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Instructiuni de prelucrare

Panouri de spate EGGER

Panourile de spate EGGER sunt folosite ca elemente pentru peretii bucatériilor si reprezinta o alternativa decorativa la placile
ceramice. in locul unei suprafete acoperite cu placi ceramice, suprafata peretelui de langa blatul de lucru este proiectata cu un
panou de spate, rezultand o conexiune armonioasa vizual si functionala. Panourile de spate sunt disponibile Th combinatii
decor/structura asortate pentru toate decorurile blaturilor de lucru.

in plus, sunt disponibile si panouri de spate contrastante, de ex. imitand aspectul de piatra de cariera.

Panou de spate F242 ST10 Ardezie Jura antracit

Blaturi de lucru postformate F242 ST10 Ardezie Jura antracit

Elemente pentru fronturi H1344 ST32 Stejar Sherman maro cognac (Eurodekor)
Perete lateral H1344 ST32 Stejar Sherman maro cognac (Eurodekor)
Plinta U968 ST9 Gri carbune (Eurodekor)

A Pardoseala EPDO045 Ardezie Jura antracit
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1. Informatii generale

Panourile de spate sunt panouri compozite decorative cu doua fete, din placa de PAL brut, cu grosimea de 8 mm. A se vedea
figura 1. Laminarea pe ambele parti se realizeaza prin aplicarea unui laminat cu o grosime nominald de 0,60 mm. Folosim
diferite combinatii de decoruri/structuri pentru fata si spate. Facem acest lucru doar pentru reducerea variantelor.

Laminat — grosime nominala 0,60 mm
Placa de PAL brut Eurospan — grosime 8,0 mm

Laminat — grosime nominala 0,60 mm

Figura 1

2. Depozitare si manipulare

Panourile de spate trebuie depozitate in incaperi inchise si uscate, protejate de umiditate. Tn plus, in ncéperi trebuie s& existe
conditii climatice normale. Dupa ce a fost indepartat ambalajul original, panoul de spate trebuie depozitat pe intreaga lui
suprafata, pe placi de protectie dispuse orizontal, drepte, stabile. Trebuie evitat in permanenta contactul direct cu pardoseala
si/sau expunerea la lumina soarelui. Partea superioara trebuie acoperitd, iar panoul de spate trebuie protejat cu o placa de
protectie din laminat (nu PAL brut) cu format cel putin la fel de mare. La transportarea manuala a panourilor de spate lungi,
acestea trebuie transportate pe lateral, pentru a preveni deformarea.

Dupa indepartarea ambalajului si ihainte de prelucrare, panoul de spate trebuie examinat pentru identificarea eventualelor
deteriorari vizibile.
De regula, persoanele implicate in transportarea si/sau manipularea acestora trebuie sa poarte echipament individual de
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protectie precum manusi, incaltaminte de protectie si imbracaminte de lucru adecvata. Placile trebuie ridicate, fetele cu decor
nu trebuie Tmpinse niciodata una in cealalta sau trase una peste cealalta.

3. Prelucrare

Conform descrierii din capitolul 2, asigurati aclimatizarea corespunzatoare a panourilor de spate inainte de prelucrare. Panourile
de spate trebuie aclimatizate timp de cel putin 24 de ore in conditii climatice normale inainte de prelucrare.

3.1 Risc pentru sanatate din cauza formarii de praf

Tn timpul procesarii se poate forma praf. Exista riscul de sensibilizare a pielii si a tractului respirator. Tn functie de procesare si
de dimensiunea particulelor, Tn special atunci cand praful este inhalat, pot aparea si alte riscuri pentru sanatate. La evaluarea
riscurilor la locul de muncé trebuie luatd in considerare formarea prafului. In special in cazul proceselor de prelucrare cu masini
(de ex. debitare, frezare), trebuie utilizat un sistem de extractie eficient, in conformitate cu reglementarile in vigoare privind
sanatatea si securitatea. Daca nu exista aspiratie corespunzatoare, trebuie purtata protectie respiratorie adecvata.

3.2 Pericol de incendiu si explozie

Praful generat Tn timpul prelucrarii poate duce la pericol de incendiu si explozie. Trebuie respectate reglementarile privind
siguranta si rezistenta la incendiu.

3.3 Taierea

Panourile de spate se pot taia la dimensiune utilizand echipamente standard pentru prelucrarea lemnului, de ex. ferastraie de
dimensionare, ferastraie circulare cu masa, ferastraie circulare de mana sau ferastraie mecanice, precum si freze CNC. Pentru
taierea panourilor de spate la dimensiune se utilizeaza in general ferastraie de dimensionare sau ferastraie circulare cu masa.
Un rezultat de taiere bun depinde de diferiti factori, inclusiv de plasarea partii cu decorul in sus, proiectia panzei ferastraului,
viteza avansului, forma dintilor, distanta dintre dinti, viteza motorului si viteza de taiere.

Exemplu — Ferastrau circular:

Viteza de taiere: aprox. 40 pana la 60 m/sec.
Viteza de rotatie: aprox. 3.000 pana la 4.000 rpm.
Viteza avansului: aprox. 10 pana la 20 m/min (avans manual)

Cu exceptia ferastraielor de dimensionare si frezelor CNC, toate operatiunile de taiere implica avansul manual. Data fiind
calitatea Tnalta a rasinilor melaminice utilizate pentru suprafata laminatelor EGGER, uzura uneltelor este considerabil mai mare
decat in cazul materialelor conventionale pe baza de lemn. Tn special panoul de spate cauzeaza o uzurd crescutd a uneltelor,
din cauza faptului ca este foarte compact. Recomandam sa utilizati panze de ferastraie sau freze cu varfuri din metal dur carbid
sau chiar panze diamantate.

Utilizati urmatoarele forme ale dintilor in functie de standardul de finisare dorit (taiere grosiera sau taiere fina). A se vedea figura
2. Utilizati un ghidaj pentru taiere atunci cand lucrati cu un ferastrau circular de méana sau cu un ferastrau mecanic. Taierea

trebuie realizata din partea inferioara a placii.
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Dinte plat Dinte Duplovit cu fata concava Dinte Duplovit ascutit
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Dinte alternativ de fatetat Dinte Duplovit cu fateta Dinte trapezoidal plat

Figura 2

3.4 Canturi si cantuire

Pentru cantuirea panourilor de spate se pot utiliza canturi ABS pentru blaturile de lucru. Latimea cantului va trebui sa fie
adaptata la grosimea nominala a panourilor de spate. Pentru cele 5 panouri de spate contrastante, recomandam utilizarea
canturilor ABS definite, cu grosimea de 2 mm. A se vedea urmatoarele recomandari.

Referinta decor Descriere decor Referinta canturi ABS
FO07 ST10 Piatra de cariera Terramaro U200 ST9
FO08 ST10 Piatra de cariera gri ardezie U963 ST9
FO09 ST9 Mozaic U963 ST9
F010 ST9 Metal patinat U960 ST9
H192 ST10 Lemn ornamental U156 ST9

Canturile ABS EGGER sunt utilizate pentru protejarea si designul panourilor de spate. A se vedea figurile 3 si 4. Expunerea la
umiditate in zonele neprotejate ale canturilor va duce la umflare. Pentru decupajele unde cantuirea nu este posibila, canturile
neprotejate trebuie etansate cu solutia de etansare corecta. Pentru informatii mai detaliate, consultati informatiile de prelucrare
,Canturi EGGER ABS”.

l
Figura 3 — FO10 ST9 Metal patinat Figura 4 — H192 ST10 Lemn ornamental
@ qualityaustria ST Net =

SYSTEMZERTIFIZIERT)
1SQ 9001:2015 NR.00184/0

Responsabil: Management produse pentru mobilier si amenajari interioare Instructiuni de prelucrare Pagina 4 din 13



I
MORE FROM WOOD. E EGLCER

Managementul calitatii ISO 9001 Codificare Pl SBP EN
Revizie 00
Aprobat 08.12.2020

3.5 Gaurire si decupaje

Tnainte de prelucrare, asigurati-vé ca panoul de spate este fixat in mod sigur astfel incat lucrérile de taiere, frezare sau gaurire
s& nu cauzeze nicio deteriorare. In special zonele inguste ale pl&cii, din jurul orificiilor, se pot rupe sau cripa, daci placa este
manipulatd necorespunzator in timpul prelucrarii. Decupajele din placa trebuie de asemenea asigurate, astfel incat sa nu se
poata rupe sau sa nu cada intr-un mod necontrolat, cauzand astfel ranirea persoanelor sau daune materiale. Canturile
decupaijelor trebuie sa aiba raza de curbura (raza minima > 5 mm) deoarece canturile ascutite au un efect negativ asupra
materialului si pot duce la formarea de crapaturi.

Este de preferat ca decupajele sa se realizeze folosind un dispozitiv de frezare portabil sau 0 masina de frezat CNC. Daca
utilizati ferastraie mecanice, colturile decupajului trebuie gaurite Tn prealabil cu o raza adecvata, iar decupajul trebuie taiat de la
raza la raza. Pentru a impiedica desprinderea stratului de acoperire laminat, taiati de pe partea inferioara a placii. Canturile
trebuie finisate cu smirghel, prin pilire sau frezare manuala de sus, pentru a elimina crapaturile cauzate de ciobire.

Decupajele circulare, de ex. pentru prize sau intrerupatoare, se realizeaza de obicei la fata locului, utilizdndu-se carota pentru
lemn (denumita si dispozitiv de taiat circular). Diametrul de gaurire pentru prize sau intrerupatoare se alege n conformitate cu
instructiunile producétorului. De obicei se foloseste un diametru de 68 mm. Gaurirea se realizeaza din partea frontala a panoului
de spate, fiindca procesul de gaurire poate cauza ruperea materialului pe partea din spate. Si Tn acest caz canturile se vor finisa
cu smirghel.

4. Pregatire si instalare

4.1 Pregatire de instalare

Suprafetele peretilor au in general la baza un panou suport mineral, precum caramida, piatra, piatra naturala, gips, placi
ceramice, placi de gips-carton etc. In cazul suprafetelor poroase, se vor indeparta particulele libere de pe suprafata folosind o
perie din sarma de otel sau un disc abraziv. Toate suprafetele aderente trebuie sa fie curate, trebuie indepartati orice agenti de
contaminare, precum agenti antiaderenti, agenti de conservare, grasime, ulei, praf, apa, adezivi sau solutii vechi de etansare si
alte substante care ar putea afecta lipirea. Suprafetele aderente trebuie sa fie portante, curate, curatate de praf si grasime si
uscate. Neuniformitatile aspre de pe suprafata peretelui trebuie sa fie nivelate in prealabil. Suprafetele din placi ceramice vechi
sunt potrivite pentru lipire si nu trebuie Tndepartate. In functie de adezivul utilizat, poate fi necesara aplicarea unei amorse
adezive pe placile ceramice.

Masurarea dimensiunilor panoului de spate se realizeaza in general in etapa de proiectare. Din cauza posibilelor modificari de
dimensiune, panoul de spate nu trebuie instalat pe masura exacta a suprafetei peretelui sau peretelui lateral alaturat. Golul de
aer sau imbinarile cap la cap se etanseaza cu silicon dupa finalizarea tuturor lucrarilor de instalare.

Instalarea panoului de spate incepe dupa ce au fost montate blatul de lucru si dulapurile fixate pe perete etc. Blaturile de lucru
trebuie acoperite si protejate inainte de instalare, de ex. folosind un covor pentru zugravi. Toate accesoriile de pe perete,
precum prize, intrerupatoare sau suporturi, trebuie indepartate la nivelul suprafetei. A se vedea figura 5.
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Fiura 5

Priz4 fara capace
Covor pentru zugravi

4.2 Adezivi si aplicarea adezivilor

Gama de adezivi potriviti este variata. Si-au dovedit eficacitatea produsele care permit o lipire si 0 montare elastica.
Mai jos regasiti o selectie a unor tipuri de adezivi disponibili in comert, precum si producatorii acestora. Urmati cu atentie
instructiunile producatorului atunci cand utilizati aceste materiale.

L=

y arTo y aYTo
i CHEMIE 4| CHEMIE

= OTTOCOLL M 560 — Adeziv hibrid universal cu aderenta initiala foarte mare
= OTTOCOLL S 495 — Adeziv siliconic pentru panouri de perete
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Producator: Hermann Otto GmbH — KrankenhausstrafRe 14 — DE 83413 Fridolfing
Telefon: +49 8684-908-0

E-mail: info@otto-chemie.de
Internet: www.otto-chemie.de

= Pattex PL 300 — Fixe & Jointe

Producator: Henkel AG & Co. KGaA Germania — Henkelstral3e 67 — 40589 Diisseldorf
Telefon: +49 211-797-0
Internet: www.pattex-pro.de

= Adeziv de montare MAMUT GLUE HIGH TACK DEN BRAVEN

Producator: Den Braven Czech and Slovak a.s. 793 91 — Uvalno 353
Site web: www.denbraven.cz

in functie de substratul suprafetelor peretilor si de adezivul utilizat, poate fi nevoie de amorsarea prealabila a suprafetelor
aderente. Producatorii de adezivi ofera informatii cu privire la acest lucru in fisele cu date de securitate. Aceste documente
descriu in general inclusiv modul de aplicare a adezivului. Tnainte de aplicarea adezivului, trebuie curatata si partea din spate a
panoului de spate, adica trebuie sa fie indepartate praful si grasimea. In general, se recomand& slefuirea cu smirghel a partii din
spate, pentru a mari suprafata aderenta. Adezivul se aplica sub forma de benzi verticale, la intervale de aprox. 200 — 300 mm.
Benzile de adeziv nu se aplica in mod continuu, astfel incat sa permita circularea aerului, necesara pentru realizarea
vulcanizarii. A se vedea figura 6. Aceste specificatii sunt cu titlu de exemplu si pot varia in functie de adeziv si de producator.
De aceea, asigurati-va in prealabil de respectarea instructiunilor si specificatiilor producatorului.
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Figura 6

Benzi adezive
Circulatia aerului

Se poate utiliza si banda dublu adeziva pentru consolidarea adezivului. Banda dublu adeziva asigura lipirea initiala si asigura
timpul de ntarire al adezivului.

4.3 Montare

In functie de conditiile locale, se recomanda efectuarea unei ,probe” cu panoul de spate fara aplicarea adezivului, inainte de
instalare, pentru a testa procedura de instalare si pentru a identifica eventualele probleme. Acestea pot fi fitinguri pentru tevile
de apa, corpuri de iluminat ale dulapurilor fixate pe perete etc. Proba poate fi folosita si pentru a verifica daca dimensiunile sunt
corecte. In functie de dimensiunile componentei si de tipul de instalare, poate fi nevoie de o a doua persoana pentru montarea
panoului de spate.

Procedura de montare este ilustrata Tn figura 7. Trebuie respectate urmatoarele etape:

Ajustati covorul pentru zugravi sau protectia alternativa folosita pentru suprafata in zona panoului de spate.

Puneti panoul de spate pe blatul de lucru si presati marginea longitudinala inferioara pe suprafata peretelui.

La final verificati pozitionarea exacta.

Apoi presati panoul de spate pe suprafata peretelui. n functie de uniformitatea panoului suport, veti avea nevoie de
o nivela cu bula de aer si de o muchie de aliniere.

5. Aplicati presiune Tn mod uniform pe suprafata panoului de spate.

PR
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Figiufa 7

Dupa finalizarea lucrarilor de instalare, se instaleaza prizele, se etanseaza cu o pasta de etansare imbinarile cap la cap si
imbinarile de conectare la blatul de lucru, pentru a preveni patrunderea umezelii. A se vedea figurile 8 si 9. Imbinarea
superioara la hota sau la dulapurile fixate pe perete nu trebuie etansata imediat, pentru a permite eliminarea umezelii reziduale.
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Figura 8

Figura 9

Solutie de etansare (silicon)
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5. intrebuintare

Panourile de spate sunt functionale, iar proprietatile suprafetei sunt aproape identice cu cele ale blatului de lucru. Totusi,
utilizarea unei plite pe gaz necesita o atentie speciala. Din cauza focului deschis, distanta dintre plita si hota trebuie marita in
conformitate cu instructiunile producatorului. in plus, instalarea unui panou de spate este posibilé numai dacé acesta este
protejat printr-un panou de sticla ESG (sticla securizata cu o singura foaie) montat pe partea frontala. A se vedea figura 10.

Figura 10

Panou de sticla ESG (sticla securizata cu o singura foaie)

Panoul de sticla ESG trebuie sa acopere toata suprafata pana la hota si sa se suprapuna pe latimea plitei pe gaz cu aprox.

100 mm pe fiecare parte. In general, se utilizeaza panouri de sticl& transparentd ESG, cu grosimea intre 6 si 8 mm. Acestea se
monteaza sau se insurubeaza cu asa-numite ,suporturi pico”. Sticla ESG trebuie sa fie gauritd si zencuita in prealabil de catre
un specialist in prelucrarea sticlei. Diametrul de gaurire si zencuirea trebuie sa fie adaptate ,suporturilor pico”. De obicei se
utilizeaza un diametru de gaurire de 12 mm si un unghi zencuitor de 45° cu diametrul exterior de 20 mm. A se vedea figurile 11
si 12. Aceste dimensiuni depind de solutia de prindere si trebuie agreate in prealabil cu specialistul in prelucrarea sticlei.
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Figura 11 Figura 12

~Suportul pico” este proiectat pentru fixarea eficienta a panourilor de sticla ESG in spatii interioare. Suportul este realizat din
plastic si indeplineste doua functii: protejeaza peretele de sticla gauritd impotriva surubului cu cap inecat, impiedicand contactul
dintre cele doua. In plus, mentine distanta intre panoul de spate si panoul de sticld. Dup& insurubare, gaura si surubul sunt
acoperite sau inchise cu o placa de acoperire din metal. A se vedea figura 13.

Suprafata peretelui/Zidaria

Diblu

Panou de spate

Suport pico si placa de acoperire din metal
Panou de sticla ESG

Surub cu cap Tnecat
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6. Recomandari privind intretinerea si curatarea

Informatii mai detaliate sunt disponibile in brosura tehnica ,Instructiuni pentru intretinerea si curatarea laminatelor EGGER”.

7. Gestionarea reziduurilor

Datorita puterii lor calorifice ridicate, resturile panourilor de spate se preteaza foarte bine pentru reciclarea termica in instalatii
de ardere adecvate. Daca reziduurile de lemn sunt colectate de o societate de eliminare a deseurilor pentru reciclarea
ulterioara, este posibil ca acestea sa contina o cantitate mica de materiale pe baza de lemn cu canturi ABS. Aspectul legat de
cat de mare poate fi proportia de ABS si alte asa-numite impuritati trebuie agreat cu societatea de eliminare a deseurilor.
Trebuie respectate intotdeauna legile si reglementarile nationale specifice cu privire la eliminare.

8. Documente suplimentare/Informatii privind produsul

Veti gasi informatii suplimentare in documentele urmatoare:

Instructiuni de prelucrare ,Blaturi de lucru EGGER”

Brosura tehnica ,Laminat EGGER cu structura suprafetei ST9 — Smoothtouch Matt”
Brosura tehnica , Instructiuni privind curatarea si intretinerea laminatelor EGGER”
Brosura tehnica ,Rezistenta la substantele chimice — laminate EGGER”

Nota:

Aceste instructiuni de prelucrare au fost redactate cu atentie, in conformitate cu informatiile pe care le detinem. Informatiile furnizate sunt bazate pe experientd practica si pe teste interne si reflectd starea
curenta a cunostintelor noastre. Scopul este pur informativ si nu constituie o garantie din punctul de vedere al proprietatilor produsului sau al caracterului adecvat al acestuia pentru utilizéri specifice. Nu ne
asumam nicio raspundere pentru niciun fel de greseli, erori in ceea ce priveste standardele sau greseli de tipar. in plus, pot rezulta modificéri tehnice din dezvoltarea continua a panourilor de spate EGGER,
precum si din modificdrile aduse standardelor si documentelor emise de autoritati. Din acest motiv, continutul instructiunilor de prelucrare nu trebuie considerat ca instructiuni de utilizare sau ca avand

caracter obligatoriu din punct de vedere legal. Se aplica termenii si conditiile noastre generale.
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