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WPROWADZENIE 
Laminat HPL/Laminat wysokociśnieniowy HPL (ang. high pressure laminate) to tworzywo 
powstające z wielu warstw papieru, impregnowanego żywicami, a następnie pod działaniem 
wysokiej temperatury i bardzo wysokiego ciśnienia spajane (laminowane) w prasach półko-
wych w lite arkusze. Powstałe w efekcie tworzywo podlega europejskiej normie zharmonizowa-
nej EN-PN 438. Laminat HPL posiada w swojej strukturze 70% lub więcej papieru (kilka typów 
papieru i żywicy), dlatego uważany jest za materiał drewnopochodny, może więc podlegać 
certyfikatom FSC/ PFSC lub podobnym.

Produkowane są dwa rodzaje laminatów HPL.
  Laminaty techniczne HPL – posiadające powierzchnie surową, piaskowaną lub szlifo-

waną, a niekiedy zalaminowane powierzchniowo specjalistyczne tkaniny techniczne.
  Laminaty dekoracyjne HPL – posiadające jedno- lub dwustronne powierzchnie deko-

racyjne.
Laminat dekoracyjny powstaje przez zalaminowanie papieru zadrukowanego dekoracyj-
nie (kolor lub wzór w połączeniu ze strukturą, zwany dekorem) oraz jednej lub kilku warstw 
specjalnego papieru (tzw. overlay), nasączanego żywicami melaminowymi, uzyskują-
cymi w procesie laminowania efekt przeźroczystości i wysoką twardość. W niektórych 
typach zamiast papieru dekoracyjnego używane są inne materiały np. folia metalowa, 
tkanina, itp. Na nich wyciśnięta zostaje struktura powłoki zewnętrznej. Tak uzyskana po-
wierzchnia poza walorami estetycznymi cechuje się wysoką odpornością, pozwalającą 
na użytkowanie jej jako powierzchni roboczej (w dedykowanych typach laminatu; np. blat 
kuchenny).
Ze względu na formę i sposób użytkowania laminaty dekoracyjnyjne HPL dzielimy na:

	 Laminaty okleinowe o grubości do 2 mm, służące głównie do oklejania wielu rodza-
jów płyt drewnopochodnych (wiórowe, MDF, sklejki, stolarskie itp.), wybranych płyt 
mineralnych, wybranych nośników metalowych oraz tworzyw komórkowych.
Powstałe w procesie oklejania płyty kompozytowe służą najczęściej do produkcji me-
bli, elementów wyposażenia wnętrz oraz w zastosowaniach wewnętrznych w budow-
nictwie.
Laminaty okleinowe nie spełniają definicji materiału budowlanego i  jako takie sa-
moistnie nie podlegają wymaganym w takim przypadku klasyfikacjom.
Laminaty CPL (ang. continuous pressure laminate), produkowane w procesie ciągłym 
(„z rolki”), są specyficzną odmianą laminatów okleinowych. Ze względu na odmienny 
proces wytwarzania posiadają inne właściwości mechaniczne niż laminaty HPL, czę-
sto też pozbawione są warstwy overlay. Laminaty CPL, których producenci deklarują 
zgodność z normą EN 438, należy we wskazanych parametrach traktować tożsamo 
z HPL.

	 Laminaty kompaktowe HPL – o grubości od 2 mm, produkowane są jako lite płyty 
posiadające obustronnie powierzchnie dekoracyjne. 
Służą one głównie do produkcji mebli, elementów wyposażenia wnętrz, a także w bu-
downictwie, zwłaszcza tam, gdzie wymagana jest wysoka odporność, w tym odporność 
na działanie wilgoci. Zazwyczaj od grubości 6–8 mm określane są jako samonośne 
(patrz deklaracje producentów), spełniają wtedy definicję materiału budowlanego, 
a więc podlegają wymaganym klasyfikacjom.

JUAN produkuje laminowane kompaktowe płyty kompozytowe z własnej kolekcji magazynowej 
blisko 150 dekorów laminatów oraz oferuje produkty kompaktowe HPL wielu renomowanych 
producentów z całego świata.
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Laminowane Kompaktowe Płyty Kompozytowe JUAN

Surowa kompaktowa płyta HPL

Laminat dekoracyjny HPL/CPL

Laminat dekoracyjny lub przeciwprężny

Struktura laminatu okleinowego HPL

Papiery rdzeniowe (Krafta); kilka warstw

Papier dekoracyjny

Overlay

Struktura laminatu kompaktowego HPL

Papier rdzeniowy (Krafta); wiele warstw

Papier dekoracyjny

Papier dekoracyjny

Overlay

Overlay
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DEFINICJE I NORMY
1.	 Laminowane Kompaktowe Płyty Kompozytowe JUAN (dalej oznaczane jako LKPK JUAN) 

to wyroby własnej produkcji JUAN, w których jest spajany (laminowany) techniczny la-
minat HPL w postaci surowej płyty o czarnym rdzeniu i grubości 12 mm, z dekoracyjnymi 
okleinowymi laminatami HPL, po obu stronach rdzenia. Na każdej ze stron może zostać użyty 
odmienny laminat z kolekcji JUAN, lub dowolny inny sprowadzany na zamówienie. 
LKPK JUAN przeznaczone są do produkcji mebli i wyposażenia wnętrz (także stałego), oraz 
jako niekonstrukcyjne elementy dla budownictwa wewnątrz pomieszczeń. Odpowiadają 
zharmonizowanym normom EN-PN ISO 13894 i EN-PN 438. Zgodnie z normatywną definicją 
oferowane są w postaci całych płyt w pełnych formatach produkcyjnych.

  Pobierz Kartę Produktu

2.	 Blaty Kompaktowe JUAN – własna nazwa handlowa; forma LKPK JUAN dedykowana do 
zastosowań horyzontalnych jako powierzchnia robocza (rdzeń typ CGS, grubość 12 mm). 
Używane w  JUAN własne nazwy handlowe stanowią potwierdzenie minimalnych para-
metrów, dlatego laminat HPL lub CPL używany w blatach kompaktowych JUAN na każdej 
dekoracyjnej powierzchni roboczej spełnia lub przekracza specyfikację HG (lub 3) wg PN EN 
438-3:2016. 
Dzięki powyższym parametrom wszystkie Blaty Kompaktowe JUAN/LKPK JUAN mogą być 
użytkowane także jako Kompaktowe Panele Dekoracyjne (patrz definicja nr 3). 

3.	 Kompaktowe Panele Dekoracyjne JUAN – własna nazwa handlowa; forma LKPK JUAN 
dedykowana do użytku wertykalnego oraz nieroboczych zastosowań horyzontalnych (naj-
częściej stosowana jako panele ścienne lub ścianki giszetowe). Używany w  nich laminat 
dekoracyjny HPL lub CPL spełnia lub przekracza specyfikacje VG (lub 2) wg PN EN 438-3:2016. 
Wszystkie laminaty z kolekcji JUAN za wyjątkiem kolekcji JUAN Metallic (VG) spełniają spe-
cyfikacje HG, mogą zatem być wymiennie używane jako blaty i panele dekoracyjne.

4.	 Produkty kompaktowe HPL w ofercie JUAN – grupa pozostałych produktów HPL oferowa-
nych w sieci sprzedaży JUAN, obejmująca blaty i płyty kompaktowe takich producentów jak: 
Egger, Kronospan, Formica, ASD, Pelicompact (oznaczane dalej w tekście jako HPL). Odpo-
wiadają one normie EN-PN 438 i również stanowią przedmiot niniejszego opracowania.

5.	 Laminat HPL/CPL, laminaty techniczne/dekoracyjne/okleinowe/kompaktowe – patrz 
rozdział Wprowadzenie (str. 4).

https://juan.pl/pobierz
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ZALECENIA 
Należy zawsze przestrzegać zawartych i opisanych w tym dokumencie wytycznych i ogra-
niczeń. W razie wątpliwości należy zasięgnąć informacji/skonsultować się z wykwalifiko-
wanymi specjalistami.

Przy wykonywaniu wszystkich czynności związanych z magazynowa-
niem, obróbką i montażem należy zawsze używać wymaganych przy 
danej czynności Środków Ochrony Indywidualnej. Należą do nich: 
okulary ochronne, rękawice, maseczki przeciwpyłowe, słuchawki 

ochronne lub wkładki ochronne do uszu, odzież ochronna, buty ochronne (ze 
wzmocnionymi podnoskami i powłoką antyprzebiciową), oraz jeśli jest wymaga-
ny kask. W przypadku użycia substancji innych producentów (np. kleje, silikony, 
uszczelniacze, grunty, lakiery) mogą występować dodatkowe specyficzne wy-
magania BHP opisywane w ich instrukcjach użycia lub kartach technicznych.

ZAŁÓŻ OKULARY 
OCHRONNE

STOSUJ OCHRONĘ 
SŁUCHU

STOSUJ OCHRONĘ
RĄK

STOSUJ OCHRONĘ
STÓP

CHROŃ
GŁOWĘ

CHROŃ DROGI 
ODDECHOWE

STOSUJ UBIÓR 
OCHRONNY

 
 

UWAGA! – Ważne Ograniczenie  Płyty LKPK JUAN/HPL charakteryzują się kie-
runkowością ułożenia włókien w papierze rdzeniowym (papier Krafta) wzdłuż tzw. 
kierunku produkcyjnego, czyli wzdłuż arkusza produkcyjnego. Płyty LKPK JUAN/
HPL posiadają wysoką stabilność wymiarową w stałych warunkach. Jednak przy 
gwałtownych i/bądź znacznych zmianach wilgotnościowo-temperaturowych, jak 
w każdym tworzywie drewnopochodnym występują drobne zmiany wymiarowe. 
W przypadku tego surowca są one homogeniczne, ale charakteryzują się różnicą 
kierunkową. Zmiany wzdłuż arkusza produkcyjnego są zazwyczaj o połowę mniej-
sze od zmian wszerz. Choć omawiane zmiany są nieduże procentowo, najczęściej 
wzdłuż do 0,3% wszerz do 0,6%, to w wartościach bezwzględnych są już znaczne (np. 
dla długości 3 mb wartość maksymalnych możliwych zmian to ok. 9 mm). Właśnie 
z  tego powodu należy bezwzględnie oznaczyć na płytach kierunek produkcyjny 
i brać go, oraz zmiany mogące tam wystąpić, pod uwagę przy projektowaniu oraz 
wykonywaniu elementów i zabudowy. Np. dla LKPK JUAN/HPL w jednym kawałku, 
montowanych między ścianami należy założyć min dylatację 2 mm/1 mb blatu.

1. 	 Przed przystąpieniem do prac z LKPK JUAN/HPL, zawsze należy sprawdzić je 
pod kątem widocznych uszkodzeń bądź wad.

2. 	Odmienne warunki po obu stronach płyty mogą powodować różnice 
w  zmianach wymiarów każdej ze stron co może skutkować jej wypacze-
niem. Zawsze należy zapewnić swobodną cyrkulację powietrza z obu stron 
LKPK JUAN i płyt z laminatu kompaktowego HPL, także w zastosowaniach 
blatowych. Należy mieć to na uwadze i uwzględniać to przy projektowaniu, 
obróbce, montażu i użytkowaniu.
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3. 	Przed zakupem należy wybrany kolor koniecznie sprawdzić na naturalnej 
próbce. Materiały drukowane, a zwłaszcza ekranowe, oddają jedynie ogólny 
charakter koloru/dekoru. Przy rozległych wzorach dobrze jest zapoznać się 
z próbką w jak największym formacie.

4. 	Z powodu zmiennych właściwości materiałów i parametrów procesu pro-
dukcyjnego poszczególne partie produkcyjne laminatów mogą w niewiel-
kim stopniu różnić się odcieniem kolorów. 

	 Przy zakupie i przed przystąpieniem do realizacji należy więc zwrócić uwagę 
na możliwość wystąpienia tych różnic. Kąt patrzenia, czy światło również 
wpływa na postrzeganie kolorów. Należy tę kwestię uwzględnić również 
w planowaniu i zarządzaniu realizacją.

	 Producenci zastrzegają sobie również prawo do nieznacznej zmiany specy-
fikacji produktów w tym zakresie bez uprzedniego powiadomienia. 

	 Nieznaczne różnice kolorów między partiami są normatywnie dopuszczalne 
i nie stanowi to podstawy do reklamacji.
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PRZECHOWYWANIE I PRZENOSZENIE
LKPK JUAN/HPL należy przechowywać w czystych, suchych, dobrze wentylowanych pomiesz-
czeniach, najlepiej w warunkach zalecanych dla procesu sezonowania. Powinny one być skła-
dowane poziomo na płaskiej, litej, twardej i  równej powierzchni, najlepiej na regałach lub 
paletach. Nigdy bezpośrednio na podłodze czy gruncie. Należy użyć płyty podkładowej i płyty 
dociskowej w rozmiarze równym lub nieco większym niż rozmiar LKPK JUAN/HPL (najlepiej z la-
minatu lub z laminowaną powierzchnią; nie należy używać surowych płyt drewnopochodnych). 
Jeżeli opisane wyżej składowanie nie jest możliwe, można składować je na specjalnym stojaku 
pod kątem 80°, oparte na litej płycie podkładowej z użyciem płyty dociskowej. 

Nie należy przesuwać płyt jedna po drugiej. Nie należy również opierać płyt niepodpartymi 
o pionowe przegrody/ścianę.

Pełnowymiarowe LKPK JUAN/HPL oraz wielkoformatowe panele (formatki) z  nich wykonane 
powinny być noszone pionowo przez dwie osoby. Pomocnym narzędziem będą uchwyty do 
noszenia płyt (UWAGA, używając uchwytów z  przyssawkami należy używać uchwytów trzy-
punktowych o nośności powyżej 100 kg i zawsze sprawdzić prawidłowe przyleganie – niektóre 
głębokie struktury powierzchni laminatu mogą osłabiać siłę ssąca).

W transporcie LKPK JUAN/HPL powinny być dobrze zabezpieczone i przewożone na płasko.
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SEZONOWANIE (AKLIMATYZACJA)
Przed obróbką/montażem LKPK JUAN/HPL należy sezonować. Za optymalny uważa się okres 
72  h. Zalecane warunki sezonowania to od 18°C do 25°C i  50–65% względnej wilgotności 
powietrza. Tworząc w  tym celu stos/paletę zaleca się stosowanie przekładek, ułożonych 
gęsto poprzecznie do dłuższego wymiaru (rozstaw podkładek zależy od grubości płyty; dla 
grubości 12 mm to ok. 200–300 mm). W tak ułożonym stosie nie należy przechowywać płyt 
ponad czas niezbędny do aklimatyzacji. Zapewnia to płytom swobodną cyrkulację powie-
trza wokół nich. Proces ten zwany sezonowaniem jest niezwykle istotny dla dalszej stabilności 
wymiarowej wykonywanych elementów/mebli/zabudów. Z tego powodu ważne jest, aby se-
zonowanie, obróbka i montaż odbywał się w możliwie identycznych lub bardzo zbliżonych 
warunkach. Gwałtowne lub bardzo znaczne zmiany warunków otoczenia wiążą się w  tym 
produkcie ze zmianami wymiarowymi. Pojawienie się zmian wymiarowych nie uwzględnianych 
w  procesie przygotowania, obróbki i  montażu LKPK JUAN/HPL często powoduje powstanie 
naprężeń. Są to czynniki stresowe dla materiałów drewnopochodnych. Powstałe naprężenia 
mogą powodować wiele wad, a nawet mieć niszczący charakter dla LKPK JUAN/HPL lub in-
nych materiałów trwale z nimi związanych lub stanowiących dla nich barierę ograniczająca.

72h

48h

72h

24h
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ZASADY OBRÓBKI ORAZ MONTAŻU
Wiedza na temat przygotowania materiałów (drewna, drewnopochodnych), ich obróbki (w tym 
klejenia), montażu oraz ich użycia w konkretnych realizacjach, jak i wiedza z zakresu konstrukcji 
i projektowania mebli, elementów wyposażenia/dekoracji wnętrz, oraz stawiane im wymogi, 
stanowią szeroko pojętą sztukę stolarską. 

LKPK JUAN/HPL należy magazynować, sezonować oraz obrabiać zgodnie z zaleceniami za-
wartymi w niniejszym kompendium. Ponadto należy korzystać z ogólnie dostępnych facho-
wych publikacji oraz instrukcji dotyczących omawianego produktu, szczególnie instrukcji pro-
ducentów HPL (np. EGGER). 

Zawsze trzeba mieć też na uwadze wymogi i prawidła sztuki stolarskiej oraz wymogi projektowe 
i konstrukcyjne mebli. LKPK JUAN/HPL należy przygotować do obróbki i montażu zgodnie z za-
sadami wspomnianej sztuki stolarskiej mając na uwadze jego specyficzne własności. Stolarz/
montażysta przed obróbką/montażem powinien przygotować właściwe narzędzia i akcesoria, 
materiały i półfabrykaty, elementy, bądź materiały złączne i zabezpieczające, oraz uwzględ-
nić specyficzne wymogi dla tego typu materiału i wykonywanego projektu. Powinien również 
uwzględnić rodzaj montowanego wraz z  LKPK JUAN/HPL wyposażenia, w  tym wyposażenia 
AGD a także akcesoriów, oraz związane z tym wymagania i ograniczenia – patrz kompendium 
JUAN oraz instrukcje producentów używanych dodatków i wyposażenia. 

LKPK JUAN/HPL powinny być w każdym przypadku (obróbka, montaż) ułożone bądź zamonto-
wane w sposób stabilny i bezpieczny, a odcinane elementy odpowiednio podparte.

LKPK JUAN/HPL powinny być w każdym przypadku (obróbka, montaż) odpowiednio zabezpieczone.

NARZĘDZIA
Zalecane narzędzia/potrzebne materiały: 

Stacjonarnie 

	 Panelowe piły formatujące, lub inne stacjonarne
	 Centra obróbcze (CNC)
	 Okleiniarki krawędzi 
	 Frezarki/czopiarki
	 Wiertarki/wiertarki wielowrzecionowe

Przenośnie 

	 Pilarki tarczowe
	 Frezarki ręczne, lamelow-

nice
	 Wyrzynarki
	 Szlifierki 
	 Wiertarki
	 Wkrętarki
	 Ściski
	 Przymiary/listwy prowa-

dzące/szablony
	 Trawersy/profile/kątow-

niki/Listwy maskujące

	 Płyty podkładowe 
	 Poziomica/miarka/su-

wmiarka 
	 Taśma maskujące 
	 Klej termotopliwy/pistolet 

do kleju/klocki drewniane 
(opcjonalnie)

	 Zestawy śrub/łączeń
	 Piły (tarcze), frezy, brzesz-

czoty, wiertła, pilniki, 
materiały ścierne itp.

	 Kleje i materiały izolujące 

– folia/taśma aluminio-
wa, silikon, impregnat itp.

	 Inne chemikalia, np. roz-
puszczalniki, zmywacze 
itp.

	 Zestawy śrub/zestawy do 
łączeń/lamelki

	 Śruby i wkręty
	 Materiały przekładkowe 

– listewki drewniane, 
karton/pianka

	 Środki czystości
oraz Środki Ochrony Indywidualnej

Wszystkie elektronarzędzia ręczne, narzędzia, akcesoria i dodatki dostępne są w ofercie JUAN; 
wybrane pozycje na zamówienie. Zestawy śrub do łączenia cienkich LKPK JUAN/HPL dostępne 
w Juan oferowane są w dwóch wersjach – same śruby lub śruby z kompletem akcesoriów.

https://www.egger.com/get_download/007b7791-96f9-40ce-ad0c-004c99d3f9b3/Instrukcja_obrobki_Laminaty_kompaktowe.pdf?country=PL
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POMIAR
Do oznaczeń na powierzchni dekoracyjnej używaj wyłącznie miękkiego ołówka lub dedykowa-
nego zmywalnego pisaka. Można też okleić wybrane strefy taśmą maskującą i trasować na 
niej. Zawsze sprawdzaj wymiary przed cięciem lub obróbką.

OBRÓBKA

UWAGA! Podczas obróbki mechanicznej ze względu na powstający drażniący 
pył należy, jeżeli to tylko możliwe, stosować atestowane systemy odpylania, oraz 
należy bezwzględnie i ze szczególną starannością używać odpowiednich środ-
ków ochrony dróg oddechowych oraz odzież ochronną.

UWAGA! Zbierający się pył powstający podczas obróbki może prowadzić do 
zagrożenia pożarem a nawet wybuchem. Należy przestrzegać obowiązujących 
przepisów ochrony przeciwpożarowej.

UWAGA! Większa gęstość, a  co za tym idzie twardość LKPK JUAN oraz lami-
natów kompaktowych HPL powoduje szybsze zużycie narzędzi niż w przypadku 
obróbki innych tworzyw drewnopochodnych.

Cięcie/Frezowanie
Obrabiając ręcznie LKPK JUAN/HPL poprzez cięcie lub/i frezowanie, należy używać spraw-
nych elektronarzędzi oraz ostrych, przeznaczonych do tego zadania narzędzi, a jako pomoce 
przymiarów/listew prowadzących i dedykowanych szablonów (np. szablon do przygotowania 
łączeń oraz gniazd na śruby ściągające w cienkich blatach, czy regulowany szablon do fre-
zowania wycięć). Do cięcia/frezowania najlepiej sprawdzą się narzędzia diamentowe.

diamentowy
pełnowęglikowy 

w powłoce diamentowej

Dedykowane frezy do rozkroju LKPK/HPL
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Laminaty kompaktowe HPL można ciąć stacjonarnymi pilarkami do rozkroju płyt, zawsze z de-
dykowanym podcinaczem (dobór – patrz niżej). W pracach montażowych można użyć ręcznej 
pilarki zagłębiarki, jednak najlepszą jakość krawędzi uzyskuje się w procesie frezowania. 

Przy doborze narzędzia do pilarek należy zwrócić uwagę na średnicę tarczy, ilość i kształt zę-
bów, oraz kąt natarcia. Należy założyć dużą ilość zębów w stosunku do średnicy (drobny ząb). 
Do najpopularniejszych, o dobrej jakości cięcia należy ząb o kształcie dachowo-trapezowym 
lub trapezowo-prostym, z lekko ujemnym kątem natarcia. Najlepsze rezultaty można uzyskać 
stosując dość rzadko spotykaną kombinację – tarcze o zębach naprzemiennie wklęsłych i da-
chowych. Dla tarcz do maszyn stacjonarnych np. tarcza główna Ø 320 mm i 72 zęby, podcinak 
o zębach stożkowych. Dla tarcz do pilarki ręcznej np. 160 mm i 56 zębów. Dobrze jest użyć tarcz 
teflonowanych lub chromowanych. 

UWAGA! Zawsze najlepiej zlecić dobór narzędzia jego producentowi gdyż mogą 
być oferowane inne skuteczne rozwiązania. Tarcze należy ostrzyć zawsze w wy-
specjalizowanych serwisach.

Jeżeli LKPK JUAN/HPL ma obie powierzchnie identyczne (co ma najczęściej miejsce) pamię-
tamy aby oznaczyć stronę dekoracyjną (przednią), a przy cięciu piłami zwracać uwagę na 
poprawne ułożenie płyty (pilarki stacjonarne/strona eksponowana do góry, pilarki ręczne/
strona eksponowana od dołu).

Bardzo istotne są również głębokość wejścia narzędzia, prędkość cięcia i posuwu. Za punkt wyj-
ścia przyjmuje się głębokość = 10% średnicy tarczy. Należy jednak obserwować jakość krawędzi 
górnej i dolnej i odpowiedni ją zmieniać (nieczysta górna krawędź obniżamy; nieczysta dolna 
krawędź podwyższamy) aż do uzyskania optymalnego efektu. Posuw powinien zawierać się za-
zwyczaj w przedziale 6–10 m/min, przy zachowaniu zasady im grubszy materiał tym wolniejszy 
posuw. Wskazane jest przeprowadzenie prób.

Można też użyć płyty podkładowej, np. HDF, co powinno poprawić jakość cięcia.

Frezując prosto/tnąc frezem LKPK JUAN/HPL zalecamy użycie frezarki/CNC z  frezem spiral-
nym, najlepiej diamentowym, obejmującym z zapasem całą grubość płyty. Frezując kształtowo 
używaj wysokich obrotów, wolnego posuwu, skrawaj nadmiar materiału cienkimi warstwami 
w kilku przejściach.

Wiercenie
Wiercenie otworów należy wykonywać wiertłami do tworzyw sztucznych (o kącie 60°–80°) lub 
wyfrezować. Używając wiertła należy używać podkładek, które można przewiercić (np. z drew-
na/MDF itp.).

Tarcza do pił formatowych

Tarcza do elektronarzędzi
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60°

Wiertło standardowe 
do HPL

Wiertło XTREM przelotowe 
do HPL

Przy instalowaniu śrub/nitów oraz wkręcaniu wkrętów w LKPK JUAN/HPL ważny jest odpowiedni 
ich dobór oraz wymogi związane z Ważnym Ograniczeniem (patrz wyżej). Wszystkie śruby, nity 
i wkręty powinny mieć płaską powierzchnię przylegania i stałą średnicę.

≥ 3 mm

≥ 3 mm

 

Wkręty – należy używać wkrętów o przekroju deltoidalnym z drobnozwojnym gwintem samo-
nacinającym (DIN7500), najlepiej ze stali nierdzewnej, np. WURTH GEFU. Śruby tego typu można 
też wkręcać krawędziowo.

Wkręt GEFU



15

LK
P

K
 J

U
A

N
Z

A
S

A
D

Y
 O

B
R

Ó
B

K
I 

O
R

A
Z

 M
O

N
T

A
Ż

U

Do mechanicznego mocowania od strony powierzchni dekoracyjnych można też stosować 
zestawy wkładka gwintowana (mufa rozporowa)/śruba np. wkładka KeepNut, z zachowaniem 
min. 3 mm grubości płyty.

Tu szczególną uwagę należy zwrócić na średnicę otworu pod wkładkę lub mufę rozporową. 
Szczególnie przy mufach rozporowych istnieje ryzyko rozerwania płyty przy zbyt dużym nacisku, 
stąd siła nacisku (wkręcenia) powinna być kontrolowana.

Należy zwrócić uwagę na prawidłowe wykonanie otworów pod wkręty lub śruby/nity. Używając 
wkrętów bez samo nawiercania (zawsze drobnozwojnych) zaleca się nawiercić otwór, uży-
wając do 1/3 głębokości nieco większe wiertło (ok. 0,5 mm), a dalszą część otworu nagwin-
tować drobnozwojnym gwintownikiem. Wiercąc otwory nieprzelotowe w powierzchni, zaleca 
się pozostawienie min. 3 mm grubości, a wiercąc krawędziowo min. 3 mm od strony każdej 
z powierzchni. Używając śrub/nitów cały przelotowy otwór pod śruby/nity, jeśli nie jest to punkt 
bazowy (patrz dalej), powinien być nieco szerszy od planowanej śruby; dobrą praktyką jest dla 
cienkich śrub 1,5 x średnica lub dodanie 1,5 mm do średnicy śruby (elementami ściskającymi 
mają być same łby). 

Przy mocowaniu mechanicznym całej płyty tylko jeden otwór na śrubę/nit powinien mieć 
średnicę użytego łącznika. Jest to tzw. punkt bazowy (ustalający geometrycznie pozycje całej 
płyty). Pozostałe to tzw. punkty swobodne/luźne z otworami większymi od elementu mocują-
cego (patrz wyżej). Wynika to z charakterystyki opisanej w uwadze „Ważne Ograniczenie” i jest 
szczególnie istotne przy pionowych aplikacjach ściennych i przy mocowaniu mechanicznym 
dużych płyt (np. blat).

Odsłonięta przy obróbce surowa krawędź LKPK JUAN/HPL jest generalnie odporna na wilgoć 
i  nie musi być zabezpieczana. Mając jednak na uwadze charakterystyki opisane w  uwadze 
Ważne Ograniczenia dobrą praktyką jest jej hydrofobizowanie, zwłaszcza w krytych wycięciach, 
otworach wewnętrznych oraz na łączeniach blatów.

Do wykonywania takich zabezpieczeń należy użyć dedykowanej chemii lub ogólnie dostępnych 
olejów bezsilikonowych np. oleju lnianego. Użycie omawianego oleju podniesie także walory 
estetyczne krawędzi, przez co zalecamy użycie go na wszystkich widocznych krawędziach. 
Proces ten na widocznych krawędziach można okresowo powtarzać. Na łączeniach blatów 
zalecamy klej-uszczelniacz np. ColorJoint (potrzebne wyłącznie w celu zabezpieczenia  przed 
wnikaniem płynów pod/za łączenie).

Szczeliny krawędziowe, np. między dwoma płytami LKPK JUAN/HPL, czy między krawędzią 
blatu LKPK JUAN/HPL a  ścianą najlepiej zostawić otwarte. Opcjonalnie maskować listwami 
profilowymi. Odradzamy używania uszczelniaczy silikonowych.

Wiertło pod mufy
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PRZYPOMINAMY: Przed obróbką i montażem kluczowym elementem jest kondy-
cjonowanie blatów/paneli/formatek wykonanych z LKPK JUAN/HPL, w wilgotności 
i  temperaturze pokojowej, najlepiej w warunkach w których będą użytkowane. 
Zaleca się 72 h, zwłaszcza w okresie skrajnych temperatur i wilgotności.

Wykonywanie wycięć
Wszystkie narożniki wewnętrzne wycięć powinny być zaokrąglone i  posiadać promień min. 
6 mm Wycięcie należy wykonać frezarką przy pomocy przymiaru lub szablonu. Należy zwrócić 
szczególną uwagę aby odcinany wewnętrzny element był dobrze podparty, zwłaszcza przy 
ostatnim cięciu.

Wszystkie krawędzie wycięć powinny być równe, gładkie i pozbawione pęknięć i odprysków. jest 
to szczególnie istotne w zaokrąglonych narożnikach wewnętrznych.

Po wykonaniu wycięcia należy sprawdzić dopasowanie instalowanych urządzeń/elementów/
wyposażenia.

UWAGA! W LKPK JUAN/HPL nie należy frezować ociekaczy itp. Zalecamy relingi 
ochronne naklejane na powierzchnię blatu. Nie należy stosować relingów wkle-
janych (wpuszczanych w blat).

Krawędzie blatów
Jak opisano w dziale Obróbka, kształt krawędzi uzyskujemy poprzez frezowanie. Daje to wiele 
możliwości zależnych od kształtu frezu. W tym przypadku należy zwrócić uwagę na to aby wy-
brany kształt był łatwy do wyszlifowania. W przypadku LKPK JUAN warto przeprowadzić próbne 
frezowanie aby sprawdzić czy odsłonięta krawędź laminatu dekoracyjnego spełnia oczekiwa-
ne wymogi estetyczne.
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Jak podano wcześniej na widoczne krawędzie dobrze jest użyć olej bezsilikonowy.

Inne opcje krawędzi – pogrubienie, doklejenie prostopadłe listwy HPL – ze względu na różne 
podejście producentów należy zawsze sprawdzać w  ich materiałach technicznych. W  przy-
padku LKPK JUAN nie zalecamy pogrubiania poprzez bezpośrednie płaskie doklejenie paska 
z  LKPK. W  miejscach klejenia należy usunąć (sfrezować) laminat dekoracyjny aby odsłonić 
czystą powierzchnię rdzenia. W przypadku LKPK JUAN nie należy stosować doklejania listwy 
prostopadłej z połączeniem gierowanym tworzącym roboczą krawędź zewnętrzną.

Połączenia prostopadłe
Istnieje wiele rozwiązań łączenia prostopadłego płyt. LKPK JUAN/HPL. Przy takim rozwiąza-
niu należy pamiętać aby zachować jednakowy kierunek produkcyjny łączonych elementów. 
W przypadku LKPK JUAN nie polecamy do blatów połączenia gierowanego tworzącego robo-
czą krawędź zewnętrzną.

Najpopularniejsze to różnego rodzaju zamki kątowe, obce pióro, wzmocnienie profilem kątowym.

Stosując profile narożne należy pamiętać o takim sposobie montażu aby LKPK JUAN/HPL mia-
ły możliwość swobodnej zmiany wymiarów (dylatacje to umożliwiające).

MONTAŻ
Zawsze projektuj zabudowę kuchni tak, aby poszczególne elementy, w tym blaty i pane-
le dały się łatwo i  niezależnie montować oraz  demontować. Zabudowanie blatów/paneli 
w sposób uniemożliwiający lub w znacznym stopniu utrudniający ich wymianę uważane 
jest za błąd wykonawczo-projektowy. 

Np. planując płytki lub panele/panele szklane „nachodzące” na blat, należy pozostawić nad 
blatem szczelinę, tak aby umożliwić łatwe wsuniecie i  ewentualny demontaż blatu bez ich 
uszkodzenia.

Bezszczelinowe oparcie panelu szklanego na LKPK JUAN/HPL dodatkowo stwarza niebez-
pieczeństwo jego uszkodzenia przy zmianach wymiarowych opisanych w  Ważnych Ograni-
czeniach. zalecana szczelina wynosi 3mm. Można użyć profilu maskującego  opartego o blat 
zapewniającego taką dylatacje.

Niezwykle ważne jest prawidłowe rozmieszczenie instalowanych sprzętów, z zachowaniem 
minimalnych odstępów między nimi i minimalnej ich odległości od miejsc łączenia blatów 
oraz ściany/zabudowy wysokiej.

Przykładowy frez do 
zamka kątowego



18

LK
P

K
 J

U
A

N
Z

A
S

A
D

Y
 O

B
R

Ó
B

K
I 

O
R

A
Z

 M
O

N
T

A
Ż

U

≥ 300 mm

≥ 50 mm

≥ 50 mm

≥ 300 mm ≥ 300 mm

UWAGA!  Montaż wyposażenia (np. zlewów), osadzanie/zabudowa/montaż 
AGD, czy osadzanie akcesoriów należy wykonać zgodnie z  instrukcjami ich 
producentów.

Rozstaw szafek lub podkonstrukcji blatu musi uwzględniać rozstawy maksymalne miejsc 
podparcia (dla LKPK JUAN/HPL gr 12 mm = 600 mm; dla innych grubości należy sprawdzić 
w materiałach producenta lub zapytać w JUAN). Przy większych rozstawach należy zagę-
ścić miejsca podparcia wykonując dodatkową solidną podkonstrukcję. 

Maksymalny dopuszczalny nie podparty nawis dla blatów wykonanego z LKPK JUAN wy-
nosi 150 mm.

Miejsca szczególnie osłabione lub obciążone należy wzmocnić konstrukcyjne. W  takim 
przypadku wymagane jest zagęszczenie miejsc podparcia i/lub zastosowanie dedykowa-
nych konsoli/stelaży/wieńców.

UWAGA! Konstrukcja mebli i  zabudowy zawsze powinna być przygotowana 
przez wykwalifikowanego konstruktora/projektanta. JUAN nie ponosi odpowie-
dzialności za błędy konstrukcyjne mebla/zabudowy.

Blaty, panele i inne formatki wykonane z LKPK JUAN/HPL składowane przed montażem powin-
ny być ułożone płasko na równej twardej powierzchni. Zalecane jest użycie przekładek zapew-
niających dobrą wentylację elementu.

PRZYPOMINAMY: Przed obróbką i montażem kluczowym elementem jest kondy-
cjonowanie blatów/paneli/formatek wykonanych z LKPK JUAN/HPL, w wilgotności 
i  temperaturze pokojowej, najlepiej w  warunkach w  których będą użytkowane. 
Zaleca się 72 h, zwłaszcza w okresie skrajnych temperatur i wilgotności.

UWAGA! LKPK JUAN/HPL nie należy montować ani przyklejać do litych płyt bez 
pozostawienia szczeliny wentylacyjnej (np pełna płyta wzmacniająca czy szafki 
z pełnym topem).

Przy mocowaniu mechanicznym należy użyć podkładek (min. 3 mm). W systemach klejowych 
uzyskuje się to poprzez prowadzenie ścieżek klejowych o przekroju trójkątnym i  kilkumilime-
trowej grubości (co zapewniają dołączone specjalne końcówki), w jednym kierunku (najlepiej 
w poprzek blatu/płyty), ustalając grubość szczeliny podkładkami lub będącej częścią systemu 
taśmą pozycjonująca najczęściej o grubości około 3 mm. W metodzie z taśmą pozycjonująca 
należy zachować szczególną uwagę gdyż rozwiązanie to nie pozwala na re-pozycjonowanie, 
ale jest niezastąpione przy klejeniu formatek pionowych.
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Przykład trawersów wzmocnionych 

A

A

A–A szczegół

B B

B–B szczegół

Jak opisano wyżej LKPK JUAN/HPL stosowane jako blaty należy zamontować do dobranych 
prawidłowo ilości podpór z maksymalnymi rozstawami, odpowiednimi do grubości zastoso-
wanych płyt lub paneli. Podporami mogą być poziome elementy wieńca szafki (trawersy), 
dodatkowe dedykowane metalowe trawersy lub kątowniki. Blaty w  których planujemy wiele 
wycięć lub bardzo duże wycięcia powinny mieć zaprojektowane ciągłe podpory wokół każde-
go otworu połączone konstrukcyjnie z szafką/stelażem lub inne wzmocnienie konstrukcyjne. 

Dobrą praktyką jest konstrukcja szafki pod płytę grzewczą z tzw. ślepą komorą (pozioma płyta 
oddzielająca przestrzeń wokół płyty od reszty).

Wszystkim szafkom, komorom i zabudowom powiązanym z LKPK JUAN/HPL należy koniecznie 
zapewnić, w tym wewnętrznie, wentylację, tj. swobodny przepływ powietrza z pomieszczenia po 
obu stronach płyty LKPK JUAN/HPL.

Do montażu blatów z LKPK JUAN/HPL należy użyć poliuretanowego kleju montażowego z MS-
-Polimerem), specjalnych śrub/łączników, lub połączenia tych metod, tak by uzyskać odpo-
wiednio mocne połączenie oraz stabilność blatu, zawsze mając na uwadze charakterystykę 
opisaną w  uwadze Ważne Ograniczenia. Właśnie z  tego względu rekomendujemy metodę 
kombinowaną. Na każdej niezależnej przed łączeniem płaszczyźnie, jak najbardziej centralnie, 
należy użyć najlepiej jeden (góra dwa blisko obok siebie), punkt bazowy (stały) mocowany 
mechanicznie. Reszta przyklejona klejem poliuretanowym z MS polimerem nakładanym ścież-
kami (zazwyczaj trójkątnymi – patrz instrukcja producenta kleju).

Mocując wyłącznie mechanicznie należy stosować punk bazowy, a pozostałe punkty swobod-
ne (patrz akapit „mocowanie mechaniczne”)

Klej-uszczelniacz nie jest wymagany Stosuje się go głównie jako dekoracyjne wypełnienie szcze-
liny. Poza tym potrzebny jest wyłącznie w celu zabezpieczenia  przed wnikaniem płynów pod/za 
łączenie, a w przypadku użycia lamelek drewnianych chroni je przed wilgocią, co jest szczegól-
nie wskazane przy cienkich blatach. Lamelki drewniane można zamiast tego zaimpregnować.
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Lamelka

Klej-uszczelniacz

Zawsze sprawdzaj wypoziomowanie szafek a  następnie szafek i  blatu. Minimalny przechył 
w stronę czoła jest dopuszczalny. Jakikolwiek przechył w stronę ściany jest niedopuszczalny

UWAGA! Odpowiednia do wybranych materiałów (LKPK JUAN/HPL) kon-
strukcja mebla/mebli i/lub zabudowy wnętrz leży w gestii i odpowiedzialności 
wykonawcy (stolarz, montażysta). W  przypadku ograniczonej wiedzy w  tym 
zakresie zdecydowanie zalecamy zamówienie projektu u kwalifikowanych pro-
jektantów, a zwłaszcza kwalifikowanych konstruktorów!
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Łączenie 
Podczas przygotowania łączenia użyj szablonów (wg załączonych do nich instrukcji), chyba 
że łączysz LKPK JUAN/HPL z  całkowicie prostymi krawędziami (po obróbce). Przy łączeniu 
prostym (przedłużenie blatu) lub narożnikowym 45° zalecamy wykonać frazowanie „z jedne-
go przebiegu”, tj takie gdzie ustawiamy obie płyty przygotowywanymi krawędziami naprze-
ciw siebie w odległości mniejszej niż średnica frezu. Frezując tak (zawsze wzdłuż przymiarów) 
otrzymujemy idealnie dopasowane do siebie krawędzie. W tej metodzie bardzo przydatne jest 
wyrysowanie znaczników (min. 2) ułatwiających późniejsze dopasowanie. Od spodniej strony 
blatu należy wykonać gniazda śrub ściągających (do cienkich blatów!). Dobrą praktyką jest 
dodatkowe użycie małych lamelek/obcego pióra w strefach między gniazdami, pamiętając 
o pozostawieniu min 3 mm materiału z każdej strony gniazda/otworu.

Blaty z LKPK JUAN/HPL można też łączyć połączeniem zacinanym (tzw. hokejka). Podczas przy-
gotowania zacinanego połączenia zawsze używaj dobrej jakości szablonu i postępuj zgodnie 
z instrukcjami jego producenta. Używaj frezarki z ostrym frezem. Gniazda na śruby łączące na-
leży wycinać/frezować również za pomocą tego szablonu (w tym przypadku z opcją do cien-
kich blatów; np. szablon uniwersalny GABER; dostępne w JUAN). We wszystkich przypadkach 
powinny być używane śruby do blatów cienkich (tzw. smukłe; dostępne w zestawach w JUAN).

UWAGA! Należy pamiętać o minimalnych dylatacjach, patrz charakterystyka 
opisana wyżej w uwadze Ważne Ograniczenie

Zlewozmywaki i płyty grzewcze
Zlewozmywaki i  płyty grzewcze można montować na/pod/w  blatach wykonanych z  LKPK 
JUAN/HPL wklejając/podklejając je, mechanicznie lub polecaną przez nas metodą z użyciem 
obu poprzednich (np. przyklejenie listew pogrubiających i montaż przy użyciu zestawu dedyko-
wanych złączy, dostarczanych najczęściej ze zlewozmywakiem lub płytą grzewczą), przy czym 
należy wykluczyć  podklejanie/podwieszanie płyt grzewczych.

Wycięcia na zlewozmywaki/płyty grzejne zgodnie z opisanymi wyżej wymaganiami dla wycięć 
należy wyfrezować mając przede wszystkim na uwadze zalecenia producenta, w tym używając 
do rozplanowania dostarczonych przez niego szablonów, i osadzać przy użyciu dołączonych/
zintegrowanych uszczelek.

Krawędzie LKPK JUAN/HPL są odporne na działanie wilgoci i generalnie nie muszą być dodat-
kowo zabezpieczane. Jednak ze względu na charakter montowanych urządzeń, emitujących 
dużo wilgoci i/lub ciepła, oraz opisanej w uwadze Ważne Ograniczenie właściwości nieznacz-
nego wnikania wilgoci w strukturę płyty wraz z możliwymi następstwami tej właściwości, zale-
camy zabezpieczenie omawianych wycięć przy użyciu dedykowanych impregnatów. 

W  przypadku LKPK nie należy stosować bezpośredniego podklejania. Należy jak opisano 
wcześniej sfrezować laminat okleinowy do czystej czarnej powierzchni rdzenia. Przy podkleja-
niu zlewozmywaków pod LKPK JUAN/HPL należy zwrócić uwagę na prawidłowe dopasowanie 
krawędzi blatu i zlewozmywaka. Krawędzie powinny się schodzić jedna do drugiej. Żadna z nich 
nie powinna być wysunięta względem drugiej.

Należy zwrócić uwagę na odpowiednie wzmocnienie i/lub podparcie strefy omawianych wy-
cięć. Można zastosować dedykowane trawersy (np. firmy EGGER) lub inne profile wzmacniają-
ce, zagęścić wieńce lub użyć innego rozwiązania konstrukcyjnie wzmacniającego całość.

Należy użyć uszczelki, w  tym wypadku odpornej do 150oC. Wpuszczając płyty grzewcze/zle-
wozmywaki w blat należy pamiętać o zastosowaniu właściwej dylatacji na całym obwodzie 
zagłębienia. Ważne jest też aby zagłębienie miało promień lub fazkę pomiędzy ścianką piono-
wą a płaszczyzną.

Przy osadzaniu płyt grzewczych, ze względu na możliwość działania wysokich temperatur, ka-
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tegorycznie nie należy opierać bezpośrednio krawędzi płyty grzewczej na powierzchni LKPK 
JUAN/HPL.

Do podklejania zlewozmywaków najlepiej używać klejów poliuretanowych z  MS polimerem. 
Przy wklejaniu płyt grzewczych powinny być to kleje odporne do temperatury min. 150°C. Przy 
planowanym wklejaniu płyt grzewczych/zlewozmywaków zawsze należy skonsultować się 
z dostawcą klejów/uszczelek.

Montaż mechaniczny wymagający wkręcania – patrz wyżej (akapit opisujący wkręcanie nie-
przelotowe; wkręty GEFU/wkładki gwintowane/mufy rozporowe.

Zmywarki i pralki
Blaty kompaktowe posiadają odporność na działanie wilgoci, jednak pod wpływem wilgoci, 
w warunkach podwyższonej temperatury mogą znacząco zmieniać swoje wymiary. Stąd bar-
dzo istotne jest aby były prawidłowo zamontowane (patrz wyżej) i miały zapewnioną swobod-
ną cyrkulacje powietrza z obu stron blatu.

Uszczelnianie otworów na media
W miejscach, gdzie przez blat mają być prowadzone rury, przewody czy montowany przeloto-
wo drobny osprzęt, należy wywierć otwory (lub wykonać wycięcia z zaokrąglonymi narożnikami 
wewnętrznymi) większe o 2–3 mm. Następnie jeśli jest to konieczne można wypełnić je uszczel-
niaczem lub zabezpieczyć w inny skuteczny sposób.
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KOMPAKTOWE PANELE DEKORACYJNE JUAN/HPL
Wszystkie LKPK JUAN/HPL mogą być używane w aplikacjach pionowych jako panele deko-
racyjne np. okładziny ścienne, ścianki działowe, ścianki giszetowe, fronty i ścianki meblo-
we. Wymaga to jednak zastosowania dedykowanych technik, akcesoriów i narzędzi. 

Kompaktowe Panele Dekoracyjne JUAN METALLIC przeznaczone są wyłącznie do zastoso-
wać pionowych!

LKPK JUAN/HPL oferowane i  używane jako dekoracyjne okładziny ścian podlegają normie 
EN-PN 438-7:2006. W  tym zastosowaniu bezwzględnie należy stosować sposób oraz wa-
runki montażu opisane w  PN-EN 438-7:2006, a  zwłaszcza montaż wyłącznie na łatach/
profilach pionowych, jako okładzina wentylowana, ze szczeliną powietrzną min. 20  mm 
otwartą tyko od góry i połączoną z atmosferą pomieszczenia, oraz zastosowanie dylatacji 
między panelami w postaci fugi otwartej bądź boniowania, o parametrach wynikających 
z opisu produktu! 

Stąd też nie rekomendujemy użycia ww. paneli jako paneli międzyszafkowych w zabudowach 
kuchennych. Zabiera to dodatkową przestrzeń (co najmniej 4–5 cm). W tym przypadku po-
lecamy wykonanie paneli międzyszafkowych z Laminowanych Paneli Kompozytowych JUAN 
(Panele Dekoracyjne JUAN) w  identycznym dekorze, produkowanych przez Juan na nośniku 
z płyty wiórowej 10 mm lub 18 mm (szczegóły patrz „Kompendium LPK JUAN”, w sekcji „Panele 
Dekoracyjne”).

Decydując się jednak na panel z LKPK JUAN/HPL jako panel międzyszafkowy należy pamiętać:

	 o  pozostawieniu szczeliny od strony blatu celem dylatacji oraz łatwego jego montażu/
demontażu,

	 o pozostawieniu szczeliny powietrznej otwartej od góry (z wylotem pod lub za szafkami, co 
należy uwzględnić przy projektowaniu górnych szafek),

	 o  stosowaniu dylatacji między płytami oraz płytami a  ścianą/zabudową/przegrodą); 
dylatacja między panelami powinna spełniać podane wyżej wymogi (min. 2  mm/mb), 
a dylatacja między panelem a przegrodą może być połowę mniejsza,

	 że widoczna krawędź LKPK JUAN/HPL zawsze będzie miała kolor rdzenia; w  LKPK JUAN 
będzie to kolor czarny, w  HPL w zależności od zamawianej/oferowanej wersji, co należy 
wziąć pod uwagę,

	 można stosować profile maskujące, ale wyłącznie takie (bądź tak zamontowane) które 
pozwalaj na swobodne zmiany wymiarowe płyt opisane wyżej w uwadze Ważne Ograni-
czenia.

LKPK JUAN/HPL jako panele międzyszafkowe można montować/stosować za płytą kuchenną. 
Konieczne jest jednak sprawdzenie u producenta płyty kuchennej, jaka jest minimalna odle-
głość między panelem a palnikiem. Wymogi materiału to konstrukcyjnie min. 50 mm a ter-
micznie min. 80 mm.

FRONTY MEBLOWE
Formatki na fronty/drzwiczki meblowe należy zawsze wycinać wzdłuż kierunku produkcyjnego 
płyty LKPK JUAN/HPL. Należy dołożyć starań aby długość formatek była większa niż ich szero-
kość. Wszystkie formatki powinny być powieszone w jednym kierunku w stosunku do kierunku 
produkcyjnego.

Konstrukcja szafki/frontów musi zapewnić stałą swobodną cyrkulację powietrza wokół forma-
tek. Należy przez to rozumieć iż wnętrze szafek musi być wentylowane.

Należy stosować zawiasy dedykowane do płyt cienkich. Dla LKPK do płyt gr 12–13 mm, dla HPL 
zależnie od grubości (min. 8 mm). Konieczna ilość zawiasów wynika z wymiarów formatki, jej 
wagi oraz innych czynników obciążających. Orientacyjnie, dla szer 600 mm => do dł. 1200 mm 
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(to ok. 13 kg) – 2 zawiasy; dł. 1200 do 2200 mm (to ok. 24 kg) – 3 zawiasy (trzeci w 2/3 wyso-
kości); dł. 2200 do 3000 mm (to ok. 34 kg) – 4 zawiasy. Zawsze należy uwzględnić nośność 
zawiasów podawaną w materiałach producenta. W przypadku dodatkowych obciążeń można 
dodać kolejny zawias do 100 mm poniżej zawiasu górnego. Odstęp zawiasu górnego/dolnego 
od górnej/dolnej krawędzi powinie wynosić max. 100 mm. Do wyliczeń wagi paneli LKPK JUAN/
HPL należy przyjąć 1,45 kg/m2/1 mm grubości. Należy pamiętać o właściwym doborze wkrętów 
(drobnozwojne o przekroju deltoidalnym; opisane wyżej).

Odradzamy wykonywania cofniętych frontów meblowych z LKPK JUAN/HPL, gdyż wymaga to 
pozostawienia z czterech stron formatki maksymalnej dylatacji wymaganej dla przyjętych roz-
miarów (patrz uwaga Ważne Ograniczenia), chyba że takie szczeliny są wzorniczo uzasadnione.

PANELE ŚCIENNE – MONTAŻ I KONSERWACJA

Przygotowanie
Przed montażem upewnij się, że ściana jest płaska sucha i wolna od wilgoci, a jej krawędzie są 
proste na całej długości/wysokości (zwłaszcza w narożnikach). Kleje montażowe/złącza mogą 
poradzić sobie jedynie z różnicami płaskości 2–4 mm. Jeśli ściany są nierówne w większym stop-
niu i/lub w pewnym stopniu wilgotne, należy je wysuszyć lub przykryć paraizolacją, lub impre-
gnować folią w płynie (zależy od rodzaju ściany). Dalej należy użyć pionowych łat podkładowych 
(impregnowane: sklejka, lite drewno, profile metalowe w przypadku klejenia z użyciem profili alu-
miniowych/stalowych wymagają one specjalnego przygotowania powierzchni poprzez użycie 
dedykowanego gruntu i aktywatora). Profile stosuj w maksymalnym rozstawie zależnym od gru-
bości panelu – 600 mm dla grubości panelu od 12 mm, 400 mm dla grubości panelu 8–10 mm 
i 300 mm dla grubośći panelu 6 mm (w tym przypadku ze względu na wiotkość materiału przy 
takiej grubości dobrze jest dodatkowo ograniczyć rozmiar panelu do max. 2400×900 mm. Po-
wstała w tym przypadku za panelem szczelina powietrzna powinna wynosić min. 20 mm i powin-
na być otwarta jedynie od góry (tzn. posiadać połączenie z atmosferą pomieszczenia). 

Przy montażu mechanicznym zalecamy stosowanie na łatach/profilach jako podkład taśmy/
folii EDPM.

Przy klejeniu należy użyć kleju poliuretanowego z MS polimerem, a na profilach i LKPK JUAN/
HPL w strefach klejenia dedykowanego gruntu i aktywatora.

Cięcie i wycinanie otworów
Tak jak dla wszystkich płyt kompaktowych najlepszą metodą jest cięcie poprzez frezowanie. 
Potem metoda „nadmiarowa” czyli cięcie piła/pilarką z nadmiarem i frezowanie krawędzi na 
wymiar. Krawędzie frezowane należy lekko wyszlifować, natomiast krawędzie cięta piłą/pilarką 
jeśli nie mają widocznych odprysków wymagać będą mocniejszego szlifowania. W celu zabez-
pieczenia krawędzi i nadania jej jednorodnego połyskliwego wyglądu dobrze jest przetrzeć je 
olejem bezsilikonowym np. lnianym.

Otwory i wycięcia należy frezować, pozostawiając promień w narożnikach wewnętrznych (min. 
6 mm). Wszystkie krawędzie wycięć powinny być równe, gładkie i pozbawione pęknięć i odpry-
sków. Jest to szczególnie istotne, gdyż zabezpiecza je przed pękaniem.

Mocowanie paneli
Panele ścienne można montować mechanicznie za pomocą dedykowanych złączy (różne 
systemy dostępne na zamówienie w JUAN), lub za pomocą systemów montażowych klejów 
poliuretanowych z MS polimerem (np. SOUDAL SPS; systemy te posiadają dedykowane grunty, 
aktywatory, taśmy pozycjonujące). Należy zawsze postępować zgodnie z instrukcjami produ-
centa systemu mocowania/kleju/systemu klejowego. Klejąc na łatach/profilach należy stoso-
wać wcześniej zagruntowane i przygotowane (tzw. aktywowane; aktywator służy do zwiększe-
nia przyczepności do niechłonnych podłoży) elementy okładzin i podkonstrukcji. 
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Alternatywną metodą jest metoda „kombinowana” w  której warsztatowo przykręcamy lub 
przyklejamy specjalne profile/elementy mocujące z tyłu paneli. Dalej tak spreparowane panele 
wieszamy na kontrprofilach lub innych elementach łączących przymocowanych mechanicznie 
do pionowych łat/profili na ścianie. Zaletą tego rozwiązania jest łatwiejszy montaż, a zwłaszcza 
możliwość demontażu i możliwość regulacji geometrii paneli na ścianie. Wadą, zabrana do-
datkowa odległość od ściany równa łącznej grubości profili/elementów łączących. 

Nigdy nie należy przyklejać paneli LKPK JUAN/HPL bezpośrednio do ściany, ani na łatach/
profilach rozprowadzając klej montażowy powierzchniowo, czyli na tzw. „placek”; nie należy 
rozprowadzać kleju ścieżkami diagonalnie (zygzakiem).

Panele LKPK JUAN/HPL jako ścianki giszetowe – specyficzne wymogi 
montażowe
Do konstrukcji zabudowy ścianek giszetowych należy stosować wybrany z dostępnych na ryn-
ku system okuć, zawierający najczęściej jednorodne wzorniczo nóżki, uchwyty, klamki, zamki, 
zawiasy, mocowania, dodatki/akcesoria. Należy zawsze postępować zgodnie z  wytycznymi 
producenta systemu. Należy mieć na uwadze charakterystykę opisane wyżej w uwadze Ważne 
Ograniczenia.

W  przypadku użycia LKPK JUAN w  wersji standardowej należy wybrać system okuć do płyt 
min. 13 mm

W  przypadku użycia kompaktowego HPL system zależy od wybranej grubości płyt; 10  mm, 
12 mm, 13 mm

Często są to systemy uniwersalne (np. firmy GRYC) w zakresach 10–13 mm lub 10–18 mm

Minimalna odległość dolnej krawędzi płyty od podłogi/podłoża powinna wynosić min. 120 mm

Zalecamy systemy/rozwiązania ze szczeliną dylatacyjną (otwartą lub w profilu) pomiędzy pro-
stopadłymi ściankami/ścianką a ściana

W przypadku pytań należy skontaktować się ze specjalistami w firmie JUAN.
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ZASADY UŻYTKOWANIA I PIELĘGNACJI

UŻYTKOWANIE
	Zapalony papieros umieszczony na powierzchni laminatu spowoduje jego uszkodzenie. 
Należy zawsze używać popielniczki. 
	Należy unikać wszelkich szorstkich przedmiotów i  ostrych narzędzi działających bezpo-
średnio na powierzchnię dekoracyjną. 
	Do krojenia należy używać dedykowanej deski. Pod naczynia z szorstką, twardą podstawą 
(np. surowa ceramika) należy używać podkładek. 
	Nie należy używać gąbek z materiałem ściernym (najczęściej zielona lub szara włóknina) 
stroną ścierna do blatu.
	Płyny i substancje silnie barwiące (np. wino, krew, sok z buraka, aronii itp.) pozostawione 
na powierzchni dekoracyjnej mogą doprowadzić do trwałych przebarwień. 
	Niezwłoczne usunięcie i przemycie wodą jest też istotne w przypadku rozlania płynów lub 
rozsypania substancji aktywnych. Pozostawienie ich na powierzchni blatu może prowadzić 
do chemicznego spalenia powierzchni dekoracyjnej.
	Należy unikać silnej, długotrwałej i bezpośredniej ekspozycji na światło UV-C stosowane, 
np. w lampach do dezynfekcji. Częsta i bliska ekspozycja na działanie lampy UV-C może 
powodować blaknięcie, a w skrajnych przypadkach uszkodzenie powierzchni dekoracyjnej 
laminatu. Blaknięcie, szczególnie ciemnych kolorów i wzorów może również występować 
przy bezpośredniej (zewnętrznej, bez barier) silnej, długotrwałej ekspozycji na działanie 
światła słonecznego.
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PIELĘGNACJA 
„Wysokociśnieniowe laminaty dekoracyjne są łatwe do czyszczenia i utrzymania w czystości 
dlatego nadają się do stosowania w warunkach, w których wymagane jest zachowanie wa-
runków higienicznych, to jest w szpitalach, wytwórniach produktów leczniczych, przetwórniach 
żywności, rzeźniach, kuchniach, pomieszczeniach czystych itp.” Cytat za PN 438-1

	Zwykłe zabrudzenia należy usuwać przy pomocy wody lub wody z niewielką ilością lekkie-
go detergentu (np płynu do mycia naczyń), następnie wytrzeć do sucha. Można też użyć 
dedykowanych płynów czyszczących (np. Schilsner Matt & Gloss)
	Silne zabrudzenia należy usuwać niezwłocznie, a w skrajnych przypadkach używać wody 
z dodatkiem detergentu lub użyć specjalistycznego środka przeznaczonego do profesjo-
nalnego czyszczenia elementów meblowych (np. Schilsner Absorfen). Dopuszczalne jest 
również użycie czystego acetonu technicznego. Finalnie należy powierzchnię przetrzeć 
wodą i wytrzeć do sucha. 

W każdym przypadku nie należy używać:
	 materiałów ściernych lub bardzo szorstkich np. włókniny ścierne (gąbki nią pokryte), 

innych materiałów ściernych w tym płynów je zawierających,
	 nierozcieńczonych silnych preparatów czyszczących, które nie są dedykowane do po-

wierzchni laminatów,
	 wszelkiego rodzaju zmywaczy do paznokci,
	 środków zawierających woski lub inne substancje nabłyszczające i/lub konserwujące.
	 substancji o silnym działaniu chemicznym (tzw. substancje aktywne).

UTYLIZACJA ODPADÓW
LKPK JUAN/HPL wykonywane są z materiałów drewnopochodnych (ponad 70–80% masy sta-
nowi papier) generalnie nadają się więc do recyklingu. Jednak ze względu na swoją budowę 
oraz zawartość substancji trudnych do recyklingu (żywice) ich utylizację należy zawsze powie-
rzyć wyspecjalizowanym firmom lub przekazać do PSZOK.
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