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Diese speziellen Verarbeitungsempfehlungen geltan in Verbindung mit den ,Allgemeinen Verarbeitungsempfehlungen fir
HPL* und den Verarbeitungsempfehlungen fir HPL-Kompaktplatten.

Diese speziellen Verarbeitungsempfehlungen entsprechen unseren besten Kenntnissen und Erfahrungen. Sie berlicksich-
tigen den aktuellen Stand der Technik ausschlieflich bis zum in den Empfehlungen genannten Veraffentlichungszeitpunkt,
Die Weitargabe dieser Empfehlungen bainhaltet keine Zusicherung von Eigenschaften der beschriebenen Produkte, auch
kann aus ihnen eine ausdriickliche oder stillschweigende Gewéahrleistung nicht abgeleitet werden. Eine Verbindlichkeit firden
Empfehlungsinhalt Uber den gesetzlich gebotenen Mindestumfang hinaus wird nicht (bernomman.

Im Gbrigen sind bei allen nach diesen Empfehlungen durchzuflihrenden Arbeiten die einschldgigen Vorschriften des Arbeits-
und Unfallschutzes sowie dhnlicher Bastimmungen zu beachten.




Allgemeines

Schichtstoffe mitMelaminharz-Farbkern
sind weitgehend identisch mit dekorati-
ven Hochdruckschichtstoffplatten (HPL)
gemaf DIN 16 926 bzw. EN 438. Ober-
flachen und Kern solcher Schichtstoffe
bestehen Uberwiegend aus Melamin-
harz und lichtecht weiB (mindestens
Stufe 6 nach DIN 16 926) oder farbig
pigmentierten Zellulosebahnen.

Schichtstoffe mit Phenolharz-Farbkern
entsprechen HPL nach DIN 16 926; sie
werden nach den Verarbeitungs-
empfehlungen fir HPL-Standard- und
Kompaktplatten verarbeitet und an-
gewendet.

Wahrend bei HPL Ublicherweise eine
dunkle oder dunkel eingefarbte Schicht
aus phenolgetrankten Kernpapieren
sichtbar ist, kann bei Schichtstoffen mit
Farbkern dagegen die Farbe des Kerns
mit derjenigen der Oberflache gleich
sein oder bewu Bt farbig zu ihr abgesetzt
werden.

Durch diesen Aufbau ergeben sich auch
fir die Schnittkante ahnliche Eigen-
schaften wie fir die Oberflachen der
bekannt hervorragenden HPL.

Dies giltz. B. fUrdie Temperatur-, Kratz,
Abrieb- und Schlagfestigkeit, fir die
Lichtechtheit und verschiedene andere
physikalische Eigenschaften. Gewisse
Einschrankungen geltenim Hinblick auf
die Bearbeitung mittels S&gen, Frasen
und/oder Schleifen: Flr solcherart her-
gestellte Schnittkanten kann sich im
Laufe der Benutzung ein erhdhter
Reinigungsaufwand ergeben.

Fir Flachen sollten aus chemisch-phy-
sikalischen Griinden Schichtstoffe mit
Farbkern nur in einer maximalen Dicke
von 2,5 mm eingesetzt werden. Es ist
jedoch moglich, mehrere Schichtstoffe
mit Farbkern mittels spezieller, farblo-
ser Klebstoffe zu einer dickeren Platte
zusammenzufligen. Verwendet man
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dazu Schichtstoffe mit unterschiedlich
farbigen Kernen, lassen sich interes-
sante optische Effekte erzielen.

Fir Kanten ist die Verwendung von
Schichtstoften in Dicken bis zu 3 mm
moglich.

Anwendungsmadglichkeiten
Kantenmaterial

Bei dickeren Kanten aus Schichtstoffen
mit Farbkern ist es sehr gut mdglich,
den Radius eines Nachform-Elements
optisch ansprechend im durchgefarbten
Kantenmaterial fortzufuhren:
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Schightstoff mil Farbkarn

Mit solchen L&ésungen werden auch
sicherheitstechnische Anforderungen
erreicht (z. B. das GS-Zeichen ,Geprif-
te Sicherheit"). Der Aufbau aus hoch-
wertigen duroplastischen Harzen und
Dekorpapieren mit zum Teil hohen mi-
neralischen Flillstoffgehalten bedingt
gleichzeitg erhéhte Anforderungen an
die Weiterverarbeitung dieses Kanten-
materials. Das gilt im besonderen flr
die maschinelle Bearbeitung (vgl.
Abschn. 4.2).

Flachenmaterial

Schichtstoffe mit Farbkern flhren we-
gen ihrer gegenuber Ublichen HPL
groBeren Dicke und wegen ihres Auf-
baus zu Elementen mit einer besonders
guten Optik.

Durch den farbigen Kern lassen sich
optimale Ubergange von der Flache zu
entsprechend gestalteten Kanten er-
zielen:




Schichtstoffe mit Kernen in derselben Farbe
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Das gleiche gilt, wenn z. B. Waschbek-
ken oder Spllen direkt unter die HPL
geklebt und dabei ein farblich anspre-
chender AnschluB erzielt werden soll.
Die Dicke des Materials gestattet
gleichzeitig die Herstellung ,weicher”
Ubergénge von der Flache zur Kante.

Graviermaterial

Schichtstoff-Gravierplatten mit Farbkern
haben die gleichen, hochwertigen Ei-
genschaften wie HPL in Standardaus-
fihrung. Im Kern jedoch unterscheiden
sie sich von diesen durch einen
mehrschichtigen Aufbau aus melamin-
beharzten Zellulosebahnen in ver-
schiedenen Farben und Dicken.

Diese Materialien eignen sich fir Na-
mens-, Bezeichnungs- und Hinweis-
schilder aller Art. Die Oberflachen kén-
nen auch mit einem zusatzlichen
Witterungsschutz ausgestattet werden.

Transport und Lagerung

Schichtstoffe mit Farbkern haben ein
relativ hohes Eigengewicht und einen
besonders hohen Materialwert. Deshalb
sind bei Transport und Lagerung fol-
gende Grundsatze zu beachten:

Transport

Beim Transport von Plattenstapeln mit
Transportfahrzeugen verschiedener Art
sind ausreichend groBe, plane und sta-
bile Paletten zu verwenden. Die Platten
im Stapel missen gegen Verrutschen
gesichert sein.

Fremdkérper und scheuernde Verun-
reinigungen im Plattenstapel kénnen zu
Eindricken und Beschadigungen der
Plattenoberflachen flhren.
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Beim Auf- und Abladen dirfen die Plat-
ten nicht gegeneinander verschoben
oder Ubereinander gezogen werden. Sie
sind von Hand oder mit Saughebern
einzeln anzuheben.

Lagerung

Schichtstoffe mit Farbkern miissen im
geschlossenen Lagerraum unter nor-
malen Innenraumbedingungen (18 -
25°C und 50 - 65 % relative Feuchte)
aufbewahrt werden.

Die Lagerung von Plattenstapeln erfolgt
vollflachig, kantenblndig und horizon-
tal auf einer planen Unterlage, die mit
einer Kunststoffolie abgedeckt ist. Die
oberste Platte eines jeden Stapels ist
ebenfalls mit einer Folie und einer
Schutzplatte darauf unbedingt voll-
flachig abzudecken.

Diese Lagerbedingungen miissen auch
nach jeder Entnahme aus dem Stapel
sichergestellt werden.

Verarbeitung

Fir die Verarbeitung von Flachenware
aus Schichtstoffen mit Farbkern gelten
im wesentlichen die ,Allgemeinen Ver-
arbeitungsempfehlungen far HPL" (*).
Es sind jedoch zusatzlich einige Beson-
derheiten zu beachten.

Konditionierung

Schichtstoffe mit Farbkern sind bei
klimatischen Veranderungen geringfu-
gigen Dimensionsanderungen ausge-
setzt, die gegenlber Standard-HPL
gréBere Krafte auf die Klebstoffuge ent-
wickeln. Auch die Planlage von damit
hergestellten Elementen kann starker
beeinfluBt werden, insbesondere bei
Austrocknung.

(*) Vgl. zusatzlich auch das Merkblatt
.Verarbeitung von HPL-Kompakit-
platten.”




4.2

Es wird daher empfohlen, Schichtstoffe
mit Farbkern flur eine zu erwartende
normale Beanspruchung mindestens
acht Tage bei 20°C und 60 % rel. Luft-
feuchtigkeit (Raumklima), jedoch kei-
nesfalls feucht, zusammen mit dem
Tragermaterial zulagern. Dabeihatsich
bewahrt, Schichtstoffplatte und Trager-
material bereits in der Kombination ge-
meinsam zu konditionieren, in der sie
spater zum Element verarbeitet werden
sollen.

Wo eine fortgesetzte Einwirkung von
langanhaltender, sehr niedriger relati-
ver Luftfeuchtigkeit bzw. trockener
Warme zu erwarten ist (z. B. in unmittel-
barer Nahe von HeiBluftherden), isteine
besondere Vorkonditionierung ange-
zeigt.

Es empfiehltsich, in solchen Fallenz. B.

16 Stunden bei 60°C bzw.
24 Stunden hei 50°C

zu lagern. Bei fortgesetzter Einwirkung
von langanhaltender, hoher relativer
Luftfeuchtigkeit sollte jedoch keinesfalls
eine solche Vortrocknung erfolgen.

Zuschneiden

Schichtstoffe mit Farbkern werden im-
mer als Flachenware produziert und
stehen fur individuelle Zuschnitte im
Vollformat zur Verfligung. Je nach Her-
steller kénnen fertige Kantenstreifen in
unterschiedlichen Dicken (bis zu 3 mm)
und Breiten bezogen werden.

Die Breite der Kantenstreifen ist so zu
bemessen, daB spater moglichst wenig
Material zerspant werden muB. Ferner
ist das Material von der aufgerauhten
Ruckseite her zu schneiden. So kénnen
Aussplitterungen im Grenzbereich
Kante/Platte vermieden werden. Aus-
splitterungen ander Sichtflache kdnnen
spater weggefrast werden. AuBerdem
sollen die Kantenstreifen vor der Weiter-
verarbeitung Uberprift werden.

Beim Zuschnittist mit einem geringeren
Vorschub als bei Standard-HPL zu ar-
beiten.

Der Zuschnitt erfolgt mit hartmetall- oder
diamantbestlckten Sageblattern, wie sie
aus der HPL-Bearbeitung bekannt sind,
mit z.B. folgenden Werten:

Zihnezahl: 50-60
Drehzahl: 3000-4000 Upm
Schnittgeschwindigkeit: 50-100 m/sec
Vorschubgeschwindigkeit: 5-10 m/min
Zahnvorschub:  0,03-0,05 mm/Zahn

Sageblatter mit Hartmetallschneiden
und hohler Zahnbrust (z. B. ,Duplovit”-
Zahnform) liefern die besten Schnitt-
kanten. Ebenfalls bewahrt haben sich
Trapez- oder Gruppentrapezzahn mit
gerader Zahnbrust. Blattkdrper unter 2
mm Dicke sind meist nicht steif genug,
flattern und flhren zu unsauberen
Schnittkanten.

Kleben

Im Prinzip kénnen die Klebstoffe und
auch die Verarbeitungsverfahren an-
gewendet werden, die von der HPL-
Verarbeitung her bekannt sind. Sie sind
in der ,Tabelle fur die Klebung von de-
korativen Hochdruck-SchichtpreBstoff-
platten (HPL)* genauer beschrieben.
Die Steifigkeit von Schichtstoffen mit
Farbkern, insbesondere die von Kan-
ten, sowie die Notwendigkeit, daf3 sich
aus optischen Grlnden die Klebstoff-
fuge nicht abzeichnen sollte, erfordern
jedoch eine besondere Auswahl der
Klebstoffe und notfalls auch Variatio-
nen des Klebungsverfahrens. Dies gilt
auch flr das Zusammenkleben mehrer
Lagen aus Schichtstoffen mit Farbkern.

Es empfiehlt sich daher grundsatzlich,
denspeziellen Anwendungsfall mitdem
Klebstoff-Lieferanten abzustimmen.




5.1
5.1.1

Kleben von Kanten

Vorbereitung der mit Kanten zu
beklebenden Elemente-Schmal-
flachen

Die Schnittflachen (Schmalflachen) der
zu beklebenden Elemente missen ex-
akt planparallel gefrast sein. Dies ist
eine Voraussetzung, um dicke, in sich
nicht mehr flexible Kantenmaterialien
einwandfrei verkleben zu kénnen. Dar-
Uber hinaus dirfen die Schnittflachen
keine Unebenheiten aufweisen. Diese
wirden sich durch unterschiedlich dik-
ke Klebstoffugen deutlich markieren.

5.1.2 Vorbehandlung der Kantenstreifen

mit Farbkern

Staubpartikel aufden Kantenriickseiten
kénnen die Adhasion negativ beeinflus-
sen. Sie entstehen sowohl durch den
Ruckseitenschliff als auch beim spéate-
ren Schneiden der Kanten und miissen
vor dem Klebstoffauftrag mechanisch
entfernt werden.

Mit stationaren Verfahren (vgl. Ziff. 5.1.3)
werden nicht nur die besten Klebungen
erzielt; durch diese Klebstoffsysteme
erlbrigt sich auch eine Vorbehandlung
der Kantenmaterialien.

Weitere Einzelheiten zur Kantenklebung
vgl. Merkblatt ,Allgemeine Verarbei-
tungsempfehlungen fur Kantenmate-
rialien auf Duroplastbasis.”

5.1.3 Stationare Verfahren

Die Klebung von Schichtstoffkanten mit
stationdren Verfahren ist besonders si-
cher und einfach.

Alle handelstblichen Harnstoffharz-
bzw. PVAc-Klebstoffe sind geeignet.
Diese wassrigen Klebstoffsysteme bin-
den auch vorhandene Staubteilchen.

Flrhochbeanspruchte Klebstoff-Fugen
kénnen auch Reaktionsklebstofte (Poly-
urethan, Epoxid) eingesetzt werden.

5.1.4 KA-Verfahren (PVAc)

Die Kantenstreifen missen zunachst
abgebiirstet werden. Hier haben sich
Stahlblirsten, evtl. in Verbindung mit
elektrostatischer Entladung, bewahrt.

Eine Klebstoff-Vorbeschichtung ist not-
wendig.

Durch die erhdhte Materialdicke und
der sich daraus ergebenden Starrheit
ist besonderes Augenmerk auf eine
optimale Maschineneinstellung (Tempe-
raturfihrung, Druck etc.) zu richten.

5.1.5 Schmelzkleber-Verfahren

Besondere Sorgfalt erfordertdas Verar-
beiten von Schichtstoffkanten mit
Schmelzklebern. Bewahrt haben sich
nur wenige spezielle Polyurethan-
Schmelzklebstoffe. Daher ist unbedingt
Rickfrage bei den Klebstoffherstellern
erforderlich.

5.1.6 Kontaktklebstoffe

5.2

5.2.1

Die Verwendung von Kontaktklebstoffen
zur Klebung von Schichtstoffkanten mit
Farbkern wird nicht empfohlen.

Kleben von Flachenmaterial

Im Hinblick auf das Verhalten von
Schichtstoffen mit Farbkern bei unter-
schiedlichen Bedingungen sollte zur
Vorbehandlung, zum Kleben oder zu
den Abmessungen der Verbundele-
mente stets Rickfrage beim Platten-
lieferanten erfolgen.

Elemente mit Holzwerkstofftragern

Im allgemeinen werden Schichtstoffe
mit Farbkern auf Spanplatten als
Tragermaterial geklebt. Zur Erzielung
dimensionsstabiler Elemente ist unter
allen Umstéanden erforderlich, auf
Vorder- und Rlckseite der Spanplatte
das exakt gleiche Produkt aufzubrin-
gen, d. h. Erzeugnisse desselben Her-
stellers.




Bewahrt hat sich ein vollstandig sym-
metrischer Aufbau des Elements (auch
im Hinblick auf Dicke und Farbe des
Schichtstoffs). Darliber hinaus muf un-
bedingtdie Laufrichtung (Schliffrichtung)
der Schichtstoffe auf Vorder- und Riick-
seite identisch sein.

Abweichungen von diesen Grundsat-
zen erfordern eine Rickfrage beim
Schichtstoffhersteller. Im {brigen gel-
ten die ,Allgemeinen Verarbeitungs-
empfehlungen fir HPL" und die Hinwei-
se in der ,Tabelle fir die Klebung von
dekorativen Hochdruck-Schichtpre3-
stoffplatten (HPL)."

Der Klebstoffauftrag ist bei PVAc- und
Harnstoff-Formaldehyd-Klebstoffen et-
was hdher anzusetzen als bei der HPL-
Verarbeitung.

Empfohlener Klebstoffauftrag:
120 - 150 g/m2.

5.2.2 Aufeinanderkleben von Schicht-

stoffen mit Farbkern

Sollen mehrere Schichtstoffplatten mit
Farbkern zu einer dickeren Platte ver-
bunden werden, mulBl mit Zwei-
komponenten-Reaktionsklebstoffen auf
Basis Polyurethan oder Epoxid gear-
beitet werden. Dies ist erforderlich, da
wasserhaltige Klebstoffsysteme wegen
der Undurchlassigkeit der einzelnen
Schichten nicht abbinden kénnen.

Um die Klebstoffuge optisch hervorzu-
heben oderden Farbkern anzugleichen,
kénnen die Klebstoffsysteme entspre-
chend pigmentiert werden.

Vor der Klebung muB3 das Material ein-
wandfrei geschliffen sowie frei von Staub
und anderen Verschmutzungen sein.

AuchbeiderKlebung von Schichtstoffen
untereinander ist der Klebstoffauftrag
hoher anzusetzen; eine Primer-Vor-
behandlung ist vorteilhaft.

6.2

Bearbeitung
Frasen

Das Frasenund Profilieren von Schicht-
stoffen mit Farbkern erfordert aufgrund
der groBen Harte (bedingt durch
Melaminharz und mineralische Full-
stoffe), aber auch aus optischen Griin-
den, besondere Beachtung.

Wichtig ist, dalB3 die Frdsmaschinen be-
sonders stabil und leistungsstark aus-
geflhrt sind. AuBerdem mufB3 das zu
bearbeitende Werkstlck sicher geflhrt
werden. Hartmetallbestlckte Fras-
werkzeuge mit hoher Rundlaufgenau-
igkeit verbessern die Oberflachenruhe
der bearbeiteten Kante.

Vor der Aufnahme der Produktion emp-
fiehlt sich in jedem Fall eine Abstim-
mung mit Maschinen- und Fraswerk-
zeugherstellern.

Nachdem Frasen sollte zur Optimierung
der Oberflachenruhe und der Reini-
gungsfahigkeitnachgeschliffen und evtl.
mit Hilfe silikonfreier Mdbelpolituren oder
Polierpaste poliert werden. Aufgrund
der guten Materialeigenschaften sind
sonst keinerlei weitere Oberflachen-
behandlungen erforderlich.

Innenaussparungen und
Ausschnitte

Bei Innenaussparungen und Aus-
schnitten an Schichtstoffen mit Farbkern
sind die Ecken besonders sorgfaltig
abzurunden. Der Innenradius soll mdg-
lichst groB gehalten werden (minde-
stens 5 mm).

Bei Innenaussparungen und Aus-
schnitten Giber 250 mm Seitenlange muB
der Radius entsprechend der Seiten-
lAnge stufenweise vergrdBert werden.

Innenaussparungen missen abgerun-
det sein. Sie konnen direkt mit dem
Fraser ausgeflhrt werden oder sollten
mit einem entsprechenden Radius vor-
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gebohrt werden, ehe der Ausschnitt von
Ecke zu Ecke herausgesagt wird.
Scharfkantige Innenecken konnen zu
RiBbildungen flhren. Darlber hinaus
mussen alle Kanten kerbfrei sein.

Werden aus konstruktiven Griinden
scharfkantige Innenecken verlangt, las-
sen sich diese nur durch Zusammen-
setzen von Schichtstoffzuschnitien er-
zielen.

Gravieren

Das Gravieren von Schichtstoffen mit
Farbkern ist auf allen handelsiblichen
Graviermaschinen mit Hartmetallfrasern
maoglich. Die Fraser sollen mit 55°
hinterschliffen sein. Folgende Einstel-
lungen haben sich bewdhrt:

Bei Uni-Farben:

Frasergeschwindigkeit bis 30.000U/min
bei einem Vorschub von 600 mm/min.

Bei Metallic-Farben:

Frasergeschwindigkeitbis 15.000 U/min
bei einem Vorschub von 400 mm/min.

Reinigung

Die Reinigung von Flachen und Kanten
erfolgt wie bei HPL dblich: Vgl. Merk-
blatt ,Reinigung von HPL-Oberflachen.”

In den durch Ségen, Frasen und Schlei-
fen bearbeiteten Kantenbereichen kén-
nen haushaltsibliche Verschmut-
zungen, z. B. durch Obst- und Gemdise-
safte, etwas starker haften. In solchen
Fallen kénnen bleichmittelhaltige Reini-
gungsmittel und/oder Reinigungsmittel
mit leicht scheuernden Bestandteilen
angewendet werden (siehe auch Ab-
schnitt ,Hartn&ckige Verschmutzungen®
im Merkblatt ,Reinigung von HPL-Ober-
flachen").
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