Ghid de prelucrare si utilizare GLOBAL
o o . DESIGN
Blaturi de lucru din laminat compact

Unelte si accesorii necesare pentru montaj

*IMPORTANT: Un sistem de ventilatie adecvat trebuie utilizat in timpul prelucrarii.
**A se nu utiliza burghiu elicoidal.
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Fierastrau circular cu Masina de frezat Slefuitor orbital* Menghina sau Clema tip G Bormasind™* Fierastrau pendular Silicon Dispozitiv de ghidare si
dinti fini si panza TCT sau smirghel si bloc (daca utilizati pistol cu lipici) Rigla
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Capat frezare pentru Freze de frezat drepte  Conectori pentru blaturi de sipiulite  curdtat adeziv
placute imbinare (12.7mgn & 5mm) lucru

(metoda alternativa de fixare) © é@ Granulatie 400

Placuta de imbinare Nr.20  Adeziv

Depozitare

Placile trebuie depozitate intr-un spatiu uscat si acoperit, la o temperatura intre 15-23 °C, umiditate relativa - 50%,
minim 1,5m distanta de surse de caldura directe.

Cand sunt descarcate si incarcate, panourile trebuie sa fie ridicate. Nu le trageti sau impingeti peste marginea paletului.
Nu puneti panourile unul peste altul daca folia de protectie este defecta. Nu inlaturati folia Tnainte de montare sau
taiere daca panourile vor fi depozitate.

Acoperiti panourile depozitate pentru a evita praf pe / intre panouri.

IMPORTANT: Depozitarea incorecta poate duce la deformarea permanenta a panourilor.

Pregatire pentru prelucrare / montare

Recomandam ca blaturile sa fie aclimatizate cu temperatura camerei inainte de a fi
montate.

Acolo unde este necesara depozitarea, asigurati-va ca blatul este depozitat paralel
cu solul, cu fata in sus si pus pe palet / placi de lemn.

Nota: Aceste blaturi pot fi depozitate vertical pentru perioade scurte de timp (nu
mai mult de 24 de ore) in timpul instalarii, daca este necesar.

Daca aveti mai mult de un blat ce trebuie depozitat si doriti sa le stivuiti, asigu-

rati-va ca suprafetele sunt curate si fara reziduri pentru a evita
eventuale daune. Sugeram utilizarea unor coli de carton intre placi pentru
protectie.
%

Acesta este un produs greu si recomandam ca transportul si manupularea sa fie
efectuate de doua persoane.

Blaturile trebuie ridicate vertical pe lungime pentru a evita orice dauna.

Pe durata taierii si prelucrarii blatului utilizati ochelari de protectie si masca de praf. o2 %

Protectia pentru urechi este recomandata in timpul utilizarii utilajelor. @

Un spatiu de dilatare de 3mm ar trebui luat in calcul atunci cand produsul se

monteaza aproape de un perete.

Sfaturi pentru prelucrare

J <

Sectiunile fara suport a blatului Asigurati-va ca blatul este Tot timpul frezeaza marginea La gdurirea laminatului compact,
nu trebuie sa depdseasca 600mm. taiat cu o panza ascutita. alaturata a unui blat pentru a asigurati-va cd acesta este asezat
Consola nu trebuie sa realiza o imbinare curata. pe o baza solida.

depaseasca 300mm.

300 mm max 600 mm max H H : _"_ E ‘
S d
Sunt necesare bare de suport E
dacd depaseste 600mm. —
A nu se imbina blaturile pe zone 1 11
fara suport. /



Ghid de prelucrare si utilizare
Blaturi de lucru din laminat compact

Taiere la dimensiune

Pas 1.

Masurati si marcati zona de taiere.
Masurati de doua ori pentru a va
asigura ca nu sunt erori.

Pas 2.

Taiati cu un fierastrau circular sau
pendular. Recomandam 3 treceri.

GLOBAL
DESIGN
Pas 3.
Finisati marginea cu o masina de
frezare.

<&

trecere finala

Dupa ce blatul este prelucrat, potriviti blatul fara a-I fixa pentru a va asigura ca se potriveste perfect.

Taiere in interior
Pas 1.

Folositi masuratori pentru a
marca zona unde va fi plasata
plita/chiuveta.

IMPORTANT: lasati 6mm liberi in
jurul plitei pentru a impiedica ca

Pas 2.

Optiune taiere 1 - tdiati marginea ce
nu este vizibild (pentru plita sau
chiuveta). Gauriti colturile marcate,
apoi utilizati un fierastrau circular
pentru a tdia. Folositi un fierastrau

Pas 3.

Optiune taiere 2 - tdiati marginea
vizibila (pentru chiuvetd montata
sub blat). Utilizati o masina de
frezat si un sablon pentru a
realiza tdierea. Sunt recomandate

orice exces de caldura sa fie pendular la colturi. Sunt recomandate 2-3 treceri.
transferat in blat. 2-3 treceri.
2) [
a(eo0)e
?

| —
imbinare
Pas 1. Pas 2. Pas 3.

Folositi o0 masina de frezat pentru a
freza zonele pentru placutele de
imbinare in marginea blatului.
Acestea trebuie pozitionate 4mm de
la marginea de sus si uniform
distantate.

T

Cap la Cap

Pregatiti toate blaturile (inclusiv
taierile pe interior) inainte de a
aplica adeziv. Testati sa va
asigurati ca blaturile sunt aliniate.
Aplicati adeziv in frezarile pentru
biscuiti si de-alungul marginii.
Puneti placutele de imbinare in
pozitie si lipiti blaturile.

Asigurati-va ca
marginile sunt
curate inainte de

atasare.
: N
N
& \

Urmariti
instructiunile
adezivului pentru
timpul de uscare.

Potriviti blaturile impreuna si
fixati-le cu o clema pentru a va
asigura ca sunt aliniate. Eliminati
imediat orice exces de adeziv.
Nota: Menghina si blocurile de
lemn (lipite cu baton de lipici si
stranse cu menghina) pot fi
folosite.

Odata ce s-a uscat
adezivul, eliminati
menghinele si

stergeti imbinarea.
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Ghid de prelucrare si utilizare GLOBAL
o o . DESIGN
Blaturi de lucru din laminat compact

imbinare (metoda alternativa de fixare)

Fixati un sablon standard pentru blat de blat si frezati
capetele utilizand o bucsa de ghidare de 30mm si o freza de
6mm (adancime de 8mm). C:
IMPORTANT: Plasati sablonul 30mm fata de fata blatului

folosind o sina de spatiere. Prindeti utilizand cleme. Utilizati

conectori de blat subtiri pentru a imbina blaturile. C:

Recomandam 3 suruburi si 2 placute pentru imbinare.

Nots: Aplicati frezarea pentru placutele de imbinare OO /
ca in pasul 1 de la sectiunea imbinare. o A
Fixati blaturile utilizdnd o surubelnita torx pentru a strange.

I11

—)
=) ==Y
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Spatiatori de 30mm

Prelucrati santurile pentru scurgere dupa ce s-a  Nota: O utilizare lind a masinii de frezat

$antur| pentru scurgere aplicat un profil cu raz3 la marginea interioarda  va minimiza slefuierea manual dupa
e decupajului pentru chiuveta / plita frezare. Utilizati un bloc de slefuire
Fixati un sablon pentru santurile de scurgere la blat folosind pentru santurile de scurgere.

cleme. Utilizati o masina de frezat pentru a crea santurile.

| l | l | 6mm max.

' H
' 140mm !

Nota: Potriveste marcajul pentru sablon 140mm peste taietura Nota: Santurile de scurgere trebuie finisate. Urmareste instructiunile de mai
interioara pentru a realiza santurile de scurgere de 300mm. Santuri jos. Recomandam un strat de ulei de in pentru santuri.
mai lungi pot fi realizate prin modificarea sablonului.

Finisare

NOTA: TOATE LATURILE VIZIBILE NECESITA FINISARE.

Utilizati un slefuitor sau un bloc pentru slefuire pentru a finisa marginea laminatului. Urmariti ordinea de mai jos pentru a ajunge la finisajul final. Tot
timpul stergeti marginile slefuite cu o laveta umeda intre fiecare etapa pentru a evita contaminarea suprafetei.

Prima slefuire A doua slefuire Ultima finisare

=) =)
/ Granulatie 180 \/ Granulatie 240 Granulatie 400
> > £7
. .
Securizarea blaturilor Asamblare - - .
In timpul asamblarii panoului de
Se va utiliza silicon pentru a securiza blatul de mobilier. laminat compact acordati atentie
Suruburile nu sunt recomandate din cauza grosimii blatului. s3 mentineti blatul aerisi't si s3 '
lasati spatiu liber sub blat.
- Blatul trebuie instalat pe rama
== To mobilierului.
Instalarea blatului pe o suprafata
V x inchisa poate cauza deformarea
blatului.
Frezarea pentru accesorii Profilarea marginilor
Gaurirea pentru accesorii se face sub blat, se va gauri minim llustratiile de mai jos arata exemple a profilelor ce pot fi realizate
9mm din material, iar diametrul frezdrii trebuie sa fie de 8mm.  folosind o masina de frezat. Noti: Recomand3m testarea pe o
gmm, Nu gauriti prin intreg blatul! piesa diferita de blat pentru a va asigura ca frezarea/stilul este

. rezultatul dorit.

| E
A
|’: ]
3. Sus / jos 2mm 3/11




Ghid de prelucrare si utilizare gd GLOBAL
o . . DESIGN
Blaturi de lucru din laminat compact

Va rugam sa lasati aceste informatii la clientul final pentru a asigura o ingrijire corespunzatoare a blatului.

intretinerea si ingrijirea laminatului compact

Blaturile de laminat compact necesitd doar o curatare cu detergent diluat. Clatiti cu apa calda si stergeti usor
suprafata.

Patarea
Blatul din laminat compact are o suprafata solida, non-poroasa, rezistenta la pete, mucegai si cresterea bacteriilor.
In cazul in care apar pete dificile, acestea pot fi inldturate utilizand un mix de inalbitor si apa calda.

Nota: Asigurati-va ca manusile sunt purtate cand utilizati substante pentru curatat. V
IMPORTANT: Nu utilizati substante acide, pe baza de ceara sau abrazive.

Zgarieturi

-

Rezistent la caldura

Blatul de lucru din laminat compact rezista la temperaturi uscate pana la 160 °C si temperaturi umede pana la 100 °C.
Nota: a se analiza fisa tehnica.

R VAR

{
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Ghid de prelucrare si utilizare

GLOBAL
o o o DESIGN
Blaturi de lucru din laminat compact
Date tehnice
. Valoar ificata o
e Unitate aloare specificata Metoda
Proprietati MASUTS conform testare
BSEN 438-4 :2016
Grosime mm 12.00 (+/-) 0.60 EN 438-4-4
Lungime si Latime blat mm +10 / -00mm EN 438-2-5
Rezistenta la temperaturi de 160 °C Rating 5 din min. 4 EN 438-2-6
Rezistenta la temperaturi umede de 100 °C Rating 5 din min. 4 EN 438-2-18
Rezistenta suprafata la uzura Rev. 150 (min.) EN 438-2-16
Rezistenta la scufundare in apa clocotita (2h) - - -
a/ Cresterea masei % 0.5 din 2.00 (max.)
b/ Grosime % 0.88 din 2.00 (max.) EN 438-2-12
c/ Aspect Grad 3 din 4 (min.)
Stabilitate dimensionala la temperaturi deviate - - -
a/ Longitudinal % 0.08 din 0.30 (max.)
EN 438-2-17
b/ Transversal % 0.15 din 0.60 (max.)
Rezistenta la impact - - -
a/ Inaltime impact mm 1800
EN 438-2-21
b/ Diametrul indentarii mm 10 (max.)
Rezistent3 la zgarieturi N 2.0 (min.) EN 438-2-25
Rezistenta la patare Grupa 1 & 2 Grad 5
EN 438-2-26
Grupa 3 &4 Grad 4
Coeficient de indoire Mpa (min.) 9000 (min.)
EN ISO 178:2003
Rezistenta la indoire Mpa (min.) 80 (min.)
Densitate g/cm3 1.35 (min.) EN ISO 1183-1:2004
Reactie la foc Clas3 Euro C-S2. do EN 438-7 &
(testat conf. EN 13823:2010 & EN 11925-2:2010)* ’ EN 13501-1:2007 + A1:2009

(B, C, D = comportament foc; S1, S2 = fum produs;

dO = particule desprinse la foc)

Eficacitate Anti-Virala & activitate

ISO 21702-2019

% Reductie in 2 ore

Fara cerinte

90% (min.)

% Reductie in 24 ore

95% (min.)

99.9% (min)

Activitate dupa 24 ore 2.0 (min) Depaseste
Eficacitate Anti-Fungicid ASTM G-21:2015 | cresteredupsdgore Rating 1 e e
. . . o . . % Reductie in 2 ore 95.0 (min.) 99.9%
Eficacitate Anti-Bacteriana & activitate JIS 2801-2012 — - . -
Activitate dupa 24 ore 2.0 (min.) Depaseste
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Ghid de prelucrare si utilizare gd GLOBAL
o o o DESIGN
Panouri de spate din laminat compact

Unelte si accesorii necesare pentru montaj
*IMPORTANT: Un sistem de ventilatie adecvat trebuie utilizat in timpul prelucrarii.

c:: e
2 T —

Fierastrau circular cu Masina de frezat Bormasina Fierastrau pendular Silicon Dispozitiv de ghidare si
dinti fini si panza TCT Rigla
Adeziv Suruburi si
piulite
.
Depozitare

Placile trebuie depozitate intr-un spatiu uscat si acoperit, la o temperatura intre 15-23 °C, umiditate relativa - 50%, minim
1,5m distanta de surse de caldura directe.

Cand sunt descarcate si incarcate, panourile trebuie sa fie ridicate. Nu le trageti sau impingeti peste marginea paletului.
Nu puneti panourile unul peste altul daca folia de protectie este defecta. Nu inlaturati folia inainte de montare sau taiere
daca panourile vor fi depozitate.

Acoperiti panourile depozitate pentru a evita praf pe / intre panouri.

IMPORTANT: Depozitarea incorecta poate duce la deformarea permanenta a panourilor.

Pregatire pentru prelucrare / montare

Recomandam ca panourile de spate sa fie aclimatizate cu temperatura camerei
inainte de a fi montate.

Acolo unde este necesard depozitarea, asigurati-va ca panoul de spate este
depozitat paralel cu solul, cu fata in sus si pus pe palet / placi de lemn.

Nota: Aceste panouri de spate pot fi depozitate vertical pentru perioade scurte
de timp (nu mai mult de 24 de ore) in timpul instalarii, dacad este necesar.

Daca aveti mai mult de un panou de spate ce trebuie depozitat si doriti sa le
stivuiti, asigurati-va ca suprafetele sunt curate si fara reziduri pentru a evita

eventuale daune. Sugeram utilizarea unor coli de carton intre placi pentru

protectie.

Acesta este un produs greu si recomandam ca transportul si manipularea sa fie v X
efectuate de doua persoane.

Panourile de spate trebuie ridicate vertical pe lungime pentru a evita orice 2N

dauna. ( ) %

Pe durata taierii si prelucrarii panoului de spate utilizati ochelari de protectie si é)

masca de praf. Protectia pentru urechi este recomandata in timpul utilizarii

utilajelor.

Un spatiu de dilatare de 3mm ar trebui luat in calcul atunci cand produsul se
monteaza aproape de un perete.
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Ghid de prelucrare si utilizare GLOBAL
o o o DESIGN
Panouri de spate din laminat compact

Taiere la dimensiune

Panourile de spate se pot tdia la dimensiune utilizdnd echipamente standard pentru prelucrarea lemnului, de ex.,
ferastraie de dimensionare, ferastraie circulare de banc sau ferastraie circulare de mana, precum si freze CNC. Pentru
taierea la dimensiune se utilizeaza in general ferastraie de dimensionare sau ferastraie circulare de banc. Pentru obtine-
rea unor rezultate bune de taiere trebuie sa luati in considerare mai multi factori, precum proiectarea corecta a panzei
ferastraului, viteza de avans, forma dintilor, pasul dintilor, rotatiile pe minut si viteza de taiere.

Exemplu - taierea cu ferastraul circular de banc
Viteza de taiere:  cca. 40 panala 60 m/s
Rotatii pe minut:  cca. 3.000 pana la 4.000 rpm
Alimentare: cca. 10 panala 20 m/min

Cu exceptia ferastraielor de dimensionare si frezelor CNC, taierea se realizeaza cu avans manual. Utilizati un ghidaj
pentru taiere atunci cand folositi un ferastrau circular de mana sau un ferastrau mecanic. Taierea trebuie realizata din
partea inferioara a placii.

Data fiind calitatea superioara a rasinilor si a vopselelor UV utilizate pentru suprafata laminatelor, tensiunea exercitata
asupra sculei este considerabil mai mare decat in cazul materialelor conventionale pe baza de lemn. Recomandam sa
utilizati ferastraie sau freze cu varfuri din carbura de metal dur sau chiar panze diamantate.

- | — ——

Dinte plat Dinte Duplovit gol Dinte Duplovit tip acoperis

= p— | & = sl e [
.l|l' ! : b i y 4

Y L H - W 4 =

Dinte alternativ Dinte Duplovit cu fateta Dinte trapezoidal plat

Exemple de forme comune de dinti pentru panze cu ferastrau.

Gaurire

Inainte de prelucrare, asigurati-va ci panoul de spate este fixat in mod sigur, astfel incat lucrarile de taiere, decupare sau
gaurire sa nu cauzeze nicio deteriorare. Burghiele HSS (otel de mare viteza) sunt potrivite pentru masinile manuale, iar
burghiele HM (carbur3) se recomanda pentru masinile cu avans mecanic.

In functie de dimensiunea necesar3 a orificiului (de exemplu, orificiu pilot, orificiu de balama cupi etc.), se utilizeazi
urmatoarele tipuri de burghie:

== == =N

Busghuu eliconda HSS Baigduu pentru bemn cu BEarrghiu Forsines Faerdstriu e gl

dencuntor (gt}
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Ghid de prelucrare si utilizare GLOBAL
Panouri de spate din laminat compact

Daca fitingurile, profilele pentru pereti etc. sunt fixate pe panourile de spate, placa trebuie gaurita in prealabil in zona
imbindrii cu suruburi. Gaurile trebuie sa fie cu cel putin 0,5 mm mai mari decat diametrul surubului, pentru a evita
tensionarea materialului

L

|

@35 mm
i '.;.——ﬁ- ey 8 i
o ’ —mre s i vy
w w I

O T S
F 4 mim = =1 s

o =
o e o - e

=g i

Exemplu de surub de 3,5 mm imbinare cu suruburi cu gaurire
prealabila

in general, se recomanda debavurarea gaurilor din laminat. De exemplu, in acest scop se poate utiliza un burghiu cu un
zencuitor integrat. In cazul gauririi cu un ferdstrdu de gaurit, debavurarea este intotdeauna necesara din
cauza posibilelor fisuri cauzate de tensiune. In cazul unor diametre mai mari, se utilizeaza in general freze de suprafata.

Montaj

Pregatirea pentru instalare

Suprafetele peretilor au in general la baza un panou suport mineral, precum caramida, piatra, piatra naturala, gips, placi
ceramice, plici de gips-carton etc. In cazul suprafetelor poroase, se vor indepérta particulele libere de pe suprafati folos-
ind o perie din sdrma 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 indepartate. in functie de adezivul utilizat,
poate fi1 necesara aplicarea unei amorse adezive pe placile ceramice.

Masurarea dimensiunilor panoului de spate se realizeaza in general in etapa de proiectare. Din cauza posibilelor modi-
ficari 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 montarea blatului de lucru si dulapurilor 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.
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Ghid de prelucrare si utilizare gd GLOBAL
o . o DESIGN
Panouri de spate din laminat compact

Adezivi si aplicarea acestora

Gama de adezivi potriviti este variata. Si-au dovedit eficacitatea produsele care permit o lipire si o montare elastica.
in functie de substratul suprafetelor peretilor si de adezivul utilizat, poate fi nevoie de amorsarea prealabild 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
curitatd si partea posterioara a panoului de spate, adica trebuie s3 fie indepéartate praful si grasimea. In general, se
recomanda slefuirea cu smirghel a partii posterioare, 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. Aceste specificatii
sunt cu titlu de exemplu si pot varia in functie de adeziv si de producator.

PN Kl senziadezive

Circulatia aerului

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

Montarea

In functie de conditiile locale, se recomand3 efectuarea unei ,probe” cu panoul de spate fira aplicarea adezivului,
fnainte 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 dacd 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 instalare este ilustratd in urmatoarea figura - a se vedea figura 14. Trebuie respectate urmatoarele
etape:

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

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

3. La final, verificati pozitionarea exacta.

4. Apoi, panoul de spate se preseazi pe suprafata peretelui. in functie de uniformitatea panoului suport, veti avea
nevoie de o niveld cu bula de aer si de o muchie de aliniere.

5. Presiunea trebuie aplicata in mod uniform pe suprafata panoului de spate.
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Ghid de prelucrare si utilizare gd GLOBAL
o o o DESIGN
Panouri de spate din laminat compact

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

n Solutie de etansare (de ex. silicon)

Panou de spate si plita de gaz

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 specialad. Din cauza focului deschis, distanta dintre plita si panoul de spate
trebuie maritd in conformitate cu instructiunile producitorului. in plus, instalarea unui panou de spate este posibil3
numai daca acesta este protejat printr-un panou de sticla.

intretinerea si curatarea

Panourile de spate nu necesita ingrijire speciala, datorita suprafetelor lor rezistente, igienice si dense. Suprafetele sunt
in general usor de curatat. Acest lucru este valabil si pentru suprafetele texturate. Nu utilizati detergenti pentru instalatii
sanitare care contin componente abrazive, deoarece utilizarea lor poate duce la schimbari ale gradului de luciu si/sau la
zgarierea materialului. Agentii de degresare, asa cum sunt utilizati in unele cazuri in produsele de curatare a materialelor
din plastic, conduc, de asemenea, la modificari ale gradului de luciu si, pentru a mentine proprietatile anti-amprenta,
trebuie indepartati de pe suprafata fara a lasa reziduuri.

10/11



Ghid de prelucrare si utilizare

GLOBAL
o o o DESIGN
Panouri de spate din laminat compact
Date tehnice
. Valoar ificata “
e Unitate aloare specificata Metoda
Proprietati .o conform
masura BSEN 438-4 :2016 testare
Grosime mm 12.00 (+/-) 0.60 EN 438-4-4
Lungime si Latime mm +10 / -00mm EN 438-2-5
Rezistenta la temperaturi de 160 °C Rating 5 din min. 4 EN 438-2-6
Rezistenta la temperaturi umede de 100 °C Rating 5 din min. 4 EN 438-2-18
Rezistenta suprafata la uzura Rev. 150 (min.) EN 438-2-16
Rezistenta la scufundare in apa clocotita (2h) - - -
a/ Cresterea masei % 0.5 din 2.00 (max.)
b/ Grosime % 0.88 din 2.00 (max.) EN 438-2-12
c/ Aspect Grad 3 din 4 (min.)
Stabilitate dimensionala la temperaturi deviate - - -
a/ Longitudinal % 0.08 din 0.30 (max.)
EN 438-2-17
b/ Transversal % 0.15 din 0.60 (max.)
Rezistenta la impact - - -
a/ Inaltime impact mm 1800
EN 438-2-21
b/ Diametrul indentarii mm 10 (max.)
Rezistent3 la zgarieturi N 2.0 (min.) EN 438-2-25
Rezistenta la patare Grupa 1 & 2 Grad 5
EN 438-2-26
Grupa3 &4 Grad 4
Coeficient de indoire Mpa (min.) 9000 (min.)
EN ISO 178:2003
Rezistenta la indoire Mpa (min.) 80 (min.)
Densitate g/cm3 1.35 (min.) EN ISO 1183-1:2004
Reactie la foc Clas3 Euro C-S2. do EN 438-7 &
(testat conf. EN 13823:2010 & EN 11925-2:2010)* ’ EN 13501-1:2007 + A1:2009

(B, C, D = comportament foc; S1, S2 = fum produs;

dO = particule desprinse la foc)

% Reductie in 2 ore

Fara cerinte

90% (min.)

Eficacitate Anti-Virala & activitate ISO 21702-2019 % Reductic in 24 ore 95% (min.) 99.9% (min)
Activitate dupa 24 ore 2.0 (min) Depaseste
Eficacitate Anti-Fungicid ASTM G-21:2015 | cresteredups asore Rating 1 e )
. . . o . . % Reductie in 2 95.0 (min.) 99.9%
Eficacitate Anti-Bacterian3 & activitate | JIS 2801-2012 i ke = -
Activitate dupa 24 ore 2.0 (min.) Depiaseste
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