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HDF HOMADUR®

ptyty drewnopochodne

ZASTOSOWANIE

Te ptyty stosuje sie m.in. w produkgcji mebli, drzwi, w mo-
toryzacji, w budowie stoisk targowych i do wykonczenia
wnetrz jako:

m Scianki szafek, dna szuflad, wypetnienia drzwi meblowych
m plyty drzwiowe do prawie wszystkich rodzajow drzwi
m ostony wewnetrzne do samochodéw

m elementy Scienne i $cianki dziatowe

= plyty nosne do podtég parkietowych, laminowanych,
z PVC i HPL

= tylne Sciany obrazoéw i elementy dekoracyjne

DANE TECHNICZNE

HDF HOMADUR® jest ptyta drewnopochodna z dokfadnie rozdrobnionych wiékien drzewnych, produkowana metoda sucha w nieprzerwanym pro-
cesie technologicznym. Ponizsza tabela przedstawia poréwnanie danych technicznych ptyt HDF i MDF. Ptyty HDF/MDF sa poddawane kontrolom pod
katem wiasciwosci fizycznych i wymagan technicznych zawartych w normie DIN EN 622 czes¢ 1 5 i przy dostawie wykazuja nastepujace parametry:

GESTOSC WYTRZYMALOSC NA WYTRZYMALOSC NA ROZCIA-| MODUE SPREZYSTOSCI E
kg/m3 ZGINANIE @ N/mm? GANIE POPRZECZNE @ N/mm? @ N/mm?2

4300

HDF 1,5-8 mm 800-1000

oszlifowana, 6-10 mm

PRODUKT

HDF HOMADUR® jest ptyta drewnopochodna produkowana przewaz-
nie z krajowego drewna z trzebiezy i odpadéw tartacznych. Stoso-
wane $rodki wiazace i do impregnacji wodoodpornej charakteryzuja
sie niska zawartoscia formaldehydu i zapewniaja, ze ptyty spetniaja
wytyczne odnosnie wartosci granicznych klasy higienicznosci E1
zgodnie z rozporzadzeniem w sprawie zakazu stosowania okreslonych
chemikaliéw lub zgodnie z CARB, tabela 18 93120.2 faza 2, badz
wykazuja wartosci nizsze niz zalecane. Wspotczynnik pH naszych ptyt
surowych wynosi 4,5 + 0,5. Na zyczenie produkujemy takze ptyty
pilsniowe z certyfikatem FSC® i PEFC.

PRODUKCIJA

Ptyty HDF HOMADUR® sa produkowane ekologiczna metoda sucha.
Po podgrzaniu zrebkéw oraz poddaniu ich obrébce cisnieniowej

i termicznej, a nastepnie rozwtdknieniu nastepuje delikatne suszenie
wilgotnych i zmieszanych ze srodkami wigzacymi widkien za pomoca
strumienia goracego powietrza. Réwniez dalsza obrébka: prasowanie
na goraco, odbywa sie metoda sucha. Wydzielajace sie podczas susze-
nia i prasowania gorace opary przedostaja sie do zaprojektowanego
wytacznie w tym celu przemywacza powietrza, a powstajace przy tym
poptuczyny zostaja oczyszczone i ponownie wykorzystane. Odpady
produkcyjne w duzej mierze wykorzystywane sa ponownie jako suro-
wiec lub Zrédto energii cieplnej.

Podtogowa ptyta nosna HDF 840-900 45 11 4300

EKOLOGIA

Ekologicznos¢ produkowanych przez nas ptyt rozpoczyna sie od
zastosowania nieszkodliwych materiatéw, takich jak drewno naturalne
oraz kleje o niskiej zawartosci formaldehydu, a konczy na oszczednym,
pionierskim pod katem ekologii procesie produkgji.

DREWNO: do produkgji ptyt HDF HOMADUR® stosuije sie przede
wszystkim krajowe drewno pochodzace z trzebiezy i odpadéw
tartacznych.

SRODKI WIAZACE: stosowane kleje naleza do grupy zywic duropla-
stycznych, tzn. sa to kleje reaktywne, takie jak kondensaty moczni-
kowo-formaldehydowe lub kondensaty mieszane na bazie mocznika,
melaminy i formaldehydu. Wszystkie receptury stosowanych klejow
spetniaja wytyczne klasy higienicznosci E1.

LAKIERY: lakiery stosowane do lakierowania ptyt jednobarwnych lub
we wzory drewnopodobne sa wodnymi farbami dyspersyjnymi, chro-
nionymi powtoka lakieru akrylowego UV.

Nasze produkty HDF mozna bez problemu wykorzystywa¢ jako opat
lub materiat kompostowy, poniewaz do ich obrébki nie stosuje sie
PVC ani substancji zawierajacych halogenowe zwiazki organiczne.



USZLACHETNIANIE

LAKIEROWANIE W ZAKEADZIE HOMANIT: lakierowanie ptyt kolorami
uni oraz nadrukami struktur drewna odbywa sie za pomoca walcow
przy uzyciu wodnych farb dyspersyjnych, chronionych powtoka lakieru
akrylowego UV. Surowe ptyty pokrywa sie metoda przelotowa pod-
ktadem zwigkszajacym przyczepno$¢ oraz kilkoma warstwami gruntu
nanoszonego walcami. Po kazdym lakierowaniu nastepuje suszenie.
Procesy lakierowania ptyt Uni i Dekor sa zasadniczo bardzo podobne,
ale w przypadku tych drugich po ostatnim etapie gruntowania walca-
mi wykonywany jest wielobarwny druk, ktéry moze imitowac prawie
kazdy rodzaj drewna albo mie¢ postac wielu roznych fantazyjnych
WZOrow.

WEASCIWOSCI CHEMICZNE | FIZYCZNE LAKIEROWANYCH PLYT HDF

HOMADUR®: lakierowane ptyty sa poddawane ciagtym kontrolom

w naszych wiasnych laboratoriach oraz w renomowanych instytutach

badawczych. Kontrola ptyt lakierowanych odbywa sie zgodnie z naste-

pujacymi normami DIN:

= DIN EN 12720 ,,Meble. Ocena odpornosci powierzchni na zimne
ptyny”

= DIN 68861, czes¢ 1 ,0dpornos¢ na czynniki chemiczne”

= DIN 68861, czes¢ 2 ,Odpornos¢ na Scieranie”

= DIN EN 12722 , Meble. Ocena odpornosci powierzchni na ciepto
w prébie na sucho”

= DIN 68861, czes¢ 7 ,Odpornos¢ na wysoka temperature
(test suchy)”

= DIN EN ISO 2409 ,Farby i lakiery. Badanie metoda siatki nacie¢”

Pozostate wiasciwosci, takie jak odpornos¢ powierzchni na rézne
materiaty przyczepne, np. tasmy klejace, kleje topliwe czy jednosktad-
nikowe materiaty uszczelniajace wymagaja dodatkowych ustalen

i omdwienia kwestii technicznych.

FORNIROWANIE: nawet nieszlifowana ptyta HDF HOMADUR® bardzo
dobrze nadaje sie do fornirowania. Na zyczenie dostarczamy takze
ptyty szlifowane.

OKLEJANIE: ptyty HDF HOMADUR® mozna bezproblemowo okleja¢
materiatem PVC i papierem natronowym.

POWLEKANIE: istnieje mozliwo$¢ powlekania laminatami HPL,
CPL i LPL oraz papierem impregnowanym zywica melaminowa.

LAKIEROWANIE: ptyte HDF HOMADUR® mozna pokrywac prawie

wszystkimi powszechnie dostepnymi lakierami i systemami lakierowania.

BEZPIECZENSTWO

KONTROLA FIZYCZNYCH PARAMETROW TECHNICZNYCH: badania
przeprowadza sie zgodnie z norma DIN EN 622 cze$¢ 1 5. Parametry
s3 kilkakrotnie sprawdzane i dokumentowane podczas kazdej zmiany.

POMIAR ZAWARTOSCI FORMALDEHYDU: pomiary zawartosci formal-
dehydu wykonywane sa kilka razy dziennie zgodnie z norma DIN EN
120 (metoda ekstrakcyjna, zwana , metoda perforatora”).

BADANIA ZEWNETRZNE: niezalezne instytuty regularnie sprawdzaja
uzyskane wyniki badan.

KONTROLA JAKOSCI USZLACHETNIONYCH PEYT HDF HOMADUR®:
powierzchnie ptyt o jednolitym kolorze (Uni) sprawdzane sa przed rozpo-
czeciem produkdji, w jej trakcie i po wyprodukowaniu poprzez pomiar od-
chytek barwnych zgodnie z norma DIN 6174. Maksymalna réznica barwy
nie moze przekracza¢ AE 1,0. Nadrukowywane wzory réwniez kontroluje
sie w okreslonych ramach podczas catego procesu produkcyjnego. Stopien
potysku mierzony zgodnie z DIN 67530 za pomoca reflektometru przy
kacie padania $wiatta 60° wynosi 25 +/- 6 jednostek. Inne stopnie potysku
dostepne sa na zyczenie klienta. Jak wspomniano juz w punkcie , Wia-
Sciwosci chemiczne i fizyczne”, lakierowane powierzchnie kontrolowane
sa codziennie po kilka razy. Na pitach formatujacych i réznych innych
obrabiarkach automatycznych regularnie sprawdza sie doktadnos¢ wykroju
i katéw oraz wszelkie inne istotne wymiary i parametry. Caty proces
wytworczy jest kontrolowany i dokumentowany pod wzgledem jakosci na
kazdej zmianie produkcyjnej.

TOLERANCIE:
= Tolerancja grubosci plyty nieszlifowanej: +0,15 mm
Tolerancja grubosci ptyty szlifowanej: +0,170 mm

]
m Tolerancje formatu ptyt standardowych: +2 mm/1000 mm
= Tolerancje formatu plyt przycietych na wymiar:

+ 1 mm/dany wymiar
= Tolerancje katow ptyt standardowych:

+ 2 mm/1000 mm (dtugo$¢ ramienia kata)
u Tolerancje katow ptyt przycietych na wymiar:

+ 1 mm/1000 mm (dtugos¢ ramienia kata)
B Plaskos¢/maks. falistos¢: 7 mm/1000 mm (dtugos¢ ramienia kata)

ZARZADZANIE JAKOSCIA: zapewnienie statej, wysokiej jakosci jest zasadni-
czym elementem filozofii naszej firmy. Juz w 1995 roku firma HOMANIT
otrzymata certyfikat zgodnosci z norma zarzadzania jakoscia DIN EN ISO
9001. Oczywiscie niemiecki zaktad w Losheim i polskie zaktady w Karli-

nie oraz Kro$nie sa obecnie certyfikowane wedtug aktualnej normy ISO

9001:2008.
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an,
2%

g

X
_%E
5 $

© 5001205
Reg.-Nr. 003792 QM08

UWAGA

Przedstawione powyzej dane sa zgodne z nasza najlepsza wiedza,
nie wynika z nich jednak zadne zobowiazanie.
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