, os termolaminados EGGER devem ser pés-formados no sentido longitudinal (sentido de fabrico do
termolaminado, reconhecivel no sentido de lixagem da face inferior).

5.5. Pos-formacao continua

Embora a pds-formacao continua seja economicamente mais rentavel do que a pés-formacao estacionaria, apenas é
adequada para a aplicagdo de grandes quantidades, o que implica uma produgao industrial. Este processo convém
unicamente para o fabrico de formas convexas. Também aqui o termolaminado deve ser pds-formado no sentido
longitudinal (sentido de fabrico do termolaminado). A pds-formagdo no sentido transversal do termolaminado é certamente
concebivel, porém com determinadas restri¢des relativas a curvatura (raio minimo), as dimensdes do elemento e a um
processo de pés-erformagdo sensivelmente mais longo e complexo. Consoante as instalagGes técnicas, as diferentes
etapas sdo realizadas em linha ou por secgdo. Estes dois métodos pressupdem a maquina¢ao do perfil do painel de
suporte (ver § 5.2) e a aplicacdo do termolaminado nas partes planas do painel de suporte (ver § 5.3) antes da pds-
formagdo. Cada método tem as suas vantagens e inconvenientes.

S&o fornecidas abaixo algumas explicagdes e ilustragdes do processo de pés-formagdo de acordo com o perfil EGGER
MOD200, também chamado perfil em L (sem retorno do termolaminado sob o painel de suporte).

Etapa 1: pés-formacdo do elemento apds maguinacdo do perfil e aplicacdo do
termolaminado na face e contraface por prensagem (ver Figura 13).

Figura13
Etapa 2: agregados de fresagem situados a entrada da prensa adaptam o
elemento a pds-formar ao perfil pretendido. No caso do perfilem L, o
termolaminado é aflorado ao topo do painel de suporte e o termolaminado
da face superior é ajustado para o excesso necesséario a pds-formacao (ver
Figura 14).

Figura 14

Etapa 3:a cola especial de PVA é colocada uniformemente por aplicacdo
e/ou pulveriza¢do sobre o painel de suporte e o termolaminado. A fim de
assegurar uma boa aderéncia posterior, é importante que a colagem seja
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uniforme e que a quantidade seja igual dos dois lados
(ver Figura 15).

Etapa 4:na zona a p6s-formar, a cola é reativada por bicos de ar quente (a
dgua contida na cola evapora e ativa a cola para a pds-formacao a realizar).
Em paralelo, o termolaminado é pré-aquecido por elementos radiantes
infravermelhos até a temperatura adequada a pds-formacao

a realizar. Esta etapa é igualmente referida como “plastificacdo” (ver Figura
16).

Etapa 5: otermolaminado é entdo p6s-formado sob a acdo de dedos de p6s-
formacdoinclinados e em seguida prensado sobre o perfil redondo por rolos e
rodizios. Deste modo, o termolaminado é aplicado rapidamente na sua forma final
ao painel de suporte

(Figuras 17 a 20).
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Figura 15
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Figura17

Figura 18

Figura 19

Figura 20

Etapa 6: a (ltima etapa consiste no acabamento dos elementos pds-formados. Para um perfil em L (sem retorno do termolaminado sob o
painel de suporte), o rebordo do termolaminado da face superior é aflorado e a aresta polida em seguida. Para os perfis EGGER MOD300,
igualmente designados perfis em U (com transposic¢do do termolaminado sob o painel de suporte), é aplicado um verniz ou uma resina

ao nivel da unido.
6. Conselhos gerais de aplicacao:

6.1. Corte
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Os dngulos vivos, com um raio inferior a 5 mm, ndo sdo adequados neste tipo de termolaminado e podem conduzir a
formacdo de fissuras (Figuras 21 e 22). Qualquer corte deve ser chanfrado sistematicamente. Isto aplica-se tanto mais
quando as condic¢des térmicas do local ao qual o produto se destina sdo elevadas: as altas temperaturas secam o
termolaminado, provocando assim uma tensdo de contra¢do elevada no material. Além disso, todos os lados devem estar
devidamente lisos.

De preferéncia, os cortes devem serrealizados com uma fresadora manual ou de tipo CNC. A utilizagcdo de uma serra
pendular requer uma pré-furacdo arredondada dos angulos segundo o raio antes de realizar o corte com a serra de um
angulo ao outro. Os topos devem em seguida ser lixados ou “chanfrados” com papel abrasivo, limas ou uma fresa manual,
a fim de eliminar qualquer risco de fissura associado a lascagem.

Os cortes sao realizados geralmente apds a aplicagdo dos termolaminados.

Antes de proceder a qualquer corte, furacdo ou fresagem, convém verificar a estabilidade dos painéis revestidos sobre o
suporte de trabalho de modo a evitar quaisquer danos durante a manipulagdo. A instabilidade do suporte pode causar
lascagens, ruturas ou fissuras, nomeadamente no caso de cortes em bandas estreitas.

Em cada caso, & necessario consultar as instrugdes e os modelos de corte fornecidos pelo fabricante!

Bom corte! Mau corte!

Figura 21

Bom corte! Mau corte!

Figura 22

6.2. Cortes e furos

Os elementos termolaminados pds-formados, tais como tampos, elementos de fachadas, etc., por natureza estao
protegidos contra as infiltra¢cdes ao nivel do perfil pés-formado. Deste modo, o painel de suporte apenas pode ser atingido
pela humidade ao nivel dos topos nao protegidas (cortes, ranhuras, unides de dngulos, orlas posteriores, locais furados,
aparafusamentos e fixa¢des). A impermeabilizacdo das superficies é particularmente importante numa utiliza¢gdo na
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horizontal (tampos) e deve ser realizada no momento da montagem final. As orlas melaminicas EGGER ou as orlas
termoplasticas ABS EGGER sdo recomendadas para o revestimento e a impermeabilizagdo dos topos visiveis.

No caso dos topos ndo visiveis, podem ser utilizados perfis de revestimento em borracha de silicone, em poliuretano ou

em acrilico, sob reserva de se aplicar previamente uma camada de primério sobre a orla.

Respeite as indica¢des dos fabricantes dos materiais utilizados!
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E indispensavel limpar, por exemplo com um solvente, as partes a impermeabilizar e respeitar o tempo de secagem ao
utilizar um priméario universal. A unido deve ser continua e imediatamente alisada em seguida com dgua ou liquido tava-
teuca para unifica-la. Para evitar sujar a superficie, cole primeiro topos es-betdes das unides.

Os cabos ou tubos que atravessam o elemento termolaminado devem estar centrados em orificios, deixando uma folga de
2 a3 mm para aplicar gyarneeereem um produto de impermeabilizacao (ver Figura 23).

Figura 23

Para as montagens assemblagens podem ser utilizados vernizes ou colas de dois componentes. Para a montagem das
pecas, tais como torneiras de cozinha, lava-lougas ou placas de aquecimento, é necessario respeitar em todos os casos as
instrugdes dos fabricantes relativas aos aros, unides ou bandas de impermeabiliza¢do que possam ser fornecidos.

6.3. Montagens Assemblagens e fixacoes

Quando for necessario fixar ferragens, acessérios e/ou perfis no painel composto, devem ser efetuados obrigatoriamente
furos prévios no termolaminado ao nivel do aparafusamento. O didametro dos furos deve ser pelo menos 1 mm superior ao
didmetro do parafuso, a fim de permitir que o painel trabalhe com variacdes da temperatura e evitar assim a formagdo de
fissuras na proximidade do furo (ver Figura 24).

Além disso, antes do aparafusamento, recomenda-se para as superficies horizontais proteger o interior do furo contra a
humidade através da inser¢do de uma anilha ou um produto de impermeabilizag3o.

Figura 24
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7. Termolaminados EGGER com niicleo colorido

A EGGER propde diferentes décors unicolores em termolaminados com nicleo colorido, que sdo igualmente conhecidos no
mercado pelo nome de termolaminado “tingido na massa”. Além da sua composi¢cdo com papéis e resinas especificas,
este tipo de termolaminado caracteriza-se por propriedades distintas dos outros termolaminados EGGER MED nao tingidos
na massa mantidos em stock.

Afim de assegurar a aplicagado ideal dos termolaminados com niicleo colorido, é necessario ter em conta as seguintes
particularidades.

7.1 Descri¢dao/Conselhos de utilizagao

0 termolaminado com nicleo colorido permite obter dngulos uniformemente coloridos sem recorrer as solugdes pés-
formadas. E constituido por varias camadas de papel e folhas decorativas impregnadas de resina, permitindo obter esta
coloragdo caracteristica. Contrariamente a todos os outros décors em termolaminados da colecdo ZOOM, os
termolaminados EGGER com nicleo colorido ndo sdo pds-formaveis devido as resinas especificas utilizadas no fabrico.

Em conformidade com a norma EN 438-9, os termolaminados com nicleo colorido sdo classificados como BTS (Coloured
core laminate, thin Laminate, standard grade), ou seja, termolaminado decorativo de alta pressao fino, de tipo padrao, com
ndcleo colorido. Isto significa que as aplica¢des horizontais podem ser realizadas, exceto para elementos pds-formados.

7.2 Corte

Devido a utilizagdo de resinas especificas no seu fabrico, a flexibilidade dos termolaminados com nicleo colorido & inferior
a dos outros termolaminados EGGER. Esta caracteristica deve ser tida em conta para as diferentes opera¢des de
transformagdo, como o corte, fresagem, perfuragao, etc. Convém igualmente optar por [dminas de serra bem afiadas, para
metais duros ou de diamante, e adaptar a velocidade de avango.

Para o resultado ideal, ndo se esquega de ter em conta outros fatores, tais como o corte da face decorativa virado para
cima, correcdo da lamina da serra, velocidade de avango, forma dos dentes, passo dos dentes, velocidade de rotagdo e de
corte, etc. Os dentados, tais como o dentado de chanfro com um dngulo de corte elevado ou o dentado de carboneto, sdo
particularmente indicados (ver Figura 6).

Exemplo: serra circular de mesa

= Ndmero de dentes: aprox. 50 a 60

= Velocidade de corte: aprox. 40 a 60 m/s

= Velocidade de rotacdo: aprox. 3000 a 4000 rpm

= Velocidade de avanco: aprox. 5a 10 m/min (manual)

7.3 Colagem

A escolha da cola é particularmente importante devido a rigidez dos termolaminados com nicleo colorido, mas também
pelo aspeto estético. Com efeito, a invisibilidade da unido de cola & necesséaria para conservar o principio de dngulos
uniformemente coloridos. Recomendamos-lhe que se informe junto do seu fabricante de cola, que sabera propor-lhe o
produto mais adequado ao seu projeto. Os termolaminados com n(cleo colorido sdo em geral folheados sobre painéis de
composicao homogénea, tais como os painéis de particulas. A utilizacao de contraplacados ou lamelados ndo é
recomendada devido a sua estrutura. A colocagdo de termolaminados com ndcleo colorido é feita obrigatoriamente sobre
um painel de suporte perfeitamente plano e ndo sujeito a qualquer tensao.
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Para garantir a estabilidade dimensional e evitar o arqueamento dos elementos, é indispensavel folhear de forma
simétrica as duas faces do painel em termolaminado com nicleo colorido, tendo o cuidado de respeitar o mesmo
sentido do fio (sentido de lixagem visivel no verso do termolaminado) nas duas faces. Recomenda-se prensar os
termolaminados unicamente a frio de modo a obter uma colagem sujeita @ minima tensado possivel. Para a colagem, utilize
de preferéncia uma cola termopldstica de tipo PVA, por exemplo (cola branca). Ao utilizar colas de contacto (por exemplo,
cola de neopreno), é importante aplicar uniformemente a mesma quantidade de cola no painel de suporte e no
termolaminado. Espessura de cola recomendada: 120 a 150 g/m2.

Consulte as instru¢des dos fabricantes de colas e de maquinas.

8. Termolaminados EGGER XL

Para a aplicacdo dos termolaminados XL, as outras recomendacdes gerais sao validas; os elementos seguintes sao
prioritdrios unicamente para a sua manipulacao.

8.1 Manipulacao

Depois de removida a embalagem, convém inspecionar visualmente os termolaminados XL antes da sua aplicacdo, a fim
de detetar eventuais danos. Qualquer pessoa que transporte ou manipule os termolaminados XL deve utilizar equipamento
de prote¢do adequado, tal como luvas, cal¢ado de seguranca e fato de trabalho adequado. Devido a grande dimensdo e ao
peso destes termolaminados, a sua manipula¢do e o seu corte devem ser realizados por dois operadores. Convém evitar
fazer deslizar as faces decorativas umas contra as outras. Se for necessario levantar os termolaminados, é preferivel que
estejam em contacto através da contraface respetiva. Durante o transporte e a manipulagdo, deve ser preservado o
enrolamento do termolaminado, a face decorada deve estar virada para dentro e os movimentos de friccdo devem ser
evitados. Para o transporte dos volumes de termolaminados, convém utilizar grandes paletes planas e estdveis. Os painéis
de protecdo devem estar integrados no conjunto a fim de evitar qualquer friccao.

9. Termolaminados EGGER com pelicula

Para a aplicagdo dos termolaminados com pelicula, as outras recomendagdes gerais sdo validas, mas as especifica¢des
seguintes devem ser tomadas em consideragao.

9.1 Armazenamento

Consulte o paragrafo 3 .Transporte e armazenamento. A utilizacdo de um painel de prote¢do de dimensdo pelo menos
equivalente sobre a pilha de termolaminados permite preservar a superficie e a resisténcia aos UV da pelicula de protecao.
A pelicula amovivel deve ser retirada o mais tardar 12 meses ap6s a producdo a fim de evitar que residuos de cola ndo
subsistam.

9.2 Aplicacao

A pelicula de protecdo resiste até aproximadamente 70 °C. Como tal, é necessario prestar aten¢do aos parametros de
prensagem seguintes:

= Temperatura maxima de 70 °C para 3 minutos de tempo de prensagem

= Pressdo de 3,5 kg/cm?

A utilizagdo em pé6s-formagdo ndo é possivel devido a baixa resisténcia a temperatura da pelicula de protec3o.

9.3 Reciclagem/tratamento dos residuos
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A pelicula de protecao é reciclavel. Se nao estiver disponivel um canal de reciclagem, a pelicula de protecdo pode ser
queimada num incinerador de lixo doméstico.

10. Condigoes climaticas

A utilizagdo de em meios himidos ou sob temperaturas invulgares requer uma atencdo particular quanto a selegdo dos
diferentes elementos. O painel de suporte, o tipo de cola e a técnica de colagem devem estar perfeitamente ajustados.
Para tal, consulte as instrugdes 4.4 Colagem e 6. Conselhos gerais de aplicagdo.

10.1 Calor seco

Os termolaminados podem resistir a uma curta exposicao a temperaturas até 180 °C sem alteracdo da superficie ou da cor.
No entanto, o brilho pode perder a sua intensidade em tais condi¢es extremas. Uma exposi¢do demasiado longa ou a
temperaturas superiores resultara em danos na superficie. Para tal, é necessario evitar colocar diretamente sobre a
superficie do termolaminado utensilios de cozinha quentes, tais como tachos, frigideiras, etc., acabados de sair do forno
ou da placa de aguecimento.

Se o termolaminado for exposto a altas temperaturas durante um longo periodo (mais de 8 horas), por exemplo, perto do
forno ou dos pontos de aquecimentos, a temperatura ndo deve exceder 100 °C. No caso de uma exposi¢ao permanente ao
calor, a temperatura ndo deve exceder 60 °C.

10.2 Vapor de agua

0 vapor de dgua ou a agua quente nao causam qualquer alteracdo no caso de um contacto de curta duragdo. O grau de
brilho ou a cor apenas mudam se a exposicao for prolongada. E necessaria uma ventilacao suficiente para favorecer a
secagem completa da superficie apés uma exposicdo a humidade. Os termolaminados ndo devem estar comprimidos com
humidade.

10.3 Frio

As condigdes de frio seco ndo colocam nenhum problema para os termolaminados EGGER. No entanto, a sensibilidade aos
impactos pode ser maior do que num ambiente climéatico neutro.

11. Recomendacoes de utilizacao e limpeza

0Os termolaminados EGGER ndo necessitam de produtos de manutencdo especificos devido a sua superficie resistente, nao
porosa e adequada para utiliza¢des no dominio da higiene. De uma maneira geral, quaisquer manchas e substdncias
derramadas, tais como cha, café, vinho, etc., devem ser limpas imediatamente para evitar que figuem incrustadas. Para a
limpeza, utilize de preferéncia produtos ndo abrasivos a fim de evitar a modifica¢do do grau de brilho e riscos.

0 método de limpeza varia consoante o tipo, a importancia e a origem das manchas ou das sujidades.

Para mais informagdes, consulte a nossa ficha técnica sobre os conselhos de limpeza.

No dia a dia, recomenda-se a aplicacao de certas regras de utilizac3ao para assegurar uma maior vida (til do
termolaminado:
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P As queimaduras de cigarros danificam a superficie.
____I Utilize um cinzeiro.
Ndo corte diretamente sobre as superficies em termolaminados, uma vez que as facas podem deixar marcas,
- ; ;
cans mesmo num termolaminado resistente.

Utilize sempre uma tabua de corte.

Evite colocar uma superficie quente (tacho, frigideira, prato saido do forno) diretamente sobre o termolaminado.
Isto leva a modificacao do grau de brilho e danifica a superficie do termolaminado.
Utilize sempre uma base.

Com o tempo, certos liquidos causam altera¢des do grau de brilho do termolaminado. Limpe imediatamente os
liquidos, em particular ao nivel dos cortes e das fixagdes.
Limpe imediatamente os liquidos derramados.

1

Estas recomendacdes aplicam-se tanto mais em superficie mates e brilhantes, que, pela sua natureza, acentuam as marcas de
utilizagdo tanto ao nivel visual como tactil.

Documentos complementares

Consulte as fichas técnicas seguintes para mais informagdes:

= Ficha técnica “Termolaminados EGGER com décor iridescente”

= Ficha técnica “Termolaminados EGGER com pelicula de protecao”

= Ficha técnica “Termolaminados EGGER com superficie de alto brilho — HG”

= Ficha técnica “Termolaminados EGGER com estruturas de superficie”

= Ficha técnica “Resisténcia aos produtos quimicos dos termolaminados EGGER”
= Ficha técnica “Conselhos de utilizagdo e limpeza dos termolaminados EGGER”

Nota sobre o cardcter provisrio do contedido:
os dados da presente ficha técnica baseiam-se nas nossas experigncias e conhecimentos a data. As informagdes aqui apresentadas baseiam-se na experiéncia pratica, assim como nos testes realizados intemamente,

As mesmas comespondem ao estado atual dos nossos conhecimentos, Tém um cardcter informativo e ndo servem, em caso algum de garantia, de caracteristicas especificas do produto ou da sua adequagao para
aplicages precisas. Sob reserva de gralhas, ermos de impressao ou de normas. Devido 4 evolugdo continua dos termolaminados EGGER, assim como as modificagGes implementadas ao nivel das normas e de outros
documentos juridicos, determinados parametros de maquinagem podem evoluir, Porestes motivos, o contelido da presente ficha nao pode serutibzado como manual de utilizagao nem servir de documento com valor
juridico. As nossas condighes gerais de venda aplicam-se a este produto.
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