Ce este un HPL Compact ?

HPL-ul Compact este un material laminat si compactat la presiune inalta. HPL-ul
Compact prin definitie este un panou cu grosime intre 2 si 18 mm, cu rigiditate inalta, al
carui miez este compus din hartie impregnata in rasina fenolica, iar suprefata din una
sau mai multe straturi de hartie impregnata in rasina termorezistenta ( cunoscuta in
industria lemnului ca si melamina).

HPL-ul Compact este produs la temperaturi (150 °C) si presiune (9 Mpa) inalta in prese
multietajate, unde are loc policondensatia rasinii (vezi Fig.1). Acest proces conduce la
un produs finit extrem de rigid si aproape indestructibil. Panourile sunt disponibile in
varianta standard si antifoc, varietatea de texturi putand varia de la mat la luciu nalt.
Varietatea de culori si structuri depaseste cifra de 800. (vezi Fig.2) HPL-ul Compact
poate fi disponibil si in culori si texturi personalizate.

De ce sa utilizam HPL Compact ?

HPL-ul Compact este materialul ideal acolo unde durabilitatea, sustenabilitatea,
fabricarea usoara, instalarea, rezistenta mare la uzura, costul rezonabil, varietatea de
culori si texturi si rezistenta la umezeala primeaza. Se debiteaza ca si materialul
lemnos, nu mai trebuie finisat sau cantuit, se monteaza rapid si usor. Are avantaje din
punct de vedere ecologic: nu emena gaze, nu confine componente organice volatile gi
este reciclabil. Este un material care se utilizeaza in diferite industrii de peste 30 de ani.
Si-a dovedit utilitate prin:

- Rigiditatea pe care o are, fiind un material autoportant

- Este usor de prelucrat

- Rezistenta mare la foc, fum si gaze toxice

- Este un material ecologic

- Rezistenta mare la apa si abur

- Se curata usor

- Are proprietati igenice excelente

- Este stabil dimensional si perfect plan

- Este un material antistatic

- Rezistenta foarte mare la solventi organici si substante chimice

- Nu reactioneaza in contact cu alimentele

- Este rezistent mecanic, la montare se pot folosi suruburi metrice
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Alte caracteristici
Cand este montat corect, variatiile normale de temperatura si umiditate nu au efecte
adverse asupra meterialului. Fluctuatiile extreme de temperatura si umiditate nu

afecteaza aspectul sau proprietatile panourilor. Socurile termice nu afecteaza
proprietatile fizice si mecanice a materialului.

http://www.youtube.com/watch?feature=player_embedded&v=MrJeC9HjTvU
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Overlay — strat de suprafata
Decorative layer — strat decorativ
Phenolic kraft paper — hartie imregnata in rasina fenolica

Figura 1: Miezul Compactului este compus din straturi succesive de hartie impregnata in rasina fenolica,
suprafata este din una sau mai multe straturi de hartie impregnata in rasina termorezistenta.

Figura 2: Compactul produs de Abet Laminati este disponibil in sute de culor standardi, dar poate fi si
personalizat.
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Domenii de utilizare

HPL-ul Compact este un material ideal pentru majoritatea suprafetelor decorative
interioare. Este rezistent la umiditate, rezista la zgarieturi, substante chimice.
Proprietatile structurale permirt utilizarea acolo unde rezistenta la uzura este ceruta.
Avand in vedere sutele de culori si texturi posibile, dar si posibilitatea de a-I personaliza,
Compactul este materialul ideal pentru designeri.
O lista succinta a domeniilor de utilizare:

- Blaturi pentru mese

- Carcase, sertare si fronturi de mobila

- Pereti despartitori si podele pentru spitale

- Camere cu atmosfera controlata

- Vestiare

- Balturi de bucatarie

- Placari de pereti interiori

- Panouri decorative interioare

- Polite

- Compartimentari de toalete

- Usi

- Mobilier de birou gi bucatarie
Din perspectiva designului, tiparirea digitala pe suprafata Compactului a unei imagini,
texturi personalizate, reprezinta o noua posibilitate de a decora suprafete interioare.
Acoperita de o suprafata de melemina transparenta, tiparirea digitala este unica,
durabila si atrage atentia. Mai nou, datorita procesului de fabricatie unic a firmei Abet

Laminati, tiparirea digitala pe suprafata materialului Compact se poate face si in
cantitati mici ca numar de coli.

Regula numarul #1

Umiditatea relativa si umezeala

Compactul este un material ideal atat pentru medii cu umiditate ridicata, cat si pentru
cele cu aer uscat. Rezista foarte bine la umiditate si nu absoarbe apa in contact cu ea.
Pot apare deformatii doar atunci cand sunt diferente de umiditate intre fata si spatele
placii.

In orice situatie, este esentiala asigurarea ventilatiei la spatele plicii, pentru a
preveni deformarea acesteia. (vezi Fig. 3)

Ventilarea corecta asigura egalizarea umiditatii pe suprafata si pe spatele placii, astfel,
placa ramane plana.

Problema nu o reprezinta cantitatea de umiditate, important este fluxul de aer de
pe ambele fete a placii. Din aceasta cauza, in incaperi umede cum este baia, sau
uscate cum este sufrageria, este esentiala asigurarea unui flux de aer in spatele
panoului, care egalizeaza umiditatea.
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Figura 3: Este esential, ca panoul montat, sa aiba asigurat fluxul de aer necesar egalizarii umiditatii.

Manipularea si stocarea

Posibilitatea de deformare a placilor la transport sau stocare trebuie luata in calcul.
Deformarea poate fi evitata prin respectarea urmatoarelor instructiuni:
- Placile trebuie asezate pe suprafete orizontale plane. Intre palet si prima placa

se pune o coala de carton.

- Placile care au folie de protectie din fabricatie pe ambele fete, se transporta si se
stocheaza cu folia pe ele. Folia se indeparteaza inainte de procesul de
prelucrare a acestora.

- Nu transportati sau stocati placile asezate pe muchie. Placile se stocheaza in
pozitie orizontala, asezate pe toata suprafata lor.

- Detasati folia de protectie de pe ambele suprafete inainte de prelucrare.

- HPL-ul Compact este extrem de rezistent la zgarieturi, dar manipularea incorecta
poate duce la deteriorarea suprafetei. Alunecarea unei placi pe o alta, poate
duce la zgarierea suprafetelor.
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Figura 4: transportati placile orizontal. Stocati placile orizontal, pe paleti. Nu detasati
folia de protectie decat inainte de prelucrare. Detasati folia de protectie de pe ambele
fete.

Croirea placilor

Placile Compact au dimensiunea standard de 130 x 305 cm. Cele cu format special au
dimensiunea de 130 x 420 cm. Un plan de croire bun, va reduce pierderile de la
prelucrare. La planul de croire {ineti cont de urmatoarele aspecte:
- Tnainte de prelucrare verificati materialul, s& fie fira defecte
- Compactul este un material cu fibra. Acest lucru se datoreaza procesului de
fabricatie. Chiar si culorile plane au aceste fibre, cu toate ca nu pare evident.
- La stabilirea unui plan de croire luati in considerare fibra materialului, mai ales
acolo unde directia fibrei trebuie sa fie continua, sau trebuie facute Tmbinari
longitudinale.

by
Lo |

| E = == ———

Figura 5: Imbimarea este greu de observat, dar ea nu este invizibila.



.Minimum 1/4”
Inside Radius

Figura 6: Toate colturile interioare trebuie sa aiba o raza minima de cel putin 8 mm.

Blaturi de bucatarie

HPL-ul Compact este materialul ideal pentru un blat de bucatarie frumos si durabil.
Rezistenta sa la temperatura, chimicale si zgarieturi il recomanda pentru bucataria unde
viata de zi cu zi este agitata. Multitudinea de culori si texturi, dar si posibilitatea croirii
unor forme diferite, ofera designerilor posibilitatea de a-si realiza visele.

Ca si toate materialele suprafetelor decorative, laminatul Compact trebuie fabricat si
instalat corespunzator pentru a putea beneficia de proprietatile fizice si estetice
uimitoare ale acestui material unic. Aderarea la instructiunile din acest Ghid de
fabricatie va asigura o instalare durabila si estetica.

Taierea si croirea

Generalitati:
- Se executa cu scule din carbid sau diamantate
- Prima data se executa taierile longitudinale
- Col{urile interioare sa nu fie ascutite (raza minima sa fie de 8 mm)
Panzele pentru taiere:
- Cu dinti ascutiti pe 3 fete sau cu dinti alternativi avand fata de asezare inclinata
la 5°
- Panza trebuie sa aiba minim 6 dinti la fiecare 25mm diametru. De exemplu o
panza cu diametrul de 300 mm trebuie sa aiba 72 de dinti (300/25 x 6 dinti = 72,
vezi Fig.7)
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- Un rezultat bun (taietura find) se obtine atunci cand doar doi din{i vin in contact
cu materialul. (vezi Fig.8)

- Avansul trebuie sa fie funtie de grosimea materialului dar si de utilajul folosit. Un
utilaj prformant, ca de exemplu CNC-ul ofera o taietura mai buna.
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Figura 7:

Figura 8:

Suruburi si elemente de asamblare

NU montati placile Compact cu suruburi fara pregaurire. Folositi burghie cu o ascutire la
varf de 90° sau mai putin. Daca strapungeti placa, asezati sub ea o bucata de lemn
pentru a preveni ruperea materialului la iesirea burghiului. (vezi Fig.9)

La gauri infundate (cand placa nu se strapunge) folositi bucse de bronz sau aluminiu
expandabile sau filetafi materialul pentru a folosi suruburi mecanice metrice. NU
FOLOSITI suruburi pentru lemn.
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Recomandari:

La prelucrari perpendiculare pe placa (de suprafata):

- Folositi burghie cu varful ascutit intre 60 si 80 grade.

- Adancimea maxima de gaurire este mai mica cu 1 pana la 1,5 mm mai mica
decat grosimea placii. De exemplu, la o placa de 10 mm grosime, adancimea
maxima de gaurire este de 8,5 mm.

- Opriti surubul sau insertia de bronz la 1 mm de la fundul placii.

- Suruburile auto-filetante se pot folosi, luand in considerare cele mentionate mai
sus. Diametrul gaurii Tn acest caz trebuie sa fie egal cu partea interioara a
filetului.

La prelucrari in cant:

- Se recomanda suruburi auto-filetante sau suruburi mecanice cu filet metric.

- Diametrul gaurii trebuie sa fie egal cu partea interioara a filetului.

- Opriti ingurubarea la cel putin 1 mm de fundul gaurii.

- Diametrul surubului nu poate depasi grosimea placii minus 3 mm.

- Bucsele expandabile (din bronz sau aluminiu) NU SE POT folosi la gauririle in
cant.
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Figura 9: Daca strapungeti placa, asezati sub ea o bucata de lemn pentru a preveni ruperea materialului
la iegirea burghiului.
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Figura 10: Ascutirea la varf ideala este intre 60 — 80 grade. Evitaii folosirea burghielor clasice pentru
metal, ele au o ascutire a varfului de 120 grade.
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Figura 11: Opriti gaurirea sau filetarea la minim 1 mm de fundul placii. Surubul sau insertia folosita trebuie
sa se opreasca la cel putin 1 mm de fundul placii de Compact.
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Figura 12: Grosimea surubului sa nu fie mai mare decéat grosimea placii minus 3 mm, atunci cand gauriti
sau filetati Tn cant.

Lipirea si imbinarea placilor

Generalitati
ABET LAMINATI a incheiat un parteneriat cu firma Integra Adhesives pentru a putea
furniza un pachet de adezivi pentru HPL-ul Compact, in cazul in care se doreste
imbinareallipirea panourilor Compact una de cealalta, dar si imbinareal/lipirea cu
materiale cum ar fi metalul sau materialul plastic.
Cu toate ca tehnicile de lipire si imbinare sunt relativ similare cu tehnicile folosite la
materiale solide in general, sunt cateva puncte esentiale care trebuie subliniate si
respectate pentru a obtine un rezultat bun.

- Adezivul creaza o legatura mecanica cu HPL-ul Compact, ceea ce inseamna ca

trebuie avuta grija de creerea unor suprafete suplimentare pentru ca adezivul sa
adere la acesta. Contrar altor lipiri, Tn acest caz nu exista reactie chimica.
- Toate lipirile trebuie sa fie plane, drepte si bine potrivite



- Imbinarea este considerabil mai puternicd dacad ambele suprafete imbinate sunt
prelucrate in prealabil cu o hartie abraziva cu granulatia de 80. In consecinta,
daca pentru formatizare s-a folosit o freza in urma caruia s-a obtinut o taietura
dreapta si fina, ambele suprafete care urmeaza a fi lipite, trebuie
prelucrate/degrosate cu o hartie abraziva cu granulatia de 80.

- In cazul imbinarilor cap la cap, forta imbinarii creste semnificativ, daca se
utilizeaza lamele din lemn.

- La imbinarea unor materiale pe suprafata Compactului (cum ar fi chiuvetele)
suprafata de contact trebuie complet slefuita (cu hartie abraziva granulatia 80)
pana ce stratul de melamina de pe surafata este complet indepartat.

- Imbinarile orizontale trebuie s& se limiteze la spatele placii sau zone care nu sunt
vizibile. Acesta pentru ca slefuirea in vederea unei imbinari solide deterioreaza
finisajul de suprafata a Compactului.

- Nu slefuiti niciodata partea decorativa. Nu se mai poate repara. Folosi{i banda
adeziva de protectie pentru a proteja fata decorativa de excedentul de adeziv
sau diluantii de adeziv.

- Tncercati sa nu folositi chimicale cum ar fi acetona sau diluantul de lacuri pe
suprafata decorativa, deoarece poate duce la striuri care nu se mai pot corecta.

*Integra Adhesives Inc.

Order Line

Intl. Phone: +1 (604) 850-1321

Intl. Fax: +1 (604) 850-1354

North America Toll Free: (888) 862-6665

http://www.youtube.com/watch?feature=player_embedded&v=pKajSalsPXY

Figura 13: Mari{i usor rugozitatea suprafetelor prin prelucrare cu o hartie abraziva cu granulatia de 80.
Aceasta operatie mareste suprafata de contact cu care adezivul vine in contact.
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Figura 15: Folositi banda adeziva pe ambele suprafete pentru a proteja suprafata decorativa de scurgerile
de adeziv si solventii chimici de curatire a surplusului de adeziv.

imbinarea cap la cap (in cant)

Dupa pregatirea materialului in vederea imbinarii, frezati locasul pentru lamelele
din lemn. Folositi lamele cu latimea de 20 mm. (vezi Fig 16)

Slefuiti usor suprafetele care se imbina cu o hértie abraziva cu granulatia 80-100.
Aceasta operatie mareste suprafata de contact cu adezivul. (vezi Fig 17)

Mascati suprafata decorativa cu banda adeziva, pe ambele suprafete a imbinarii,
la aproximativ 1 mm de muchia placii. (vezi Fig 18)

Puneti adeziv pe lamalele de imbinare. (vezi Fig 19)

Introduceti lamelele in locasul frezat. (vezi Fig 20)

Aplicati adeziv pe ambele suprafete a imbinarii si strangeti cele doua suprafete
una de cealaltd. (Prin aplicarea adezivului pe ambele suprafete se asigura o
acoperire completa a celor doua suprafete.) Nota: timpul avut la dispozitie este
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de 10-15 minute, si depinde de temperatura si umiditate. Dupa care adezivul
incepe sa se intareasca. (vezi Fig 21)

- Pentru strangere recomandam un strangator comercial. (vezi Fig 22)

- Excesul de adeziv trebuie razuit la nivelul benzii adezive. Adezivul se contracta
in timpul intaririi. Cu cat banda adeziva este mai groasa sau este pusa in mai
multe straturi, cantitatea de adeziv dupa razuire creste. (vezi Fig 23)

- Timpul de intarire al adezivului este de 20-30 de minute. Dupa intprire indepartati
strangatoarele si banda adeziva. (vezi Fig 24)

- Adezivul in exces se indeparteaza cu o carpa moale umezita in diluant pentru
lacuri, stergand fin adezivul excedentar. Diluantul pentru lacuri inmoaie adezivul.
Asteptati pana diluantul inmoaie complet adezivul. (vezi Fig 25)

- Cu ajutorul unui razuitor din plastic sau HPL, indepartati usor excedentul de
adeziv. (vezi Fig 26)

- Dupa aceasta razuire, inmuiati o carpa moale in solutia “Stratificato Polish” (sau
alta solutie pentru slefuire find), cu ajutorul caruia se indeparteaza restul de
adeziv de pe suprafata. (vezi Fig 27)

- Dupa prima stergere cu Stratificato Polish (sau alta solutie pentru slefuire fina
utilizata pentru blaturi) si uscare, daca mai ramane adeziv, repetati operatia
precedenta.

http://www.youtube.com/watch?feature=player_embedded&v=pKajSalsPXY

Figura 16 Figura 17



Figura 18 Figura 19

Figura 20 Figura 21

Figura 23
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Figura 26 Figura 27

Rabaterea muchiilor

Pentru a rabate muchiile unui blat, trebuie sa intelegem mai intdi cum si din ce este
fabricat Compactul. El este fabricat din straturi de hartie impregnata in rasina fenolica
care apoi este acoperita pe una sau ambele suprafete de un strat de hartie decorativa
impregnata in melamina. (vezi Fig 28) Din aceasta cauza, chiar daca miezul si
suprafata decorativa sunt de aceeasi culoare, avand in vedere ca sunt doua materiale
diferite, potrivirea de culoare nu este intotdeauna de o acuratete de 100%.

Probabil cea mai simpla si usoara metoda de abordare a usoarei diferente de culoare
este de a prelucra suprafetele care vin in contact, adica, miezul monocolor a unei bucatj
sa vina in contact cu miezul monocolor a celeilalte cu care se imbina. Adica, functie de
metoda de prelucrare finala, care poate fi ininte sau dupa lipire, se indeparteza partea
decorativa a suprafetei rabatate. Totodata, se indeparteza melemina si de pe partea
inferioara a blatului (vezi Fig 29). Folosind aceasta metoda, avand si adezivul in
culoarea miezului, rezulta o suprafata vizibil foarte buna, pe care imbinarea aproape ca
nu se vede.
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n continuare prezentdm cele mai frecvente metode de rabatere a muchiilor:

- Imbinare verticala la 90°

- Imbinare pachet

- Imbinare cu muchii prelucrate in unghi
Cerintele minime necesare pentru realizarea unor muchii rabatute sunt: un router sau
freza pentru obtinerea unor muchii drepte si 0 masina de formatizat. Cel mai eficient
utilaj pentru prelucrarea compactului este centrul de prelucrare CNC.

Overlay
Decorative layer

Phenolic kraft paper

Decorative layer
Overlay

Figura 28: Compozitia Compactului consta dintr-un miez solid fenolic acoperit pe ambele fete de un strat
decorativ impregnat in rasina melaminica.
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Figura 29: Indepé&tand stratul de rasind melaminica al blatului cu muchii rabatate, miezul solid al blatului
poate fi lipit de miezul solid a piesei adaugate.

imbinare verticala la 90°

Avantajul Timbinarii verticale la 90° consta in utilizarea eficienta a materialelor, avand
doar o singura imbinare prin lipire in partea de jos al blatului. Pasii de executat sunt:
- Se formatizeza blatul la dimensiune

- Se taie fagsia ce urmeaza a se lipi, din acelasi material. Latimea fasiei depinde de
indltimea finala a partii rabatute. Atentie, blatul trebuie frezat 2 mm in partea de
jos pentru a indeparta stratul de melamina, astfel lipirea se va face miez cu miez.

- Se frezeaza partea de jos al blatului pe o latime egala cu grosimea fasiei, la o
adancime de 2 mm pentru a indeparta stratul de melamina.
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- Asezati, fara a folosi adeziv, fagia taiata pe frezarea facuta si verificati sa culce
pe toata lungimea ei pe blat. Folositi strAngatoare cu arcuri in acest sens. (vezi
Fig.30)

- Curatiti fasia si partea frezata cu alcool tehnic, astfel, lipirea celor doua piese va
fi mai puternica. La curatire folositi carpa moale care nu lasa scame. Nu folosii
servetele de hartie, scamele pot slabi lipirea. (vezi Fig.31)

- Pentru culorile de miez standard exista adeziv in culoare. Purjati cartusul de
adeziv Tnainte de folosire. (vezi Fig.32) Folositi doar un singur strat de adeziv,
acesta trebuie pus pe cantul fasiei care vine lipit de fundul blatului. Timpul avut la
dispozitie pentru a aseza piesele una peste alta este de 10-15 minute, functie de
temperatura ambientala. (vezi Fig. 33)

- Prindeti fasia adezivata de fundul prelucrat al blatului cu cleme cu arc, distanta
dintre ele fiind de 70-80 mm. (vezi Fig.34)

- Timpul de intarire al adezivului este de 20-30 minute. Dupa ce adezivul s-a
intarit, indepartati clemele si intoarceti blatul cu fata in sus.

- Daca lucrati cu o freza manuala, asigurati-va ca talpa frezei nu zgarie suprafata
blatului. Cel mai bun rezultat se poate obtine folosind o bucata de HPL intre talpa
frezei si blat. Zgarieturile de pe suprafata Compactului nu se mai pot repara !

- Frezati cantul rabatut al blatului cu o freza deget cilindrica. Frezarea trebuie
facuta pe o adancime de 2 mm, operatie prin care se indeparteaza stratul de
melamina de pe piesa adaugata. Suprafata ramasa este complet monocolora si
consta doar din partea de miez. (vezi Fig.35)

- Dupa frezare, tesiti in unghi sau rotunijiti michiile blatului. (vezi Fig. 36)

- Slefuiti fata blatului cu ajutorul unei masini de slefuit. (vezi Fig. 37)
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Figura 30: Asezati, fara a folosi adeziv, fasia taiata pe frezarea facuta si verificati sa culce pe toata
lungimea ei pe blat.

Figura 32: Purjati adezivul anainte de utilizare.

Fiura 33: Aplicati un singur strat de aeziv, doar pe fasia care vine lipitd de blat.

de 70-80 mm
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Figure 35: Frezatfi cantul rabatut al blatului cu o freza deget cilindrica.

',
ni de slefuit.

Figure 37: Slefuiti fata blatului cu ajutorul unei maéi
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Rabaterea la 90°

Rabaterea la 90° presupune aceleasi operatii ca si la imbinarea verticala, diferenta o
face doar faptul ca, muchiile sunt taiate la 45°.

Avantajul consta in faptul ca, suprafata blatului si a fasiei rabatute la 90° sunt identice,
vizibila fiind doar o mica cusatura acolo unde se ambina cele doua suprafete.

Partea rabatuta trebuie antarita cu o sipca din lemn. Cu toate acestea, aceasta metoda
nu ofera o rezistenta atat de mare muchiei ca si cea a straturilor suprapuse.

http://www.youtube.com/watch?feature=player_embedded&v=UMfJrduDONA

Potriviti muchiile una de cealalta fara a folosi adeziv.

Folositi 0 banda adeziva care joaca rol de balama.
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Curatiti muchia cu o hartie abraziva fina.
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Ramforsati spatele cu o fasie suplimentara.

Chiuvete

Blaturile executate din Compact reprezinta solutia potrivita pentru toate tipurile de
chiuvete: atat pentru cele cu montare de sus cat si cele cu montare de jos. Acesta
datorita rezistentei la apa si aburi.

Suprafata dintre umarul chiuvetei si Compact se poate etansa cu silicon.

Exemplu de chiuveta cu imbinare de jos:
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