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VERARBEITUNGSHINWEISE

EGGER EURODEKOR PLUS Mehrlagenaufbauten

Produktbeschreibung

Aufgrund erhohter Anforderungen an die Plattenoberflachen z.B. im Biromobelbau, bei hochwertigen Ladeneinrichtungen, fir Mébel in
offentlichen Gebauden, Arbeitsplatten und anderen speziellen Oberflachen erfordert es bei melaminharzbeschichteten Spanplatten
einen Mehrfachaufbau. Dieser mehrlagige Aufbau der Beschichtung kann je nach Anforderung mit einem zusatzlichen Overlay oder
mehreren Underlaypapieren ausgefiihrt werden.

Als Tragerplatten kdnnen neben EUROSPAN Rohspanplatten auch EGGER MDF, EGGER OSB Combiline oder EUROLIGHT
Leichtbauplatten zum Einsatz kommen.

EURODEKOR PLUS - Angebot

Moébel und Ausbauten mit erhéhter

EURODEKOR Abriebbeanspruchung Hoher Abriebwiderstand 8 mm bis
PLUS HR (Schreibtische, spezielle Arbeitsflachen) 38 mm

Nicht fur Perlmutt, Uni und WeiRdekore erhaltlich*

Mobelteile und Ausbauten mit

erhohten Oberflachenanspriichen (Fronten, Tiren) Hohe Stol3festigkeit, sehr )
EURODEKOR _ ; h ! 8 mm bis
PLUS ML/MW ML = Mehrlagenaufbau mit braunem Barriere Papier gute ) (i

MW = Mehrlagenaufbau mit weil3em Barriere Papier Oberflachenruhe
nur fir W Dekore erhaltlich*

*Ausnahmen davon nur nach einer techn. Machbarkeitsprifung und der Freigabe des jeweiligen Werksleiters Verkauf und Technik.

Normative Eigenschaften

Alle EURODEKOR-Platten entsprechen den Anforderungen der EN 14322 (ausgenommen Perimuttdekore), welche die Anforderungen
an melaminharzbeschichteten Platten zur Verwendung im Innenbereich beschreibt. Zudem entsprechen alle Tragerplatten den
Anforderungen der jeweiligen Européischen Herstellnormen.

Bearbeitung

Nach Entfernen der Verpackung und vor der Verarbeitung ist die EURODEKOR-Platte auf sichtbare Schaden zu prufen. Grundséatzlich
sollten alle Personen, die Platten handhaben bzw. transportieren, eine personliche Schutzausrustung (Sicherheitsschuhe, Handschuhe,
geeignete Arbeitskleidung etc.) tragen. Vor Beginn der Verarbeitung missen die EURODEKOR-Platten in jenem Raum, in dem sie
verarbeitet werden sollen, bzw. in einem Raum mit einem gleichwertigen Klima gelagert/klimatisiert werden. Klimatisiert wird tUber einen
Zeitraum von mindestens 48 Stunden, flach liegend, bei einer Raumlufttemperatur von mindestens 10°C und einer relativen
Luftfeuchtigkeit zwischen 50% und max. 60%.

Formatierung mit Sage
Die Ausfiihrung des Séageblattes hat einen wesentlichen Einfluss auf die Qualitat des Schnittbildes sowie die Werkzeugstandzeit.
Ausschlaggebende Merkmale sind die Art des Sageblattes, sowie der Werkstoff und die Geometrie der Schneiden. Die
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Werkzeughersteller bieten spezielle Kreissageblatter an, welche auf den Zuschnitt von melaminharzbeschichteten Holzwerkstoffen
abgestimmt sind. Ublicherweise sind die modernen hartmetallbestiickten Verbundsageblatter als Wolfszahn ausgefiihrt. Fir den Einsatz
auf Formatkreissagemaschinen sind als zu bevorzugende Zahnformen der Trapez-Flachzahn ,TR-F*, der Wechselzahn oder der Dach-
Duplovit-Zahn ,DA-D“ zu nennen.

Der Einsatz von scharfen Hartmetall- oder Diamantbestiickten Werkzeugen, sowie eine angepasste Vorschubgeschwindigkeit sind
grundsatzlich zu empfehlen.

Bei der Bearbeitung mit einer Sége sind verschiedene Faktoren, wie Dekorseite nach oben, richtiger Sageblattiberstand, Einstellung
Vorritzagregat, Vorschubgeschwindigkeit, Zahnform, Zahnteilung, Drehzahl und Schnittgeschwindigkeit fiir ein gutes Schnittergebnis
verantwortlich. Zahnformen wie Duplovitzahn mit hohler Zahnbrust oder Trapezzahn haben sich bewahrt.

Beispiel: Tischkreissége

= Zahneanzahl: ca. 50 — 60 Stiick
= Schnittgeschwindigkeit: ca. 40 — 60 m/sec.
= Drehzahl: ca. 3.000 — 4.000 U/min.
= Vorschub: ca. 5— 10 m/min (Handvorschub)
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Trapez-Flachzahn Dach-Duplovitzahn

Der Zuschnitt auf Formatkreissdgemaschinen mit Vorritzsagen oder Plattenaufteilsagemaschinen mit Vorritzaggregaten zielt auf die
Minimierung der Kantenausbriche an der Unterseite von beschichtetem Plattenmaterial. Hier wird durch ein vorgestelltes Sageagregat
nur die untere Dekorschicht angeritzt, anschlie3end mit dem Hauptsageagregat die Platte durchtrennt. Das Vorritzsageblatt muss auf
das eigentliche Schnittkreissageblatt abgestimmt sein. Beste Schnittgute liefern hier konische Wechselzahn-, oder bei
zusammengesetzten Sageblattern mit Schnittbreitenjustierung die Einseitig-Spitzzahn-Ségeblatter. Kommen Universalkreissageblatter
in Wechselzahnausfiihrung zum Einsatz sollte die Schneidengeometrie/Sageblatththe innerhalb der vom Hersteller angegebenen
Bereiche liegen um eine hohe Schnittqualitat zu erzeugen.

Bei Einsatz von Handkreis- oder Stichs&gen wird zur besseren Fuhrung haufig eine Anschlagleiste verwendet. Der Zuschnitt sollte von
der nicht sichtbaren Plattenseite erfolgen, um gegen mdogliche Ausrisse vorzubeugen.

Formatierung mit Fraser

Zur Formatierung von melaminharzbeschichteten Platten auf stationéren Frasmaschinen, Kanten- oder CNC-Bearbeitungszentren
werden im Allgemeinen hartmetallbestiickte oder (bei GroRRserien) diamantbesttickte Fraser eingesetzt. Entscheidend fur die
Frasqualitat sind verschiedene Faktoren wie Vorschubgeschwindigkeit, Drehzahl sowie die Schneidenanzahl. Die Werkzeugauswahl
und -ausfiihrung sollte mit einem Werkzeughersteller auf die zu Verfligung stehende Bearbeitungsmaschine abgestimmt werden. Eine
exakte Formatfrasung wird u. a. durch das Vermeiden von Frasabsatzen und unvollstandigen Frasungen erreicht. Speziell die
Ausfuhrung von kleinen Radien erfordert eine sehr prazise Frasung. Nach erfolgter Bearbeitung sollte darauf geachtet werden, dass
Staub und lose Spane durch Abblrsten, Abblasen oder Absaugen entfernt wurde.

Ausschnitte

Grundsatzlich ist vor der Bearbeitung zu beachten, dass die Platte sicher aufliegt, damit durch die Sage-, Fras- oder Bohrarbeiten keine
Beschéadigungen auftreten. Speziell schmale Plattenstege kdnnen durch unsachgeméfe Lagerung wahrend der Bearbeitung brechen.
Es kdénnen Ausrisse entstehen. Auch die Plattenausschnitte sind zu sichern, so dass diese nicht unkontrolliert herausfallen- oder
brechen kénnen und dadurch Personen- oder sonstige Schaden verursachen.

Verantwortlich : PM Mdbel und Innenausbau Freigabedatum : 15.01.2015



——
MEHR AUS HOLZ. E EGLCER

QUALITATSMANAGEMENT ISO 9001 Kodierung: VH ED plus
Revision: DE 00
Seite: 3von4

Ausschnitte sind stets abzurunden, da scharfkantige Ecken materialwidrig sind und zu Rissbildungen fiihren. Dies gilt speziell fur
Kuchenrickwande, Mobelkorpusse, Regale, usw. wo aufgrund haufiger Warmeeinwirkung durch trocknen erhéhte Schrumpfspannung
auftritt (siehe Abb. 1). Bei Einsatz von Halogenbeleuchtung (Einbauspots) ist zu beachten, dass die Temperaturbelastung 70 °C nicht
Uiberschreitet. Die Ausschnitte sollten vorzugsweise mit einer Handoberfrése oder CNC-Frase ausgefuhrt werden. Bei Verwendung von
Stichségen ist der Ausschnitt in den Ecken mit einem groRtmdglichen Radius vorzubohren und der Ausschnitt von Radius zu Radius
auszusagen. Der Zuschnitt muss von der Plattenunterseite her erfolgen, um ein Ausrei3en der Dekorschicht zu vermeiden. Eine
Nachbearbeitung der Kanten, das so genannte ,Kantenbrechen* durch Schleifpapier, Feilen oder Handfrasen muss durchgefiihrt
werden, um Kerbrisse durch Aussplitterungen auszuschlief3en. Selbige Nachbearbeitung ist bei Einsatz von so genannten
,Kreisschneidern” fir Halogenspotleuchten zu beriicksichtigen.

Abb. 1 Beispiel Ausschnitte:

Richtig! Falsch!

Das Bohren von EURODEKOR plus merannnnar zuescinenteten  Platten  kann, in
Abhangigkeit von deren Einsatzgebiet mit folgenden Bohrertypen vorgenommen werden:

= Spiralbohrer VHW (Bohren von Durchgangs- und Dubelldchern)

= Spiralbohrer HW (Einsatz auf stationaren Bohrmaschinen, Bohrautomaten und CNC-Bearbeitungszentren)

= Durchgangsbohrer HW-Bestiickt (Einsatz auf stationdren Bohrmaschinen, Bohrautomaten und CNC-Bearbeitungszentren)
= Dubelbohrer VHW (Zum Bohren von Dibell6chern)

= Zylinderkopfbohrer (Einsatz auf stationaren Bohrmaschinen, Bohrautomaten und CNC-Bearbeitungszentren)

Die Drehzahl kann entsprechend der vom Hersteller empfohlenen Angaben bezogen auf den Bohrdurchmesser abgestimmt werden. Es
sollten nur Werkzeuge zum Einsatz kommen welche vollstandig gekennzeichnet sowie fur die verfugbare Vorschubart zugelassen sind.
Fur Bohrungen in melaminharzbeschichtete Platten empfiehlt sich immer zunéchst eine Probebohrung mit voreingestellter Drehzahl zu
machen.

Allgememe Hinweise / Besonderheiten

Abweichend von den Standardkonfigurationen sind Kombination unterschiedlicher Strukturen (Bsp. ST15 / ST2) oder Dekore (Bsp.
U741/ W980) auf Ober- und Unterseite moglich. Voraussetzung dafur ist die Freigabe durch den Egger internen technischen
Machbarkeitsprozess bzw. kundenseitige Freigabe, dass die Planlage seitens Egger nicht gewéhrleistet wird.

= Kombinationen von Ein- und Mehrlagenaufbauten sind nicht méglich
= Kombinationen von Dekorpapieren die auf unterschiedlichen Impragnattypen (MEL/UF) basieren sind nicht moglich

= Ein asymmetrischer Aufbau wirkt abhéngig von seiner Art und der verwendeten Tragerplatte signifikant auf die Dimensionsstabilitat
des Produktes ein. Fir die Gewahrleistung einer optimalen Planlage ist es deshalb notwendig bereits bei Transport, Lagerhaltung
wie auch bei der Verarbeitung geeignete Malinahmen zu treffen, die negative Einflisse auf die Planlage des Produktes vermeiden.

= Abhéangig von Struktur und Dekor, kann es bei der Verwendung von Overlay- bzw. Underlaypapieren zu leichten Farbabweichungen
und/oder zu einer ,Milchigkeit® im Vergleich zu unseren EURODEKOR-Standardaufbauten kommen.

= EURODEKOR melaminharzbeschichtete Platten mit zusatzlichem Over- oder Underlaypapieren kdnnen wie auch andere
melaminharzbeschichtete Platten auf handelsiiblichen Holzbearbeitungsmaschinen bearbeitet werden.
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Weiterfihrende Informationen zu unseren Eurodekor-Produkten entnehmen Sie bitte den folgenden Merkblattern:
= Technisches Datenblatt Eurodekor

= Technisches Datenblatt Eurospan

= Technisches Datenblatt MDF-ST

= Technisches Merkblatt Symmetrisch- / Asymmetrischer Aufbau

= Technisches Merkblatt Lager- und Transporthinweise Eurodekor

Vorlaufigkeitsvermerk: Dieses Technische Datenblatt wurde nach bestem Wissen und besonderer Sorgfalt erstellt. Fur Druckfehler, Normfehler und Irrtimer kann keine
Gewahr iibernommen werden. Zudem kénnen aus der kontinuierlichen Weiterentwicklung von EGGER EURODEKOR sowie aus Anderungen an Normen und Dokumenten

des 6ffentlichen Rechtes technische Anderungen resultieren. Daher kann der Inhalt dieses Technischen Merkblattes weder als Gebrauchsanweisung noch als
rechtsverbindliche Grundlage dienen.
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