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Diese Verarbeitungsempfehlung wurde im Internationalen Komitee der Hersleller dekorativer Schichtstoff-
slatten erarbeitet. Sie berlicksichtigt den Stand der Verarbeitungstechnik in den europdischen Landern.
F g9 .




Diese Speziellen Verarbeitungsempfehlungen entsprachen unseren besten Kenntnissen und Erfahrungen. Sie berlicksichtigen den aktuslien Stand
dar Technik ausschliellich bis zum in den Empfehlungen genannten Verdflentlichungszeitpunkt,

Die Weitergabe dieser Empfehlungen beinhaltet keine Zusicherung von Eigenschaften der beschriebenan Produkte, auch kann aus ihnen eine aus-
drickliche oder stillschweigende Gewahrlelstung nicht abgeleitet werden, Eine Verbindlichkeit fr den Empfehlungsinhalt (iber den geselzlich gebote-
nen Mindasturmfang hinaus wird nicht Ubermommen.

Im dbrigen sind bei allen nach diesen Empfehlungen durchzufiibrenden Arbeiten die einschldgigen Vorschriften des Arbeits- und Unfallschutzes sowie
ahnlicher Bestimmungan zu beachten,
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1. Allgemeines

Die folgenden Verarbeitungsempfehlungen gelten flr dekora-
tive Hochdruck-Schichtprefstoffplatten (HPL), die unter er-
hohter Temperatur nachformbar sind (Typ P gemél DIN
16926 und 150 4586, Teil 1), Sie dienen der Erzielung tech-
nisch und optisch einwandfreier Verbundelemente, vorzugs-
weise mit Holzwerkstoffen als Tragermaterialien.

Nachformbare HPL haben denselben Materialaufbau wie
Standard-HPL. Sie werden aus speziellen Zelulosebahnen
(z.B. Papier) und Kunstharzen in einerm besonderen Herstell-
verfahren erzeugt., Nachformbare HPL bieten die Méglickei,
konkave und konvexa Rundungen in verhaltnismaiig engen
Radien zu formen. Diese Formungseigenschaft erdffnet be-
sondere gestalterische Wege und erweiterte Einsatzgebiete:

Mit nachformbaren HPL-Flatten lassen sich weiche, fu-
genlose Konturen erzielen,

Abgerundete Kanten werden erhdhten Sicherheitsan-
forderungen gerecht und sind weniger empfindlich ge-
gen Schlagbeanspruchung.

Elermente mit fugenlosen Rundungen lassen sich leicht
reinigen. Das Eindringen von Wasser wird verhinderl.
Diese Elemente sind hygienischer, da Staub- und
Schmutzansatz an der Kante vermiedean wird,

Im Anhang sind einige Beispiele fur die Ausfibrung von Nach-
form-Elementen und inre Anwendung dargestellt.

Abb. 1: Forn‘lungsmtiglinhﬂelten von nachformbaren HPL—Baispiele

2. Nachformverfahren

Bei allen Nachformverfahren mul die HPL im Formungsbe-
reich auf die zur Formgebung erforderiche Temperatur ar-
warmt werden. Dabei richten sich die Auswahl der Warme-
qguelle und ihre Einwirkzeil nach dem gewdhlten Verlabren.

21 Auswahl des Verfahrens

In der Praxis kann man nach verschiedenen Verfahren
arbeiten. Die Auswahl hangt im wesentlichen ab von

— Form und Radius der gewlinschten Rundung

— vorhandenen maschinellen Einrichlungen

— dem erwlnschten Fertigungsgrad

— der SeriengroBe

- wirtschaftlichen Erwagungen.

2.2 Verfahrenstechnik
In der Praxis wird nach zwei Verfahren gearbeitet:

a) Vorformen der HPL mit anschlieBender Klebung auf
den Tragerwerkstoff (getrenntar Arbeitsgang).

b) Flachenverleimung der HPL mit anschlieBender For-
mung des HPL-Uberstandes beai gleichzeitiger Run-
dungsklebung (stationar oder kontinuierlich).

Konvexe Rundungen lassen sich mit allen genannten
Varfahrensarten verwirklichen. Dabei bietet sich flr die
Serienfertigung das Durchlaufverfahren an.

Konkave Rundungen sind dagegen i.d.R. nur durch
stationdre Verfahren zu erzielen,

3. Materialeigenschaften und
Formbarkeit der HPL

Die auf dem Marlkt erhaltlichen nachformbaren HPL haben im
allgemeinen eina Dicke von 0,5 bis 1,2 mm und lassen dabei
ginen Biegeradius von ca. 10 x Plattendicke zu. Dieses MafB
gilt sowohl fiir korvexe wie auch flir konkave Rundungen pa-
rallel zur Schleifrichtung der HPL. Quer zur Schleifrichtung sind
diese Radien geringfligig groBer anzusetzen.

Es ist besonders wichtig, nachformbeare HPL unter normalen
klimatischen Bedingungen (ca. 18-23°C/50-65% relative
Luftfeuchtigkeit) zu lagem, da falsche Lagerung die Biegeei-
genschaften nachteilig beeinfluit, Insbesondere fihrt eine
Ubertrocknung zu einer deutlichen Verschlechterung (siehe
auch Teil 4, Abschnitt 3 der ,Allgemeinen Verarbeitungsemp-
fehlungan").

Hinweise des HPL-Herstellers auf den Verarbeitungszeitraum
sind unbedingt zu beachten.




4, Tragermaterial - Auswahl
und Bearbeitung

Tragermaterialien fur nachformbare HPL missen in ihren Ei-
genschaften mindestens jenen entsprechen, die Ublichear-
waise fir die Verarbeitung mit HPL Typ N (= Standardlyp) ein-
nesetzt werden. Wegen der Notwendigkeit der Kantanpraofilie-
rung mul3 das Tragermaterial auch gute Bearbeitungseigen-
schaften besitzen. AuBerdem mul das Tragermaterial ausrei-
chend fest sein, damit Materialausrisse, die sich durch die
HPL-Oberflache abzeichnen konnen, bei der Bearbaitung ver-
miedan warden .

Im Ubrigen gelten fur Handhabung, Lagerung sowie Bearbei-
tung der Tragermaterialien die in den Allgemeainen Verarbel-
tungsempfehlungen fir HPL beschriebenen Grundsétze,

Hinweise fir das Profilfrasen:

Fiir das Frasen der Rundungen haben sich vor allem profilierte
Wendeplattenfraser aus Hartmetall bewahrt, Fur GroBserien
kénnen vorteilhaft Werkzeuge mit Diamantschneiden einge-
setzt waerden, Fragen des gleichméBigen Ubergangs zwi-
schen Flache und Rundung des Tragermaterials solltan mit
dem Werkzeughersteller geklart werden,

Sofern keine Wendeplattenfraser verwendet werden, ist 2u
beachten, dal durch das Nachschleilen des Fraswerkzeuges
Profildnderungen entslehen kinnen, Zur Erzielung guter Er-
gebnisse empfiehlt es sich, die Rundungen mit Diamant-
Schleifschaiben nachzuschleifen.

Nach dem Prcfifrisen angefallene, lose Spanpartikel sind
durch Abblrsten, Abblasen oder Absaugen zu entfernen, da-
mit beim spateren Formen der HPL kaine Abzeichnungen
oder Risee entstehen,

5. Klebstoffe

Fiir die Flachenklebung von zu formenden HPL sind grund-
satzlich alle Klebstoffe geeignet, die in den Allgemeainan Vearar-
beitungsermpfahliungen fir HPL (Teil V) beschricben sind. Wei-
tere Einzelheiten sind in dan Besonderen Verarbeitungsemp-
fehlungen Klebung von HPL enthalten.

4.1 Spanplatten

Spanplatten guter Qualitat mit moglichst kontinuieri-
chem Ubergang zwischen Deck- und Mittelschicht ha-
ben sich bawdahrl. Die Mittelschicht soll dicht sowie fast
sein und keine groben Spéne aufwaisen.

4.2 Furnierplatten

Das Profilfrasen an Furnierplatten geataltet sich schwio-
tiger als bel Spanplattan, Dia Laimschichten und der
wechselnde Faserverauf dar Fumisrlagen fUhren zu ei-
nem ungleichmafigen Verschlaid der Werkzeugschnei-
den, Die Schnaiden mussen besonders scharf sein und
regelmaBi gereinigt werden. Damit sich kein Harz fest
setzen kann, sind sie mit einem Trennmittel zu behan-
daln.

Die Arbeitsrichtung sollte nach Maglichkeit der Faser-
richtung des Dackfurniers folgen.

Es empfiehlt sich aul jeden Fall ein Nachschliff des ge:
frastan Profils. Das Ergebnis kann verbassert werden,
indem ein MDF-Kantenanleimer angesetzt wird.

4.3 MDF-Platten (Mitteldichte Faserplatten)

Wegen der Feinhelt der Fasern sowie des gleichmapi
gen Ausbaus elgnan sich MDF besonders gut flr das
Prafilfrasen. Ebenso bietet ihre ruhige Oberfliche gute
Voraussetzungen 0r eine optisch einwandfreia Kle-
bung mit HPL.

Fiir die Klebung im Rundungsbearaich sowie von vorgeformten
HPL gelten gewisse Einschrankungen. Die in der nachfolgend
aufgellihrten Tabelle zusammengefaiten Klebstoffe haben
sich in der Praxis bawahrt:

F irr'r']ung hei gleichzeitiger Klebung der Rundung

Klabstoffe)

Kondensationsharz-
klebstotte
(z.B. Harnsloffharz)

Realktionsklebstoffe

(Ein- und Zweikomponentan-

Kondensations-
harzklebstofle

(z.B. Harnstoffharz) ¥

Spezial-Kontakt
klebstoffe®

FPvAc-Klebstoffe

Formung und 'étaﬂc_)r};‘_'ar Kontinuierlich
getrennte Klebung ! Flache™ Rundung Flacha Rundung ™
PVAc-Klebsloffe PVAC-Klebstoffe x_apomal PVAc-Klebstaflfe Spezial-

PVAc-Klobstoffe

Kondensations- Kondensations- Kontakiklab-

harzklebstoffa harzklebstoffe sloffe

(z.B. Hamstoffharz) | (z.B. Harnstoffharz)?

Kontakt- Spezial-Kontakt- Schmelzklebstoffe

klebstoffe klebstotfe™ (rur fiir Profilurm-
mantelungen)

H|r1wa|~:. Foriges Tragermaterial arfordert einen erhdhten Klebstoftauftrag,

erlauben.

4

' Die Fldchanklabung erfalgt vor der Formung im getrennten Arbeaitsgang.
Besonderheiten dieser Klebstofte vgl, Zilf, 6.3
Beim Einsatz von Harmstalfharz (Ur die Flac hemklnhung muB varmieden werden, dai Klebstoff in den Rundungsberaich austritt. ZweckmaBig ist

Kontakt-Klebstoffe werden nicht empfohlen, weil sie keine Anpassung der vorgaformten HPL an das Tragermaterial wahrend des Klebens

deshalb dafir Sorge zu tragen, dai am Ubergang von der Flache zur Bundung tberschilssiger Klebstoff aufgenommen werden kann

(siahe Abb. 2).
&

Mit erhohter Hitzebestandigkeit, um ein Losen der Klebstofi-Fugs bai der anschlieBenden Formung zu vermeiden,




Frasabsatz

Ubergangswinkel

Abb. 2: Fréasformen zur Vermeidung von Klebstoffaustritt

6. Formungs- und Verfahrenstechnik

Allgemeines

Die nachformbaren HPL sind in ihrem Formungsbereich auf
die vorm HPL-Herstaller empfohlenan Formungstemperaturen
zu erwarmen. Dabei bestimmen das Verfahren und mit ihm
das Verhaltnis zwischen zugefiihrier Warmemenge, Energie-
art und Einwirkzeit weitgehend das Verhalten des HPL-Mate-
rials wéihrend der Formung.

Die Warmezufuhr kann erfolgen durch

— Infrarotstrahler (mittel-, lang- oder kurzwellig)
— Heizschienen
— beheizte Metallrohre

Das Erreichen und das Einhalten der flir die Formung erforder-
lichen Temperaturen wird im wesentlichen von folgenden Fak-
taoren beeinfluf3t:

— Strahlerart (Wellenlange)

— Strahlerlaistung

— Strahlerabstand

— Spannungsschwankungen im Stromnetz

- Warmeaufnahme der HPL-Oberflache in Abhéngigkeit von
Farbe, OberflAachenausflhrung und Dicke

— Klebstoffart und -menge in der Rundung

— Temperatur des Tragermaterials und der HPL

— Dicke des Tragermaterials

— Vorschub- oder Farmungsgeschwindigkeit

Eine exakte Temperaturkontrolle der HPL im Formungsbe-
reich ist deshalb unerlaBlich (TemperaturfUhler, Schmelzkor-
per, Temperatur-Farbstoffe).

Wird die vorgegebene Tamperatur (berschritlen, kann es zur
Delaminierung (Blasenbildung) in der HPL kommen, bel Tem-
peraturunterschreitung zur RiBbildung.

Die Formungsgeschwindigkeit hangt wesentlich ab von der
zugeliihrien Energiemenge, von der Dicke der HPL, dem Ra-
dius der zu formenden Rundung und ob diese konkav oder
konvex ausgefihrt werden soll. Auch ob die HPL parallel odar
quar zur Schieifrichtung geformt werden soll, beeinfluBt die
Formungsgeschwindigkeit

Um das Austrocknen der HPL zu vermeiden, muli so schnell
wie moglich durchgewarmt werden. Um Wiarmeverluste zu
vermeiden, sollte so schnell wie maglich geformt werden.

Es ist wichtig, daB bei der Formung der erforderliche Andruck
gleichrméBig einwirkt,

Wegen der komplexen Zusammanhange empfiehlt es sich flr
den Anwender, vor der Verarbeitung mit dem HPL-, dem
Klabstoff- und dem Maschinenhersteller gemainsam das Ver-
fahren zu beraten. Hierdurch werden Entwicklungskosten ain-
gespart und Folgekosten vermiaden.

Probeformungen sind mindestens bei jedem Programm-
wechsel erforderlich,

Im folgenden werden die in der Praxis bewdhrten Formungs-
verfahren an Hand von Prinzipskizzen beschrieben:

6.1 Vorformen der HPL mit anschlieBender Klebung
in getrennten Arbeitsgéingen

6.1.1 Formen iiber beheizten Metallrohren
(manuell oder automatisch)

Bei diesern Verfahren wird die HPL auf einer stabilen
Varrichtung festgeklernmt. Blndig mit der Vorderkante
der Varrichtung ist ein Rohr mit dem gewdinschten For-
mungsradius befestigt. Dieses Rohr wird entweder
alektrisch oder durch Warmetrdger beheizt. Die Wér-
matriger mussen mit hoher Geschwindigkeit zirkulie-
ren, um aine konstante Termperatur zu gewéahrlelstan.

Dia nachformbare HPL wird entsprechend Abb, 3a in
der Biagevorrichtung festgeklemmt. Dabel muf der zu
formende Bereich (ber das geheizte Rohr vorstehen.
Hat die HPL die erforderliche Formungstemperatur er-
reicht, wird ein zweites unbeheiztes Rohr langsam Uber
den Oberstehenden HPL-Bereich abgerollt, Dabei ist
die Platte entsprechend ihren “Rilckfederungseigan-
schaften”zu Uberformen (Abb. 3hb).

Die geformte HPL muB in der Form abgeklhlt werden,
um ein Rickfedern zu vermeiden. Dies geschieht in
elektrisch beheizten Maschinen mit kalter Prefluft oder
mit einemn nassen Schwamm. Bei ol- ader dampfbe-
heizten Rohren ist eine wirksame KOhlung mit einem
kalten Wasserstrahl mdglich (Abb. 3c).

Elektrisch beheizte Rohre kdnnen normalerweise nur
bis zu einem Durchmesser von ca, 25 mm aingesetzt
werden. Rohre, die mit Warmetragem beheizt werden,
erlauben groBere Durchmesser bis ca. 100 mm.
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6.1.2 Formen mit Infrarot-Vorwérmung - einfache Vorrichtung

Die HPL wird in dem spater zu formenden Bereich
durch einen Infrarotstrahler erwérmt, Sofort nach Errei-
chen der erforderlichen Formungstemperatur bringt
man das Teil in eine Vorrichtung gemaf Abb. 4, die aus
einer Hallerung und einer Biegeklappe besteht,

Die Vorrichtung sollte aus Holz gebaut sein, damit eine
2u schnelle Warmeableitung vermieden wird, Die Form
ist 50 auszubilden, daB ein Uberformen moglich ist,

Das Formen muf sofort nach dem Einbringen der HPL
in die Vorrichtung erfolgen.

Die geformte HPL muf in der Form abkiihlen. Um die
Arbeitsgeschwindigkeit zu steigern, kihlt man die Vor-
richtung mit Luft, Es ist auBerdem maoglich, mit mehre-
ren Formen gleichzeitig zu arbeiten, so dal man einen
ununterbrochenen Materialflul erhalt.

Abb. 4: Einfaches Vorformen mit Infrarot-Vorwarmer




6.1.3 Formen mit Infrarotwirmung in einer

Maschineneinrichtung

Bel diesem Verfahren wird die HPL auf einer stabilen
Varrichtung festgeklemmt. Der Ober eine Form aus
Harthalz vorstehende HPL-Bergich wird mit Infrarct-
strahlarm erwdrmt. Sofort nach Erraichen der notwendi-
gen Formungstermperatur schwenkt man den Infrarot-
strahler aus der Formungszone und formt die HPL mit
einer von Hand oder automatisch betriebenen Klappe
(Abb. &). Abkilhlen und Uberformen siehe Abschnitt
6.1.2.

Abb, &: Stationares Vorformen mit Infrarot-Vorwarmung

6.1.4 Klebung vorgeformter HPL

Zur Klebung vorgeformter HPL geeignete Klebstoffe:
vgl, Abschnitt 5.

Die Klebung vorgeformter HPL erfolgt entweder mit
entsprechenden Negativ-Formen (Abb. 6) ader durch
Anlegen eines Vakuums (Vakuumsack): Abb.7.

Abb, 6; Klebung vorgeformter HPL — Nagativiorm

Abb. 7: Klebung vorgeformtar HPL — Vakuum




6.2. Stationdres Formen und Rundungs-Klebung
in einem Arbeisgang

Dieses Verfahren entspricht der unter 6.1.3 beschrie-
banen Mathode. Dabel wird lediglich an Stelle der Form
aus Hartholz der Tragerwerkstoff — z. B, eine mit der ge-
wiinschten Rundung versehene Spanplalle — einge-
setzt,

Zunachsat wird die HPL auf die plane Flache des Trager-
werkstoffes geklebt, Dabel muf die HPL mit der not-
wendigen Breite Uber den Tragerwarkstoll Uberstehen
(Abb. 8a). Die verbleibende Flache des Tragerwerkstof-
fes und - ja nach Klebstotftyp — auch der Uberstehende
HPL-Bereich missen mit Spezial-Klebstotfen versehen
561,

6.2.1 Formen mit Infrarot-Warme

Die zur Formung Uberstehende HPL-Flache wird mit In-
frarotstrahlern auf die zum Formen notwendige Tempe-
ratur gebracht, Der waitere Verfahrensablauf isl unter
£.1.3 beschrieben (siehe Abb. 8b — dj, wobei die ge-
farmte HPL gleichzaitig auf die Rundung geklebt wird,

d)

Abb. 8: Stationéres Formen und Rundungsklebung in einem
Arbeitsgang

6.2.2 Formen mit Kontaktwarme

Das Verfahren erlaubt die wirtschaftliche Fertigung ein-
zelnar, konvexer Formiaile sowie kleiner und mittlerer
LosgriBen.

Das Formen der HPL und die Verbindung mit dem Tra-
gerwerkstoff erfolgen mitlels einer flachen, beheizten,
unter Druck stehenden, beweglichen Schiene (Abb. 8).
Diese Formungsschiena bringt die HPL durch Kontakl-
warme auf die notwendige Formungstemperatur. Unter
standig gleichméanigemn Druck folgt diese Schiene auto-
matisch dem jewelligen Profilverlauf und verbindet die
HPL mit dam Werkstick, Der Bewegungsablauf wah-
rend des Biegevorgangs ist in der Geschwindigkeit re-
gelbar und kann unterschiedlichen Oberfléchenmate-
rialien angepaft werden. Dadurch kann die erforderli-
ohe Formungstermperatur dem Formungsvorgang opti-
mal angepalbt werdan,

L
Abb. @ Formung und Kleben unter Verwsndung ciner beweglichen
Schiene




6.3

6.3.1

Kontinuierliches Formen und Rundungskleben in
einem Arbeitsgang

Die folgendan Verfahren sind nur zur Harstellung konva-
xer Rundungen geeignet (zur Erzielung konkaver Run-
dungen vgl. Abschnitt 6.4).

Alle zur Zeit bekannten Durchlaufverfahren arbeiten
nach dem gleichen Prinzip und unterscheiden sich nur
durch den Einsatz unterschiedlicher Klebstoffe und da-
durch bedingter spezieller Maschineneinrichtungan.

Die nachformbaren HPL werden zunichst, wie urter
Punkt 6.2 beschrieben, mit dem flachigen Barsich der
Tragerplatten verleimt. Diese Teile durchlaufen an-
schlielend die Formungsmaschine, die auf die notwen-
dige Braite einstellbar ist.

Beim Durchlaufen durch die Maschine werden im allge-
meinen zundchst die Rickseite der Uberstehenden
HPL wie auch die gefristen Profile der Tragerplatten mit
Spezialklebstoffen versahen,

AnschlieBend warden die zu formenden Bersiche mit
Infrarotstrahlern aut die erforderliche Formungstempe-
ratur gebracht (Abb. 10a) und mittels sines Formungs-
stabes um das Profil der Triigerplatte gelenkt (Abb, 10b
und 10ag).

In der SchluBphase driicken Profilrollen die HPL in die
endgdltige Form und erzeugen den zur Klebung not-
wendigen Anprefdruck zwischen Trigerplatte und
HPL (Abb. 10d und 10a),

Geeignete Klebstoffe fiir kontinuierliche Verfahren siehe
Ziff. 5, wobel folgende Besonderheiten zu beachten
sind:

Kontaktklebstoffe

Werden Kontakiklebstoffe eingesetzt, ist es (blich, daf
vor der Flachenklebung sowohl HPL wie auch Flache
und Rundung der Tragerplatte gleichzaitig mit Kontakt-
Klebstoff versehen werden (Spritzpistole, automatische
Spritzanlage).

Wenn die Flachenverleimung mit einem anderen Kleb-
stoffsystemn ausgefiihrt wurde, missen die noch zu kle-
benden Flachen des Triagerwerkstoffes und die Ober-
stehende HPL mit Kontaktklebstoff versehen werden
(Spritzpistole adar Pinsel).

Anmerkung:

Es ist wichtig, den Kontaktkleber besonders gut abzu-
liften (siehe hierzu auch Allgemeine Verarbeitungs-
empfehlungen, Kapitel IV, Abschn, 5).

&)

-

Abb. 10: Kontinuieriches Formen und Rundungskleben in enam

Arbeitsgang

6.3.2 Spezial-PVAc-Klebstoffe

Fur die Rundungsklebung im Durchlaufverfahren wur-
den Spezial-PVAc-Klebstoffe mit schneller Anfangshat-
tung und kurzen Abbindezeiten entwickelt,

Der Klebstoff wird in den Durchlaufanlagen direkt auf
Tragerwerkstoff und Uberstehende HPL mit Auftrags-
rollen und/oder Spritzdiisen aufgetragen. Ein HeiBluft-
strom sowie dem Klebstoffauftragsaggregat nachge-
schaltete Infrarotstrahler verdunsten das im Klebstotf
enthaltene Wasser und aktivieren den Klebstoff fir die
dleichzeitig mit der Formung stattfindende Klebung.




6.4

6.4.1

Herstellung von Rundungen an bereits fléichig
geklebten Teilen

Konkave Rundungen

Zur Erzielung konkaver Rundungen kann man die Vor-
warmung mit Infrarotstrahlern oder beheizten Rohren
vornehmen, Uber die die HPL gebogen wird.

Zwackmalig wird der Tragerwerkstoff - z. B, Spanplat-
ten —vor der Klebung an der spéter zu formenden Stalle
angefrast oder mit einer Distanzleiste ausgefllit. Auf
diese so vorbereitete Flache wird die HPL geklebt, An-
schlieBend kdnnen seitliche, konvexe Rundungen nach
den beschriebenen Verfahren (Abschnitte 6.1 - 6.3) her
gestelll werden. Nach rickseitiger Ausfrisung brw.
Entfernung der Distanzleisten wird die konkave Run-
dung hergestelll und anschlieBend ein Einlsimer einge-
klebt,

Konkave Rundungen kinnen hergestellt werden

—mittels beheizter Rohre mit O, Dampf oder Elektrizitat
als Warmetrager (Abb, 11a);
-mittals Infrarot-Strahlern, die nach dem Erwdrmen
weggeschwenkt warden; die Formung erfolgt Uber ein
anschliefend aufgelegtes Profil (Abb, 11b);
durch Biegen der HPL Ober ein entsprechendes Profil,

Eventuelle Hohlrdume zwischen Einleimer und HPL
konnen durch gesignete Systeme, z. B, Polyurethan-
Gieharz oder -Injektionssysteme, ausgeflllt werden
{Abb. 12). Durch die Wahl eines geeigneten Quer-
schnitts kann man die Gieharzmenge kostenglnstig
reduzieran,
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Abb. 11: Herstellung von konkaven Rundungan an fldchig geklebten Teilen
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6.4.2 Konvexe Rundungen

Der Tragerwearkstoff — z. B, Spanplatten — wird vor der
Verklebung entsprechend der Rundung gefrést (Abt,
13a). Den notwendigen Abstand kann man zwischen
den Teilen auch durch Einlage einer Distanzleiste errel-
chen. Nach dieser Vorbereitung kann die HPL auf der
Flache verklebt werden (Abb. 13h). Eventuelle saitliche
Rundungen lassen sich entsprechend den Abschnitten
6.1-6.3 und 6.4.1 herstellen,

Nach der Klebung wird die Rlckseile entsprechend
Abb. 13¢ ausgefrist bzw, die Distanzleiste entfernt.

Der Klebstoft mui vor der Farmung der HPL von der
Unterseite her in der Fuge aufgebracht werden. Danach
wird die HPL auf Biegetemperatur erhitzt {Abb. 13¢)
und die konvexe Rundung hergestelt {Abb., 13d).




Die beiden Werkstiicktelle werden vorteilhaft mit ainer
Spannvarrichtung bis zum Abbinden des Klebers
Zusammengehalten.

Ein Hohlraum in der Rundung kann auch hier durch ge-
eignete Systeme, z.B. Gieflharze oder Injektions-
systeme, ausgeflllt werden (Abb. 13e).

Abb. 13: Herstellung von konvexen Rundungan an flachig geklabten Tailen

7. Bearbeitung der Werkstilicke

Die Bearbaeitung geformter Verbundelemente erfordert beson-
dere maschinelle Einrichtungen. Sie sind notwendig, um auf
allen Seiten eine optimale Schnitt- oder Bearbeitungskante zu
erhalten {siehe hierzu auch ,Allgemeine Verarbeitungsemp-
fehlungen®, Teil lll, Abschnitt 3).
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Trennschnitte

Fiir Trennschnitte haben sich hartmeatallbestickte
Kreissagebldtter mit Wechselzahn- oder Dach-Flach-
bastickung bewahrt.

Bei einseitig abgerundeten Teilen ist der Trennschnitt
von der abgerundeten Seita her anzusetzen.

Bei beidseitig abgerundeten Teilen ist zur Vermeidung
von Aussplitterungen die Vorschubgeschwindigkeit im
Austrittbereich stark zu reduzieren, wenn keine Pendel-
einrichtung oder kein Vorritzer vorhanden isl.

Voll- ader tellummantelte Elemente (180°-Rundung)
werden zweckmaRig mit Vorritz- und Hauptsigeblat-
termn geschnitten (s, Abb. 14).

L-, U- und Z-Profile mit gréBeren Schenkelldngen erfor-
dern Sageblatter mit entsprechend groBerm Durchmes-
sar (Abb. 15) oder umlaufendem Schnitt (Abb. 16).

Abb, 14: S#gen ummantelter Elemente: 1a = Vorritzerblal! schwenkt

nach Erraichen des Anschlages in Position 1h. 2 = Haupt
ségeblatt trennt ausrilfre,

Abb. 15; Fertigschnitt an einem Z-fdrmigen Verbundelement mit

Hauptsagablatt grofen Durchmessers und Ritzsage.




Abb. 16: Z-Profil mit Sageblattsteuerung Uber Sensaren.

7.2 Schnittkantenbearbeitung

Einwandfreie Schnittkanten an beidseitig abgerunde-
ten Teilen sind durch im Eintrittsbereich einschwenk-
bare Gleich- und Gegenlauffraser zu erziglen (Abb. 17).

7.3 Eckverbindungen

PlatlenstoBe und Eckverbindungen missan moglichst
dicht ausgefihrt sein, Sie dirfen durch Aus- oder Ein-
schnitte nicht geschwacht werden. Die Fixierung der
Platten geschieht mit Hilfa meachanischer Bafestigung
und Klebung., Dabei muB vernindert werden, dal
Feuchtigkeit eindringen kann, die zur Spanplattenguel-
lung flihrt; aber auch aus hygienischen Grinden emp-
fishit sich eine Versiegelung aller offenen Kanten der
Spanplatte.

Abb. 18: Eckverbindung mit Gehrungsschnilt

7.3.2 Eckverbindungen mit Profilanpassung

Einseitig geformte Elemente kénnen mit Eckverbindun-
gen nach Abb. 19 hergestellt warden. Die erforderlichen
Ausschnitte kénnen bis 40 mm Materialdicke mit Hand-
oberfrasen (unter Verwendung von Schablonen) ausge-
tihrt werden, Materialdicken Uber 40 mm erfordern sta-
tionare Frésen.

Abb. 19:; Eckverbindung durch Schablonanfrasen

7.3.3 Eckverbindungen mit Profilleisten

Profilleisten zeichnen sich durch einfach Montage aus
(Abb. 20). Da sie jedoch keine ebene Flache ergeben,
kammen sie heute nur noch selten zum Einsatz.

Abb. 17: Schnittkanlenbearbeilung mit einsatzgesteuerten Glaich-
und Gegenlauffrisearn

7.3.1 Eckverbindungen auf Gehrung

Geformte Verbundelemente mit konkaven Rundungen
kannen ausschlieBlich durch Gehrungsschnitte mitein-
ander verbunden werden, Sorgfaltige Austiihrung des
Sageschnittes ist dabei erforderlich (siehe Abb. 18).

Abb. 20: Plattenstol mit Abdeckprofil

7.3.4 Montageempfehlung

Die vorstehend baschriebenen Eckverbindungen kén-
nen mit Beschlagen, Nut und Feder und/oder wasser-
bestédndigen Klebstoffen befestigt werden. Nihere
Ausflhrungen sind im Merkblatt ,Arbeitsplatten mit
HPL-Oberflachen” enthalten.




8. Herstellung von Werkstiicken mit allseits gerundeten Kanten

Unter Anwendung spezieller Fertigungstechniken lassan sich
Woerkstlicke mit allseits gerundeten Kanten erzielen. Dabei
muB jedoch sehr sorgfaltig gearbeitet werden. Die Ausschnitte
an den Ecken der HPL missen abgerundet und absolut kert-
frei sein (siehe “Allgemeine Verarbeitungsempfehlungen”). Die
Tiefe der Ausschnitte mufl dem zu formenden Bereich der
HPL entsprechen (Abb. 21 a). Riickfrage beim HPL-Herstelier
ist erforderlich.

Auf diese Waise kann eine Formung der HPL nach verschiede-
nen Seiten erfolgen.

Nach dem Formungsvorgang mul das fertige Element ent-
sprechend den spéteren Einsparungen an den Ecken eben-
falls ausgefrast werden, Die entstandenen Ausschnitle kdn-
nen mit Schalen, Profilen oder eingepaiten Beinen verblendet
werden (Abb. 21 b).

a)

&)

Abb. 21: Herstallung eines Werkstickes mit allseits gerundeten Kantan.
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Abb, 22: Nachformprofile an einer Kichensells
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Abb. 25: Wandpanecle und Abdeckung von Versorgungsleitungen mit Nachformelementen




Anhang

Bisher sind die folgenden Merkblatter erschienen:

Allgemeine Verarbeitungsempfehlungen flir HPL
(Fassung Marz 1989)

Spezielle Empfehlungen:

Blatt 1: Anwendung von dks-Plattenin Feucht- und
NaBraumen
(FassungApril 1979)

Blatt 2: Anwendungvon dks-Platten in Bereichen mit
besonderen chemischen Beanspruchungen und
hohen hygienischen Anforderungen
(Fassung Marz 1981)

Blatt 3: AllgemeineVerarbeitungsempfehlungen fir
Kantenmaterialien auf Duroplastbasis
(Fassung Juni 1988)

Blatt 4: Verarbeitung von dks-Platten mit mineralischen
Tragermaterialien
(Fassung April 1977)

Blatt 5: Verarbeitung von nachformbaren HPL
(Fassung Oktober 1987)

Blatt 6: Verarbeitung von dks-Kompaktplatten
(Fassung Oktober 1978)

Blatt 7: Anwendungsmbglichkeiten fiir HPL
(Fassung November 1982)

Blatt 8: Reinigung von HPL-Oberflachen
(Fassung April 1983)

Blatt 9: DieVerarbeitung van Schichtstoffen (HPL)
mit metallischen Tragermaterialien
(Entwurf April 1983)

Blatt 10: HPLin Badezimmern
(Fassung Oktaber 1985)

Blatt 11: Tabelle fur die Klebung von dekorativen
Hochdruck-SchichtpreBstoffplatten (HPL)
(Fassung Méarz 1988)

Blatt 12: Arbeitsplatten mit HPL-Oberflachen
(Fassung November 1986)
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