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FICHA TECNICA

COMPARACAO CPL/HPL

Embora os termos CPL e HPL estejam amplamente generalizados e os produtos correspondentes sejam utilizados ha muitos anos,
continuam a subsistir perguntas quanto as diferencas qualitativas e as possibilidades dos produtos. No dmbito da produgao de
termolaminados, sao frequentemente utilizados diferentes termos especificos, cujas definicoes podera encontrar abaixo.

1.CPLe HPL

CPL é a abreviatura de Continuous Pressed Laminates

HPL é a abreviatura de High Pressure Laminates (os termolaminados HPL com 22mm de espessura sdo considerados como
termolaminados compactos, em conformidade com a norma EN 438)

2. Matérias-primas/Terminologia

2.1 PAPEL DECORATIVO

A face decorativa do termolaminado é constituida por papel decorativo, no qual sao impressas reprodugoes de madeira ou matérias.
Podem também tratar-se simplesmente de décors unicolores ou brancos. Os papéis decoratvos apresentam uma gramagem que vai de 60
a130g/mz.

2.2 PAPEL KRAFT

Os papéis kraft constituem um componente essencial dos termolaminados. Estdo impregnados de resina fendlica e formam o ndcleo do
produto. Apresentam uma gramagem que vai de 80 a 330 g/m2. As gramagens elevadas sao utilizadas principalmente para os
termolaminados compactos.

2.3 OVERLAY

0 overlay é um papel branqueado e transparente que dispde de uma elevada capacidade de absorcdo da resina. E utilizado para melhorar
aresisténcia a abrasdo e proteger o motivo impresso nos papéis de décor.

2.4 UNDERLAY

0 underlay, ou papel-barreira, é uma camada de papel colocada entre as folhas de papel kraft e a folha decorativa. E utilizado para evitar
quaisquer reagdes quimicas entre as resinas ou para obter efeitos 6ticos.

2.5 RESINAS
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As resinas de melamina/formaldeido asseguram a transparéncia e a resisténcia das superficies; sao perfeitamente indicadas para a
impregnacao dos papéis de décor. O nicleo do termolaminado, por seu lado, esta impregnado de resinas de fenol/formaldeido, de cor
castanha e propriedades relativamente elasticas.

3. Descricao dos termolaminados

Os gainéis termolaminados decorativos sdo compostos por bandas de fibras de celulose (papel) impregnadas de resinas
termoendureciveis. Sdo compostos através do processo de fabrico descrito abaixo. A camada exterior & geralmente composta porum
overlay impregnado de resina melaminica, papel de décor e, se necessario, um papel-barreira. O nicleo de um termolaminado é composto
por papéis kraft impregnados de resina fendlica. A aplicacao de calor e pressao causa em primeiro lugar uma liguefagao, seguida do
endurecimento das resinas. A reticulagao das resinas, reforgada pelas fibras de celulose dos papéis, cria um material muito denso, de
superficie fechada.

4, Construcao dos termolaminados

A construcdo dos termolaminados (nimero de camadas de papel e respetiva composicao) permite determinar a espessura do
termolaminado e as suas caracteristicas qualitativas. Aléem do papel decorativo, a quantidade e o peso dos papéis das camadas centrais

sdo igualmente definidos, assim como a utilizacdo do overlay e do underlay.

Overlay

Papel decorativo impregnado

Papel kraft impregnado

Papel da contraface

Textura do termolaminado MED (espessura nominal de 0,8 mm)

5. Processo de fabrico

5.1 PROCESSO CPL

0 termo CPL fornece de imediato uma indicagdo sobre o processo de fabrico: os termolaminados CPL sdo fabricados em prensas de dupla
banda de funcionamento em modo continuo, com uma pressao entre 30 e 70 bars e temperaturas de 150 a 170°C, Em fungao da
espessura do termolaminado e do comprimento da zona de pressao, a velocidade de avango varia entre 8 e 15 m/min.

5.2 PROCESSO HPL

Os termolaminados HPL sdo fabricados em prensas multipratos de funcionamento em modo descontinuo, com uma pressao entre 50 e
90 bars e temperaturas superiores a 120 °C. No ambito do processo de fabrico dos termolaminados, nao é raro que a pressao seja
indicadas em megapascais (MPa). As prensas multipratos compreendem 10 a 20 pratos. Em média, cada um deles ocupa-se de 8 painéis
termolaminados com uma espessura nominal de 0,5 a 0,8 mm. Consoante a alimentacado das prensas e a temperatura maxima, o ciclo de
prensagem completo dura de 20 a 60 minutos, incluindo a refrigeracao.

2/6



MORE FROM WOOD.

5.3 FORMATACAO/POLIMENTO DAS FACES POSTERIORES

E EGCGGER

No processo HPL, a formatagdo longitudinal e transversal, assim como o polimento das contrafaces, sao objeto de fases de trabalho
especificas. Em contrapartida, no processo CPL, o corte transversal, o polimento da contraface e/ou a formatagao longitudinal, bem como

o enrolamento, podem ser feitos em linha, diretamente apos a prensagem.

6. Controlo de qualidade/Comparacao

A avaliacdo e os controlos de qualidade das técnicas CPL e HPL sdo realizados de acordo com a norma EN 438:2005. A construgdo do
termolaminado e as resinas utilizadas sao analogas nos dois tipos de processos. A partir de variaveis idénticas (espessura do
termolaminado, décor e textura), obtém-se os mesmos resultados.

6.1 Classificacao

Anorma EN 138-3 define dois sistemas diferentes de classificacdo dos termolaminados. O sistema alfabético utiliza trés letras para

classificar os diferentes termolaminados. Estas sao explicadas na tabela abaixo.

Classificacao alfabética

Primeira letra

Segunda letra

Terceira letra

H - Aplicacdo horizontal
ou

V - Aplicacdo vertical

G - Utilizacdo geral
General purpose

ou

D - Solicitacdo elevada
Heavy-Duty

S - Qualidade standard
ou

P - Pos-formavel

ou

F - Ignifugo (Flame-retardant)

Por exemplo, uma das classificacoes tipicas efetuadas gracas a este sistema é HGP, que significa Horizontal General-Purpose Postforming:

este termolaminado &, pois, adequado para aplicacoes padrdes horizontais e é pds-formavel.

Além disso, a norma define um sistema numérico que se refere s trés principais exigéncias relativas as propriedades dos

termolaminados.

= Resisténcia a abrasdo: condicionada pela escolha de um overlay adequado.
= Resisténcia aos impactos: condicionada pela espessura do termolaminado.

= Resisténcia aos riscos: condicionada pela textura.
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Atabela abaixo define este sistema e indica o equivalente no sistema alfabético.

Sistema de classificagdo e aplica¢des frequentes

Indices da
classificacdao numérica Exemplos de
S . ... Eguivalentes na T
Robustez Resisténci Resisténci ; . aplicacoes
Resisténcia a classificacao alfabética
aaos aaos frequentes
ELEEED] y .
impactos riscos
HDS
4 4 4 Horizontal H Duty Standard
Horizontal Heavy-Duty Standar = AR
Elevada resisténcia = Balcdes, aplicagbes
5 _ Ponto de abrasao HDF em coletividades
a abrasao, 2
inicial 2350 rotacdes | min. 25 Horizontal Heavy-Duty Flame-retardant (prises, casernas,
impactos e riscos. Nivel 4 tc))
Valor de desgaste newtons HDP etc.
=1000 rotacdes Horizontal Heavy-Duty Postforming
HGS
3 3 3 . 535 ;
i levad Horizontal General-Purpose Standard Escritdrios,
Resisténcia elevada 5
) . Ponto de abrasao HGF cozinhas, mesas de
aabrasao, o e i ) . restaurantes, portas
: s inicial 2150 rotacdes | min. 20 Horizontal General-Purpose Flame-retardant =
impactos e riscos. Nivel 3 e revestimentos de
Valor de desgaste | newtons HGP paredes em ERP
=350 rotac¢des Horizontal General-Purpose Postforming
, , , VGS Fachadas de
Vertical General-Purpose Standard méveis, mobilidrio
- Ponto de abrasao VGF de escritdrio,
Resisténcia média )
2 = inicial =50 rotagdes Vertical General-Purpose Flame-retardant revestimento de
a abrasao, R ) &
R - min. 15 Nivel 2 paredes, painéis
impactos e riscos.
Valor de desgaste newtons VGP de tetos,

=150 rotagdes

Vertical General-Purpose Postforming

prateleiras e

mobiliario diverso.
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6.2 Comparacao das propriedades essenciais

Enumeramos abaixo outras propriedades essenciais dos termolaminados. Os valores indicados para as propriedades de resisténcia a

E EGCGGER

abrasao, impactos e riscos correspondem aos valores padroes exigidos para os tampos para cozinhas.

Propriedade

Método de controlo de
acordo com a norma EN
438-2

Unidade

Valor tedrico de
acordo com a norma
EN 438-3

Espessura min. - mm - 0,15 0,50
Espessura max. - mm - 1,50 40,0
Profundidade max. da
- um - 150 500
textura
Alto brilho - - - Sim Sim
Termolaminados - .
- - - Nao Sim
compactos*!
Resisténcia a abrasdo 10 rpm IP =150 =150 2150
rpm (abrasdo média) | 2350 2350 2350
Resisténcia aos impactos 20 N =20 =20 =20
Resisténcia aos riscos 25 Classificacao 3 3 3
Resisténcia da cor a luz 27 Escala de cinzentos 4ab 4ab 4as
Resisténcia ao g m
16 Classificagdo =4 =4 =4
calor seco
Resisténcia as = N
. . 30 Classificacao =3 =3 =3
queimaduras de cigarros
Resisténcia ao 2 N
; 14 Classificagdo =3 3as 3as
vapor de agua
Resisténcia as manchas 26 Classificagdo
Gruposle?2 =5 =5 =5
Grupo 3 =3 =3 =3

*1 Termolaminados compactos = termolaminados com uma espessura igual ou superiora 2 mm

7.Vantagens e desvantagens dos termolaminados CPL e HPL

7.1 PROCESSO CPL

O fabrico em modo continuo dos termolaminados CPL permite uma certa liberdade ao nivel do corte e do pés-tratamento em linha,
oferecendo deste modo uma producao flexivel e econdmica em relagdo aos comprimentos suscetiveis de serem encomendados. Além
disso, este processo permite fabricar termolaminados com uma espessura € inferior a 0,5 mm e fornecer uma gama determinada de
espessuras sob a forma de rolos.

7.2 PROCESSO HPL

Este processo de fabrico permite fabricar termolaminados compactos (com uma espessura igual ou superiora 2 mm) e superficies de
textura profunda. Em combinacao com as prensas multipratos, tearicamente € possivel fabricar um Gnico painel, ndo sendo entdao tomada
em considera¢do a rentabilidade.
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7.3 Semelhancas e diferencas entre os processos de fabrico CPL e HPL

Atabela abaixo fornece-lhe uma visao geral das semelhancas e diferengas entre os dois processos.

Critérios

Material

‘ EGGER CPL

Papel e resinas

HPL

Papel e resinas

Observacao

Definicdo de acordo com a norma EN 438-3:2016

Densidade do material

21,35 g/cm?3

21,35 g/cm?

Defini¢do de acordo com a norma EN 438-3:20016

Temperatura de fabrico 150-170°C 2120°C Ciclo de prensagem para HPL
As prensas multipratos HPL requerem uma pressao
Pressdo de fabrico 30-70 bars 250 bars superior: 20 pratos, cada um ocupando-se em média de 8
termolaminados HPL
Processo de fabrico Continuo Estacionario -

Tempo de prensagem

De 8a15segundos

De 20 a 60 minutos

0 tempo de prensagem HPL depende do nimero
de pratos e da quantidade de termolaminados HPL por
prato

Quantidade minima

Aprox. 260 m?2

Aprox. 160 m2

Quantidade minima de termolaminados HPL: aprox. 300
pecas por

formato, disponiveis em diferentes décors (aprox. 40
pecas por décor)

Comprimento dos
termolaminados

Variavel, entre 800
e 5600 mm

Fixo, de 2180,

3050, 4100 mm, etc.

Os formatos especiais HPL requerem um corte
a partir do formato superior padrao.

Largura dos
termolaminados

1000 e 1310 mm

1000, 1320 mm, etc.

Aparagem disponivel em linha na EGGER

Espessura dos
termolaminados

De0,15a 1,5 mm

De0,5a 2mm

A partir de 2 mm, a norma refere
termolaminados compactos

0s dados da presente ficha técnica baseiam-se nas nossas experiéncias e conhecimentos a data. As informagdes que contém baseiam-se na experi
realizados intemamente, As mesmas correspondem ao estado atual dos nossos conhecimentos, Tém um caracter informativo e ndo servem e
especificas do produto ou da sua adequacao para aplicagoes precisas. Sob reserva de gralhas, erros de impressao ou de norm
e de outros documentos juridicos, determinados |

FCOER

este produto.

sim como as modificagdes implementadas ao nivel das norm

o conteddo da presente ficha nao pode ser utilizado como manual

de utilizagao nem servir de documento com va

cia pratica, assim como no

algum de garantia de caracteristicas

testes

. Devido a evolugao continua dos termolaminados
s de maquinagem podem evoluir. Por estes

0. As nossas condigdes gerais de venda aplicam-se a
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