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Allgemeine Verarbeitungsrichtlinien
fur FUNDERMAX Schichtstoffplatten
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FUNDERMAX Compactplatten jeder Dicke bestehen aus
Naturfaserbahnen - etwa 65% des Gewichtes- und syntheti-
schen Harzen, welche bei groBem Druck und hoher
Temperatur verschmolzen werden und irreversibel ausharten.
Die prazisen, kontrollierten Erzeugungsprozesse belasten die
Umwelt nicht.

Die Platten enthalten keine organischen Halogen- (Chlor,
Fluor, Brom, etc.) -Verbindungen, wie sie in Treibgasen oder
PVC vorkommen. Sie enthalten weder Asbest noch
Holzschutzmittel (Fungizide, Pestizide etc.) und sind frei von
Schwefel, Quecksilber und Cadmium, sowie anderen
Schwermetallen.

Die Platten sind hoch abriebfest, lebensmittelgerecht und auf-
grund der dichten Oberflache hygienisch und leicht zu reini-
gen. Bei der Verarbeitung anfallende Spane (schneiden und
frasen) sind nicht gesundheitsgefahrdend. Aus dem
Vorgenannten resultiert, daB auch bei der thermischen
Entsorgung von Abféllen, moderne Heizanlagen vorausgesetzt,
keine Umweltgifte wie Salzsaure, organische
Chlorverbindungen oder Dioxine entstehen konnen.
Schichtstoffplatten zersetzen sich bei entsprechend hohen
Brennraumtemperaturen und Verweilzeiten der
Verbrennungsgase im Brennraum sowie ausreichender
Sauerstoffzufuhr zu Kohlendioxyd, Stickstoff, Wasser und
Asche. Die dabei anfallende Energie kann genutzt werden.
Die Entsorgung auf geordneten Gewerbemdilldeponien ist
unproblematisch.

Grundsatzlich sind die landesspezifischen Gesetze und
Verordnungen, welche die Entsorgung betreffen, zu beachten.

FUNDERMAX Schichtstoffplatten

sind aufgrund der Materialzusammensetzung physiologisch
unbedenklich und daher fir den Einsatz im Wohn- und 6ffent-
lichen Bereich bestens geeignet. Insbesondere im medi-
zinischen und Hygiene-Bereich haben sie sich seit Jahr-
zehnten bewahrt.

Technische Information 10. Seite 4.

Gewabhrleistung:

Die ISOMAX GmbH gewahrleistet die Qualitat der
FUNDERMAX Schichtstoffplatten und FUNDERMAX
Compactplatten im Rahmen der in den technischen
Informationen angegebenen Werte und Prifnormen. Sie haftet
jedoch ausdriicklich nicht fir Mangel an der Verarbeitung,
Konstruktion und Montage, da sie darauf keinen Einflu hat.
Die ortlichen Vorschriften sind unbedingt zu beachten; wir
Ubernehmen diesbeziiglich keine Haftung.

Alle Angaben entsprechen dem heutigen Stand der Technik.
Die Eignung fur bestimmte Anwendungen und Verarbeitungs-
methoden wird nicht generell zugesagt.

FUNDERMAX ¢



FUNDERMAX Schichtstoffplatten (HPL) sind duromere
Hochdrucklaminate, HPL nach EN 438 Typ S.

FUNDERMAX Schichtstoffplatten haben einen tragenden
Kern aus Phenoplastharzen und Deckschichten aus Amino-
plastharzen (Melaminharz).

Die so hergestellten FUNDERMAX Schichtstoffplatten sind
hitze-, kélte- und wasserdampfbestandig.

Hervorragende Gebrauchseigenschaften wie leichte
Reinigung, hygienisch dichte Oberflache, lange Lebensdauer
und hohe Resistenz gegen Chemikalien sind weitere Vorziige.
Die Oberflachen sind griffsympathisch. Das Material ist physio-
logisch unbedenklich und elektrisch nicht leitend.
Materialeigenschaften, physikalisch und chemisch, finden Sie
in unserer Technischen Information Nr. 6.

Nach EN 438 werden FUNDERMAX Schichtstoffplatten in
folgende Typen eingeteilt:

PreBparameter fiir die
Erzeugung von FUNDERMAX Schichtstoffplatten

Prézet

&

Prédruk

Prétenpeatu

+ Rickkihlung

O velay
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>
Kernlage

Kernlage

FUNDERMAX Compactplatte FUNDERMAX Schichtstoffplatte
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Typ S (Standardqualitat)

ON CERT HPL EN 438 HGS

Charakteristische Eigenschaften dieser Qualitat sind harte,
weitgehend verschlei- und kratzfeste Oberflachen, hohe
StoBfestigkeit — eine Funktion vor allem auch der Dicke,
Unempfindlichkeit gegenliber kochendem Wasser und einer
Reihe von im Haushalt Gblichen Chemikalien sowie eine aus-
gepréagte Widerstandsféhigkeit gegen trockene und feuchte
Hitze.

Die Riickseite der FUNDERMAX Schichtstoffplatte ist so
beschaffen, daB einwandfreies Verkleben auf Tragermaterial
(zB. Spanplatten, Sperrholz, etc.) moglich ist.

Typ P (Nachformbare Qualitéat)

ON CERT-HPL EN 438 HGP

Diese Qualitat entspricht im wesentlichen dem Typ S, kann
jedoch, unter vorgegebenen Bedingungen, wie Temperatur,
Warmezeit etc,, verformt werden (Postformingverfahren).

Typ F (Qualitat mit Flammenschutz)

Diese Qualitat entspricht im wesentlichen dem Typ S, weist
jedoch eine erhdhte Widerstandsfahigkeit gegentiber
Flammeneinwirkung auf. Die Platte verlischt bei Entfernen der
Hitzequelle.

Anmerkung: Nationale und internationale Bau- und
Brandschutzbestimmungen sind vor der Anwendung und
Verarbeitung zu beachten.

Die folgenden Verarbeitungsempfehlungen gelten fir
FUNDERMAX Schichtstoffplatten (HPL gemaB EN 438).

Die Empfehlungen dienen der technisch und optisch einwand-
freien Verarbeitung, vorzugsweise auf Holzwerkstofftragern.

ENX-N CERT
bestatigt weltweit die Einhaltung der Qualitaten nach EN 438.
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Transport und
Lagerung

Transport

Beim Auf- und Abladen sind unverpackte FUNDERMAX
Schichtstoffplatten anzuheben, sie kénnen aber auch
Riickseite Uber Rickseite gezogen werden. Es ist in jedem Fall
zu vermeiden, daf Dekorseiten gegeneinander verschoben
oder libereinander gezogen werden.

Einzelne Platten sind mit der Dekorseite zum Kérper zu tra-
gen. Bei gréBeren Formaten empfiehlt es sich, die Platten -
auch paarweise - um die Langsachse gewdlbt zu tragen, um
das sonst unvermeidliche Durchhangen zu verhindern.
Bewahrt hat sich auch das Aufrollen der Platten - Dekorseite
nach innen, dabei sind jedoch scheuernde Bewegungen zu
vermeiden.

Beim Transport von Plattenstapeln mit Transportfahrzeugen
verschiedenster Art, sind ausreichend groBe und stabile
Paletten zu verwenden.

Lagerung

FUNDERMAX Schichtstoffplatten missen in einem geschlos-
senen Lagerraum, vor Nasse geschiitzt, unter normalen klima-
tischen Verhaltnissen aufbewahrt werden, Temperatur 15 °C
und etwa 50 % relative Luftfeuchte.

Die Lagerung von Plattenstapeln erfolgt vollflachig und hori-
zontal. Wo eine horizontale Lagerung nicht moglich ist, emp-
fiehlt sich eine Schragstellung im Winkel von ca. 80° bei ganz-
flachiger Abstltzung.

Grundsatzlich sollen jeweils die Dekorseiten von zwei Platten
gegeneinander lagern; die oberste Platte eines Stapels sollte
mit dem Dekor nach unten liegen.

Stapel sollen in jedem Fall Unterlags- und Abdeckplatten
haben, siehe Bilder 4 und 5.

Bild 3
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Bild 4

Bild 5

FUNDERMAX ¢



Allgemeines

Die Oberflache der FUNDERMAX Schichtstoffplatten besteht
aus hochwertigen Melaminharzen und ist deshalb sehr hart.
FUNDERMAX Platten Oberflachen gehdren zu den hartesten
im Mobelbau verwendeten Oberflachen! Die Werkzeugbean-
spruchung ist héher als bei den meisten Holzern oder
Holzwerkstoffen. Werkzeuge mit Hartmetallschneiden haben
sich bewahrt, fir die Verarbeitung von FUNDERMAX
Compactplatten sind sie unabdingbar. Diamantbestiickte
Werkzeugschneiden werden fir bestimmte Bearbeitungs-
vorgange eingesetzt, meist bei groBen Stiickzahlen.

Die Bearbeitung nicht aufgeleimter Platten soll auf einer pla-
nen, festen Unterlage erfolgen. Vibration und Flattern der Platte
ist zu vermeiden. Scharfe Schneiden und ruhiger Lauf der
Werkzeuge sind flr einwandfreies Bearbeiten unerlaBlich.
Ausbrechen, Aussplittern und Abplatzen der Dekorseite sind
Folgen falscher Bearbeitung oder ungeeigneter Werkzeuge.
Dabei entstandene Kerben fiihren bei Beanspruchung

(zB. Spannung zwischen Tragerplatte und FUNDERMAX
Schichtstoffplatten bei Temperatur- oder Feuchtigkeits-
schwankungen) zu RiBbildungen; es entstehen sogenannte
Spannungs- oder Kerbrisse. Maschinentische sollen glatt und
maoglichst fugenlos sein, damit sich keine Spane festsetzen
konnen, welche die Oberflache beschéadigen konnten. Dies gilt
auch fur Tische und Fihrungen von Handmaschinen.

Zuschneiden

M Fir einzelne Schnitte sind feingezahnte Hands&dgen geeig-
net. Gering geschrankte Zéhne sind vorzuziehen. Das Sagen
soll von der Plattenoberflache aus erfolgen, wobei die Sage
geneigt zur Oberflache geflhrt wird, ca. 30°.

B Geschweifte Zuschnitte lassen sich mit einem elektrischen
Knabber leicht herstellen. Er ist auch stationar verwendbar,
z.B. von unten in eine Tischflache eingebaut.

M Bei elektrischen Stichsdagen muB3 die FUNDERMAX
Schichtstoffplatten mit der Dekorseite nach unten auf eine
saubere, glatte Unterlage gelegt werden. Bei beidseitig aufge-
leimten FUNDERMAX Platten und bei FUNDERMAX
Compact ist bei dieser Bearbeitung mit Ausbriichen zu rech-
nen. Bei Sichtkanten ist nachtrégliches Schleifen oder Frasen
und Fasen erforderlich.

M Sind keine anderen Werkzeuge greifbar, konnen
FUNDERMAX Schichtstoffplatten durch Ritzen und brechen
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aufgeteilt werden. Dies empfiehlt sich nur flr kleine Teile,

< 1 m2 Die Dekorseite wird bis zum braunen Kern geritzt und
Uber ein an den RiB angelegtes Lineal zur Dekorseite hin
gebrochen. Materialdicken bis max. 1,5 mm.

B Fir gerade Schnitte mit Handkreissdagen muB eine

Anschlagleiste verwendet werden. Es sollten grundsatzlich

hartmetallbestiickte Sageblatter verwendet werden. Das

Ségen erfolgt von der Plattenunterseite her mit Zahnform:

- WZ fir Grobzuschnitte

- FZ/TR fur saubere Schnitte bei FUNDERMAX Schichtstoff-
platten, FUNDERMAX Compactplatten und beidseitig aufge-
leimten Platten

M Erfolgt der Zuschnitt mit Tischkreissdge, Flige- Feinschnitt-

sége, etc. sind flr gute Ergebnisse unerlaBlich:

- Sichtseite nach oben;

- sehr enge Ségefihrung;

- guter Andruck der FUNDERMAX Schichtstoffplatten auf den
Tisch im Bereich des Sageblattes;

- richtiger Blattliberstand.

Je nach Blattlberstand andert sich der Eintritts- und Austritts-
winkel und damit die Qualitat der Schnittkante. Wird die obere
Schnittkante unsauber, ist das Sageblatt hoher einzustellen.
Bei unsauberem Schnitt an der Unterseite ist das Sageblatt
tiefer einzustellen. So muB die guinstigste Hoheneinstellung
ermittelt werden (siehe Bild).

Mit groBer werdendem Uberstand ‘U’ wird die obere
Schnittkante besser und die untere Schnittkante
schlechter bzw. umgekehrt.

E = Eintrittswinkel

A = Austrittswinkel

Bild 6

FUNDERMAX Schichtstoffplatten kénnen auch im Paket
zugeschnitten werden.

FUNDERMAX ¢



Die besten Schneidergebnisse bei beidseitigem Material wer-
den mit Vorritzsagen erzielt.

Gegenlauf mit Vorritzen

Bild 7
B Kreissadgeblatter
Folgende Zahnformen werden bei der Bearbeitung von
FUNDERMAX Schichtstoffplatten oder aufgeleimten
FUNDERMAX Schichtstoffplatten verwendet.
wz Hz/Dz
Wechselzahn Hohlzahn/
Dachzahn
FZ/TR HZ/FA
Flach/ Hohlzahn
Trapezzahn angefast
Bild 8

Um ausreichende Standwege zu erreichen, sind Kreis-
ségeblatter mit hartmetallbestlckten Zahnen zu verwenden.
Bei hohen Stiickzahlen ist die Verwendung von diamantbestiik-
kten Sagen (DP) zu Uberlegen.

Die Gute der Schnittkante ist neben der Sageneinstellung
abhéngig vom Sageblatt und den Bearbeitungsparametern:

- Zahnform
- Zahnvorschub fz

- Schnittgeschwindigkeit vc

Der Zahnvorschub ergibt sich aus Vorschub, Z&hnezahl und
Drehzahl (siehe u.a. Berechnung).
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Zahnformen fiir den Zuschnitt

B FUNDERMAX Platten ohne Trédger:

- WZ fur Grobzuschnitt. Diese Zahnform ist glinstig in der
Anschaffung und hat niedrige Scharfkosten, erzeugt aber
keinen sauberen Schnitt, und wird schnell stumpf.

- WZ/FA Wechselzahn mit Fase, hat gegenliber WZ bessere
Schnittqualitat und hohere Standwege, bei gleichen
Schérfkosten.

- FZ/TR erzeugt saubere Schnittkanten, bei hohen
Standzeiten. Der etwas hohere Schnittdruck ist zu beachten.

B FUNDERMAX Schichtstoffplatten beidseitig

aufgeleimt

- FZ/TR mit Vorritzsdge wegen Ausbriichen an der
Unterseite.

- HZ/FA und HZ/DZ ohne Vorritzen, erzeugen saubere Schnitt-
kanten, werden aber schnell stumpf und haben hohe Scharf-
kosten.

B FUNDERMAX Compactplatten
- FZ/TR erzeugt saubere Schnittkanten bei hohen

Standwegen und geringen Instandhaltungskosten.

Empfehlung Zahnvorschub f:

FUNDERMAX Schichtstoffplatte 0,05 mm
FUNDERMAX Compactplatte 0,02-0,04 mm
Beleimte Platten 0,05-0,1 mm
Empfehlung Schnittgeschwindigkeit v.:

FUNDERMAX Schichtstoffplatte ca. 70 m/s
FUNDERMAX Compactplatte 50-60 m/s
Beleimte Platten ca. 70 m/s

Fir die Berechnung von Zahnvorschub und Schnittge-
schwindigkeit gelten folgende Formeln:

£ —vgx1000 ~_Dxmxn
Z7 zxn ¢ 60

f, ... Zahnvorschub od. Vorschub pro Zahn (mm)
V¢ ... Schnittgeschwindigkeit (m/s)

V4 ... Vorschubgeschwindigkeit (m/min)

D ... Sageblattdurchmesser (m)

n ... Drehzahl (min-1)

z ... Zahnezahl

FUNDERMAX ¢



Werkzeugangaben und Tabelle zur Ermittlung der Schnittge-
schwindigkeit siehe Seite 14 und 15.

M Beispiele:

FUNDERMAX Schichtstoffplatte 1 mm: Tischkreissage
Handvorschub

WZ/FA, @ 300 mm, z =60, n = 3500 min-1, v. = 55 m/s,
vg =10 m/min, f, = 0,05 mm

FUNDERMAX Compactplatte: Tischkreissdge Handvorschub
FZ/TR, @ 300 mm, z= 96, n = 3500 min-1, v, = 55 m/s,
vg =7 bis 13 m/min, f, = 0,02 - 0,04 mm

FUNDERMAX Schichtstoffplatten beleimte Spanplatte:
Formatséage mech. Vorschub

HZ/FA, @ 300 mm, z= 60, n = 4500 min-1, v, =71 m/s,
v§ = 14 bis 27 m/min, f,= 0,05 - 0,1 mm

Schnittkantenbearbeitung und Profilieren

H Kantenbearbeitung von Hand:

Fir das Bearbeiten der Kanten sind Feilen geeignet. Die Feil-
richtung geht von der Dekorseite zum Tragermaterial. Zum
Brechen von Kanten kdnnen mit gutem Erfolg feine Feilen,
Hobelfeilen, Schleifpapier (Kérnung 100-150) oder
Ziehklingen verwendet werden. Gefraste Kanten sollen fol-
gendermaBen fertigbearbeitet werden: Schleifen der
Kantenflache und Brechen der scharfen Kanten mit
Schleifpapier. Zum Kantenbearbeiten kénnen Handhobel mit
Stahlsohle verwendet werden. Es empfiehlt sich auch HSS-
Messer zu benutzen. Der Schnittwinkel des Messers soll etwa
15° betragen.

B Kantenbearbeitung mit Handmaschinen:
Handoberfrasen werden fir das Biindigfrasen Uberstehen-
der FUNDERMAX Schichtstoffplatten Rander benutzt. Zum
Schutz der FUNDERMAX Schichtstoffplatten Oberflache ist
die Auflageflache der Handoberfrase mit z.B. Platten-
abschnitten zu belegen, kein Filz! Frasspéne sind sorgfaltig zu
entfernen.

Fraswerkzeug Durchmesser 10-25 mm
Drehzahl <24 000 min-1
Schnittgeschwindigkeit ve 10-25m/sec.

Wir empfehlen hartmetallbestlickte Fraser, die auch mit
Wendeplatten erhaltlich sind. Zur besseren Werkzeugaus-
nutzung sind hohenverstellbare Fraswerkzeuge vorzuziehen.
Die scharfen Kanten werden hinterher gebrochen.

Der Platteniiberstand beim Aufleimen sollte nicht groBer als
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notwendig gewéahlt werden (< 5 mm), um das Werkzeug beim
Bundigfrasen nicht unndtig zu belasten.

B Kantenbearbeitung mit stationdaren Maschinen:

Bei Frasarbeiten an aufgeleimten FUNDERMAX Schicht-
stoffplatten oder an FUNDERMAX Compactplatten sollte das
optimale Verhaltnis Z&hnezahl, Schnittgeschwindigkeit und
Vorschub beachtet werden. Sind die Spéne zu klein, wird das
Werkzeug schaben (brennen) und daher schnell stumpf, d.h.
es hat einen kurzen Standweg. Werden andererseits die
Spane zu groB, wird die Kante wellig (Schlage) und unsauber.
Hohe Drehzahlen sind nicht das einzige Kriterium fiir gute
Kantenqualitat!

H Auf der Tischfrdase haben sich Messerkopfe mit auswech-
selbaren Hartmetall-Messern oder Wendeplatten bewahrt. Man
benutzt zylindrische Messerkdpfe mit achsparallelen, schragen
oder pfeilverzahnten Schneiden fir beidseitig beleimte Platten.
Beim Frasen nicht aufgeleimter FUNDERMAX Platten oder
FUNDERMAX Compactplatten bis etwa 5 mm Dicke ist bei
einem Werkzeugdurchmesser von zB. 100 mm die Drehzahl
von < 12 000 min-1 vorzuziehen. Das entspricht einer Schnitt-
geschwindigkeit von 60 m/sec. Bei aufgeleimten Platten sind
niedrigere Drehzahlen des Werkzeuges ratsam, etwa 3000-
6000 min-1, das sind 15-30 m/sec.

1 mm unter 45°

Fraskopf mit
Wendeplatte

Bild 9

Falzinnenkanten sollten bei FUNDERMAX Compactplatten
immer gefast sein, nicht scharfkantig! Das schont die Ecke des
Werkzeuges (der Wendeplatte) und verhindert Kerbwirkung.
Die Standwege je Hoheneinstellung schwanken je nach
Werkzeugsorte und -form, geforderter Schnittgiite und
Tragermaterial oft erheblich. Fir GroBserien ist der Einsatz von
diamantbestiickten Werkzeugen zu Uberlegen.

FUNDERMAX ¢



Bearbeitung von
FUNDERMAX
Schichtstoffplatten
und beleimten
Platten

Hl Bei CNC-Oberfrasen oder Bearbeitungszentren kommen
ein- oder zweischneidige, hartmetallbestiickte Werkzeuge oder
Wendeplattenwerkzeuge bei einer Schnittgeschwindigkeit von
20-30 m/sec in Frage. Sie werden zum Frasen von Formen
und Innenaussparungen verwendet.

Als Zugabe reichen in den meisten Féllen 2 mm je Kante.

Bei geschweiften Kanten ist es oft ratsam, die ungefahre
Form vorzuschneiden, damit nicht zuviel Material zerspant wer-
den muB. Moderne Bearbeitungszentren arbeiten aus dem
Vollen.

M Abrichte mit Hartmetallschneiden
zum Feinbearbeiten von Schnittkanten

Vorschubgeschwindigkeit 5-15 m/min.
Schnittgeschwindigkeit 12-15 m/sec.
Drehzahl 3000 min-1

M Fir die wirtschaftliche Kantenbearbeitung in GroBserien
werden Doppelendprofiler eingesetzt. Durch das
Vorschalten von Zerspanern lassen sich die Standwege der
Fraswerkzeuge erhdhen.

Fir die Profilierung von Werksttickkanten, wie z.B. fur Kanten
mit Massivholzanleimern oder das Softforming-Verfahren, sind
Vorrichtungen zu verwenden, die in den vorangehenden
Abschnitten beschrieben wurden.

Bohren

Die Durchflihrung fur Schrauben durch die FUNDERMAX
Schichtstoffplatte ist wenigstens 0,6 mm gréBer als der
Schraubendurchmesser zu bohren. Um zweimaliges Bohren zu
vermeiden, empfiehlt sich die Verwendung von Stufenbohrer
oder Bohrer mit Ausreibern.

Kombi-Bohrer

Spiralbohrer

Bild 10 Bild 11
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Stufenbohrer

Bild 12

B Zum Bohren von FUNDERMAX Schichtstoffplatten sind
Bohrer fir Kunststoffe am besten geeignet. Das sind Spiral-
bohrer mit einem Spitzenwinkel von < 90° statt wie bei
Metallbohrern 120°. Sie besitzen auBerdem eine groBe
Steigung mit groBem Spanraum.

Durch die steile Spitze sind diese Bohrer gut geeignet flr das
Bohren von durchgehenden Léchern. Sie schneiden sauber
durch die Materialriickseite. Hartmetallbestlickte Bohrer wer-
den fur FUNDERMAX Platten Bearbeitung angeboten.

Fir Bohrungen mit gréBerem Durchmesser z.B. fur Bander
eignen sich Beschlaglochbohrer oder Kombi-Bohr-
systeme von Bearbeitungszentren.

Besonders bei FUNDERMAX Compactplatten oder fir das
Bohren durchgehender Locher, sollten diese Bohrer an den
AuBenkanten abgefast sein und keine Zentrierspitze haben
(siehe Bild 12).

Die Eindringgeschwindigkeit des Bohrers muf so gewéhlt
werden, daB die Melaminoberflache der FUNDERMAX Platte
nicht beschadigt wird.

Die Schnittgeschwindigkeit bei Schnellstahlbohrern betragt
ca. 0,8 m/sec. bei Hartmetallbohrern bis zu 1,6 m/sec.

Ein Vorschub von 0,02-0,05 mm/U gilt als glnstig.

M Beispiel:
Standerbohrmaschine
f, ... 0,02 -0,05 mm

n ... 1000 min-1

z ...2

ergibt einen Vorschub
vf ... 40 - 100 mm/min

Wenn man eine Hartholz- oder Schichtstoffunterlage verwen-

det und das Werkstiick fest anpreft, kann das Aufwerfen des
Materials an der Bohreraustrittsseite verhindert werden.

FUNDERMAX ¢



Bearbeitung von
FUNDERMAX
Schichtstoffplatten
und beleimten
Platten

Schrauben sollen nie mit den Kanten des Bohrloches in
Berlihrung kommen. Sie miissen nach allen Seiten Spiel
haben, damit das Material bei Temperatur- und Feuchtigkeits-
schwankungen arbeiten kann.

Auf diese Weise wird RiBbildung im Bereich der Bohrung ver-
mieden. Wenn Linsensenkschrauben verwendet werden, sind
Unterlagrosetten erforderlich.

Bild 13

Innenaussparungen und Ausschnitte

Bei Innenaussparungen und Ausfrasungen sind die Ecken
stets abzurunden. Der Innenradius soll méglichst groB gehal-
ten werden (Mindestradius 5 mm). Bei Innenaussparungen
und Ausfrésungen tber 250 mm Seitenldnge muB der Radius
entsprechend der Seitenlange stufenweise vergréBert werden.
Innenaussparungen kénnen direkt mit dem Fraser ausgefihrt
werden oder mit einem entsprechenden Radius vorgebohrt
werden, ehe der Ausschnitt von Bohrung zu Bohrung heraus-
gesagt wird. Scharfkantige Ecken sind materialwidrig und fh-
ren bei Spannungen zu RiBbildungen. Darliber hinaus miissen
alle Kanten kerbfrei sein. Werden aus konstruktiven Griinden
scharfkantige Innenecken verlangt, lassen sich diese nur durch
Zusammensetzen von FUNDERMAX Platten Zuschnitten
erzielen.

Die zur Herstellung von Innenaussparungen und Aus-
frasungen geeigneten Schneide-, Fras- und Bohrwerkzeuge
sind in den vorherigen Abschnitten beschrieben.

richtig

Bild 14
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Platten

Bearbeitung von
FUNDERMAX
Schichtstoffplatten
und beleimten

Werkzeugangaben
Material Arbeitsgang Werkzeug Schnittgeschw. | Drehzahl Vorschub
m/sec min-1 Werkstiick
m/min
HPL Platte Plattenzuschnitt | Tischkreisséage 40-60 ca. 3000-4000 10-30
HPL Platte Formatschnitt Tischkreissage 40-60 ca. 3000-4000 von Hand
auf Spanplatte Plattenaufteilsage ca. 10
Doppelendprofiler; Vorritzen, 40-60 ca. 6000 mechan.
Schneiden und Zerspanen ca. 6-30
Kantenfrasen Tischfrase 40-60 ca. 6000-9000 ca. 6-25
Bearbeitungszentrum
Doppelendprofiler 40-60 ca. 6000 ca. 6-25
Nuten Tischkreissage 40-60 ca. 3000-4000 ca. 3-8
Tischfrase 40-60 ca. 6000 ca. 3-8
Doppelendprofiler 40-60 ca. 6000-9000 ca. 6-25
Oberfrase ca. 12000-18000 ca. 3-10
Bearbeitungszentrum
Bohren Bohrmaschine, Bearbeitungs- ca. 3000-6000
zentrum, Dibelautomat
Bild 16

Aufgrund der Vielfaltigkeit der Bearbeitungsmaschinen und Aufgabenstellungen empfehlen wir Ihnen die konkrete Anforderung
mit dem Werkzeuglieferanten abzusprechen.

Technische Information 10. Seite 13.
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Bearbeitung von
FUNDERMAX
Schichtstoffplatten
und beleimten
Platten

Schnittgeschwindigkeit
v in m/sec in Abhéngigkeit
von Werkzeugdurchmesser und Drehzahl

1) Hartmetallbestiicktes Kreissageblatt
2) Fraskopf mit pfeilverzahnt eingespannten Wendeplatten.

Werkzeug-
durchmesser Schnittgeschwindigkeit v, in m/sec
(mm)
400 20 40 60 80 100 | 120 | 140
380 19 38 57 76 95 114 133
360 18 36 54 72 90 108 | 126
340 17 34 51 68 85 102 119
320 16 32 48 64 80 96 112
300% 15 30 45 60 75 90 | 105
280 14 28 42 56 70 84 98
260 13 26 39 52 65 78 91 104
240 12 24 36 48 60 72 84 96 108
220 11 22 33 44 55 66 77 88 99 110
200 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 | 120
1802 9 18 27 36 45 54 63 72 81 90 | 108 | 135
160 8 16 24 32 40 48 56 64 72 80 96 120 | 144
140 7 14 21 28 35 42 49 56 63 70 84 105 | 126
120 6 12 18 24 30 36 42 48 54 60 72 90 108 | 126
100 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 60 75 90 105
80 4 8 12 16 20 24 28 32 36 40 48 60 72 84
60 3 6 12 15 18 21 24 27 30 36 45 54 63
40 2 4 8 10 12 14 16 18 20 24 30 36 42
20 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 15 18 21
10 0,5 1 1,5 2 2,5 8 3,5 4 4,5 5 6 7,5 9 10,5
Drehzahl n o o o o o o o [} o o o o o o
der Werkzeug- 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
welle min-1 - o « N 0 © ™~ @ o S S ul S ~
Bild 17
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Verarbeitung von
FUNDERMAX
Schichtstoffplatten

Allgemeines

Aufgrund des fir FUNDERMAX Schichtstoffplatten verwen-
deten Rohmaterials Kraftpapier flr den Plattenkern kommt die
typische Holz- bzw. Papiereigenschaft — unterschiedliche
Quell- bzw. SchwindmaBe in Liangs- und Querrichtung
— auch als Charakteristikum in die FUNDERMAX Schicht-
stoffplatte bzw. FUNDERMAX Compactplatte (siehe Bild 18).
W Somit kann man sagen:

Wenn man bei der Anwendung und Verarbeitung von
FUNDERMAX Schichtstoffplatten und FUNDERMAX
Compactplatten die gleichen Kriterien berticksichtigt wie bei
Holz — sehr hartem Holz — so wird im allgemeinen kein
Problem entstehen.

Die FUNDERMAX Schichtstoffplatte braucht in Dicken unter
ca. 2 mm fur die meisten Verwendungszwecke ein spannungs-
freies Tragermaterial, das mdglichst wenig arbeitet und eine
plane Oberflache hat. Dies ist eine wesentliche Voraussetzung
fur eine ruhige Oberflache der auf den Trager aufgebrachten
FUNDERMAX Platte.

H Auch die Wahl des geeigneten Klebstoffs, die Klebstoffauf-
tragsmenge sowie PreBdruck und PreBtemperatur bei der
Verklebung beeinflussen wesentlich die Oberflachenruhe des
verleimten Verbundwerkstoffs. Besonders bei Hochglanz-

oberflachen muB daher auf folgende Parameter geachtet
werden:

a) glattes Tragermaterial

b) wenig Wasser im Leim

c) schnelle Abbindezeit

Dickere FUNDERMAX Schichtstoffplatten,

zB. 1,5 mm, minimieren das Risiko welliger Oberflachen.
FUNDERMAX Schichtstoffplatten unterliegen auf Grund ihres
Aufbaus, durch EinfluB von Temperatur und Luftfeuchtigkeit,
MaBanderungen, welche gegenlber denen der Trager-
materialien unterschiedlich sind. Diese unterschiedlichen
Eigenschaften missen bei der Verarbeitung bericksichtigt
werden.

Tragermaterial

Eine Ubersicht welche Materialien als Trager Verwendung
finden konnen, und die Voraussetzung fir ihre Benutzung ist
in der nachfolgenden Tabelle aufgefihrt. Wird eine
FUNDERMAX Schichtstoffplatte auf ein Tragermaterial mit
unterschiedlicher Zusammensetzung, z.B. Waben mit Rahmen,
verklebt, ist besonders darauf zu achten, daB sich die unter-
schiedlichen Tragermaterialien nicht durch die Oberfléache der
FUNDERMAX Schichtstoffplatte abzeichnen.

Unterschiedliche Quell- und SchwindmaBe <&——> ldngs, <€&—3 quer

Technische Information 10. Seite 15.

Bild 18
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Trager Beschaffenheit und Eignung als Trager

Spanplatten In geringen Dicken nicht mehr freitragend.

Der Spanplattenaufbau (Spaneform, Harzanteil und Dichte) bestimmt die Oberflachenqualitat
des Verbundelementes. Fr die Verklebung mit FUNDERMAX Schichtstoffplatten eignen
sich handelstbliche Spanplatten V 20/E1; die Platten missen beidseitig gleichmaBig
abgeschliffen sein, um Verzug zu vermeiden.

Fir die Querzugsfestigkeit gelten die Mindestanforderungen gemaB EN 312. Das Raum-
gewicht der Spanplatten soll ca. 600-720 kg/m® betragen.

Beim Arbeiten mit wassrigen Leimsystemen missen Spanplattenoberflachen ein gutes
Saugvermdgen haben, um kurze Abbinde- und PreBzeit zu erlauben. Die Deckschicht muB
auBerdem eine Abhebefestigkeit von mind. 1,2 N/mm? haben, um ein Ablésen der aufge-
brachten FUNDERMAX Schichtstoffplatte zu vermeiden (vgl. DIN 52 366).

Als zuldssiger Wert fir die Formaldehydabspaltung gilt fir Innenrdume die Einhaltung der
Emmissionsklasse E1 It. EN 312. Die einschlagigen nationalen und internationalen Vor-
schriften sind zu beachten.

Fir besondere Anwendungen werden spezielle Spanplatten-Typen, z.B. mit erhéhter
Feuchtigkeitsbestandigkeit V100/E1 oder Flammenwidrigkeit B1/E1 eingesetzt. Sie kénnen
besondere Verarbeitungsbedingungen erforderlich machen.

Es empfiehlt sich deshalb Rickfrage bei den Plattenherstellern.

MDEF-Platten In geringen Dicken nicht mehr freitragend. Besonders geeignet flir Profilierungen der Kanten.
(Mitteldichte Faserplatten)

Hartfaserplatten Nicht freitragend, meist im Verbund bei Tiiren verwendet.
Hartfaserplatten miissen geschliffen sein. Das wird im allgemeinen vom Plattenhersteller
durchgefiihrt.

Raumgewicht ca. 850 kg/m?. Ubrige Eigenschaften nach EN 622.

Tischlerplatten Freitragend wegen ihrer Beschaffenheit und ihrer Dicke, z.B. fiir Fachbéden.
Zur Vermeidung von Oberflachenunruhen sind vorzugsweise Stabchenplatten mit schmalen
Streifen und Weichholz-Decklage zu verwenden.

Sperrholz In geringeren Dicken nicht freitragend.
Massivholz Wegen der Deformationsgefahr nur fir kleine Flachen geeignet.
Waben Als Bestandteil zusammengesetzter Trager oder in Verbindung mit

einer Rahmenkonstruktion.

Schaumstoffe Besondere warmeisolierende Eigenschaften.

Fir die Verklebungen mit FUNDERMAX Schichtstoffplatten eignen sich Hartschdume aus
Kunstharzen (z.B. Polystyrol, Phenol, Polyurethan). Bei Verklebungen auf Schdumen missen
in jedem Fall vor der Verarbeitung die Hersteller des Schaumes, des Klebstoffs und unsere
Anwendungstechnik befragt werden.

Bleche Ricksprache mit unserer Anwendungstechnik wird erbeten.

Mineralische Trager: Ricksprache mit unserer Anwendungstechnik wird erbeten.
mineralien-, glas- oder blahglimmer
verstarkte Gips- und Kalziumsilikat-
platten Zementgebundene
Spanplatten
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Verarbeitung von
FUNDERMAX
Schichtstoffplatten

Vorbehandlung

Aufgrund der moglichen unterschiedlichen Dimensionsander-
ungen sollen FUNDERMAX Schichtstoffplatte und
Tragermaterialien vor der Verarbeitung gemeinsam kondi-
tioniert werden, damit sich beide Materialien in ihrem
Feuchtigkeitsgehalt der Umgebung angleichen. Materialien,
die in zu feuchtem Zustand verarbeitet werden, neigen zum
Schrumpfen, was RiBbildung und Verwerfung nach sich ziehen
kann. Zu trocken verarbeitete Materialien kbnnen sich spéater
ausdehnen, so daB Sprengen und Verwerfen méglich ist.

M Eine gute Konditionierung kann bei Raumklima, d.h. bei
ungefahr 18-25°C und 50-65 % rel. Luftfeuchte erreicht
werden. Dazu muB eine ausreichende Zirkulation der Umluft
wéhrend etwa einer Woche um jede Platte gewéhrleistet sein,
oder FUNDERMAX Schichtstoffplatten und Tragerplatten fir
wenigstens 3 Tage so miteinander gestapelt werden, wie sie
spater verklebt werden. Die relative Luftfeuchte soll dabei
ahnlich der ihres spateren Einsatzbereichs sein. Man kann
auch die beiden FUNDERMAX Schichtstoffplatten, welche
spater mit der Tragerplatte zu einem Element verklebt werden
mindestens 3 Tage mit den Rickseiten zueinander stapeln.
Hier ist eine gemeinsame Konditionierung mit dem Trager-
material nicht notwendig, wenn dieses ausreichend konditio-
niert ist, gilt nur fur Holzwerkstoffe!

Diese Empfehlungen gelten fir die Verarbeitung in geméBig-
ten Klimazonen. Fir extreme Klimazonen ist Riickfrage bei
unserer Anwendungstechnik erforderlich.

Wird das herzustellende Element bei seinem spateren Verwen-
dungszweck einer andauernd niedrigen relativen Luftfeuchte
ausgesetzt, empfiehlt es sich, die FUNDERMAX Schicht-
stoffplatte und das Tragermaterial bei der Klimatisierung einer
entsprechend niedrigen Luftfeuchte oder erhéhten
Temperaturen, z.B. 20 Std./40°C oder 10 Std./50°C auszuset-
zen, um spéter auftretende Schrumpfspannungen vorweg-
zunehmen. Die Verklebung muB in unmittelbarem AnschluB an
die Konditionierung erfolgen. Besonders bei Verklebung auf
metallischen Tragern ist die Verwendung sehr trockener
FUNDERMAX Schichtstoffplatten wichtig. Hier empfiehlt es
sich auch gréBere Plattendicken einzusetzen. Bitte lesen Sie
auf Seite 19 Verklebung auf Metall. Es empfiehlt sich
Rickfrage bei unserer Anwendungstechnik.

Technische Information 10. Seite 17.

Tragerplatte

FUNDERMAX Platte

Bild 20

HPL
Trégerplatte
HPL

Bild 21
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Verarbeitung von
FUNDERMAX
Schichtstoffplatten

Spannungsausgleich

gleiche Plattentype (Fabrikat),
gleiche Laufrichtung (Schliff),
gleiche Plattendicke,

gleicher Konditionierungsgrad.

B Zwischen zwei miteinander verbundenen, verschiedenartigen
Materialien treten stets Spannungen auf. Daher muB ein
Trager beidseitig mit Materialien belegt werden, die den glei-
chen MaBanderungen bei Warme- und Feuchtigkeitseinflu
unterliegen. Dies gilt vor allem, wenn die fertige Verbundplatte
freitragend sein soll und nicht unmittelbar durch eine starre
Konstruktion gehalten wird, z.B. bei Turen. Je gréBer die zu
belegenden Flachen sind, desto groBeres Augenmerk ist auf
die Wahl des Gegenzugtyps zu legen und auf Dichte, symme-
trischen Aufbau und Steifheit des Tragers zu achten.

M Die besten Ergebnisse werden durch die Verwendung der
gleichen FUNDERMAX Schichtstoffplatte auf Vorder- und
Rickseite erzielt. Beide missen mit derselben Schleifrichtung
aus der FUNDERMAX Schichtstoffplatte enthommen werden
niemals rechtwinkelig zueinander!

H Die FUNDERMAX Schichtstoffplatten werden mit gleicher
Schleifrichtung gleichzeitig von beiden Seiten auf den Trager
aufgeklebt. Gute Ergebnisse werden auch durch die Ver-
wendung von sogenannten Gegenzugplatten gleicher Dicke
erzielt. Auf gleiche Konditionierung mit der Frontplatte ist
unbedingt zu achten.

Bitte um lhre Anfrage.

M Unter besonderen Voraussetzungen ist es auch maglich,
andere Materialien als Gegenzug zu verwenden wie Folien,
Holzfurniere, Lacklberzlge, impragnierte Papiere usw. Hierzu
ist es jedoch immer notwendig, ein Material auszuwéhlen, des-
sen physikalische Eigenschaften denen der FUNDERMAX
Schichtstoffplatte so &hnlich wie méglich sind und vorher
Versuche durchzufihren; ist aber nur fir Elemente welche
konstruktiv fixiert sind sinnvoll. Die in der Praxis mit solchen
Materialien erzielten Ergebnisse sind nicht mit Sicherheit
vorauszusagen. Die Anwendung kann daher nicht empfohlen
werden.

Technische Information 10. Seite 18.

M Grundsatzlich ist bei Beleimung mit FUNDERMAX

Schichtstoffplatten immer zu beachten:

- Gleiche Plattentype (Fabrikat) auf beiden Seiten, wie
beim Furnieren!

- Gleiche Laufrichtung (Schliff) auf beiden Seiten.

- Gleiche Plattendicke auf beiden Seiten.

- Gleicher Konditionierungsgrad auf beiden Seiten.

FUNDERMAX
Schichtstoffplatte

Holz Furnier

-

Plattentype, Laufrichtung, Plattendicke und Konditionierungsgrad Bild 22
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Verklebung

Es gibt auf dem Markt Klebstoffe, die sich durch gute Haft-
festigkeit und Bestandigkeit gegen Temperatur und
Feuchtigkeit auszeichnen. Sie sind deshalb gut fir die
Verleimung von FUNDERMAX Schichtstoffplatten geeignet.

Klebstoffe

H Dispersionsklebstoffe
2.B. PVAc-Leime = WeiBleime

B Kondensationsharz-Klebstoffe
z.B. Harnstoff-, Resorcin- und Phenolharzleime

B Kontaktklebstoffe
2.B. Polychloropren-Klebstoffe

B Reaktionsklebstoffe
z.B. Epoxid-, ungeséttigte Polyester-, Polyurethan-Klebstoffe

B Schmelzklebstoffe

fur Kantenbeleimung, auf Basis EVA, Polyamid oder
Polyurethan.

Zur Eignung der Klebstoffe beachten Sie bitte nebenstehende
Tabelle.

Verklebung auf Metall

H Wie in Bild 23 gezeigt, mussen elastische Klebstoffe ver-
wendet werden und deren Anwendung auf Metallflachen mit
dem Kleberlieferanten abgestimmt sein.

Auf absolut gleichmaBigen Kontakt Metall-Kleber
FUNDERMAX Schichtstoffplatte ist zu achten. Spannungen
laufen in Fehlstellen, Kerben etc. und fihren zu RiBbildung.
Beachten Sie bitte auch das Thema Konditionierung auf Seite
17 oder fragen Sie unsere Anwendungstechnik.

Technische Information 10. Seite 19.
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Polystyrol x1) x1)
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Aluminim X
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Spanplatten
1) ohne Bestandteile, welche Polystyrol angreifen. Bild 23
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Verklebungsverfahren

H Beide FUNDERMAX Schichtstoffplatten und das
Tragermaterial missen vor der Verklebung griindlich gesaubert
werden. Sie missen frei sein von Staub, Fett-, Ol- und
SchweiBflecken oder groben Teilchen, die sich nach der
Verklebung an der Oberflache markieren kénnen. Bei der
Verklebung soll das Umgebungsklima 18-25°C und 50-65 %
rel. Luftfeuchte betragen.

H Die Leimfugenqualitédt muB entsprechend der Binde-
mittelqualitat des Tragermaterials und der Beanspruchung
gewahlt werden.

Beanspruchung der Leimfugen nach DIN 68602:

B1, B2 - flr normale bis hohe Luftfeuchtebeanspruchung von
Verleimungen im Innenausbau.

B3, B4 - flr normale bis hohe Nassebeanspruchung im Innen-
und AuBenbereich.

Eine erhohte Wasserbestandigkeit der Leimfuge erhoht die
Wasserbestandigkeit des Tragermaterials nicht!

M Die Angaben der Klebstoff-Hersteller sind zu beachten.

Die Durchfiihrung von Probeverklebungen unter den 6rt-
lichen Bedingungen ist immer zu empfehlen. Fur das Arbeiten
mit Klebstoffen, Losungsmitteln und Hartern missen die
Sicherheitsvorschriften des Arbeitsschutzes eingehalten werden.

Technische Information 10. Seite 20.

PreBtemperatur

M Spannungsfreie Verbundelemente lassen sich am sichersten
bei PreBtemperaturen von 20°C herstellen, also
Raumtemperatur. Hohere Temperaturen erméglichen eine
Herabsetzung der Abbindezeit. Da jedoch die MaBanderungen
der FUNDERMAX Schichtstoffplatte im Vergleich zum
Tragermaterial auch von der Temperatur abhangen, sollten
60°C nicht Uberschritten werden, damit erhdhte Spannungen
vermieden werden, welche zum Verziehen der Elemente fih-
ren kénnen.

M Erfordern Spezialverklebungen einmal hohere PreBtempera-
turen, dirfen die nachstehend aufgefiihrten Temperatur/Zeit-
Verhaltnisse nicht Uberschritten werden, um Verziige zu ver-
meiden:

Temperatur Zeit
60°C 5 min.
70°C 4.5 min.
80°C 4 min.
90°C 2 min.

100°C 1 min.

M Erfordert das verwendete Leimsystem hohere PreB3-
temperaturen und langere PreBzeiten als in dieser Tabelle
angegeben, ist Riicksprache mit unserer Anwendungstechnik
notwendig.

B Das Verhaltnis PreBtemperatur zu PreBzeit kann auch
so definiert werden:

Je kihler desto langer, Raumtemperatur unbegrenzte Zeit, je
warmer desto kirzer: empfohlener Mittelwert 60°C - 5 min.

PreBzeit

G
@

PreBtemperatur

Bild 24
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Klebstoffauftrag und PreBverfahren

Der Klebstoffauftrag muB grundsatzlich tber die Flache
gleichmaBig verteilt erfolgen. Es ist darauf zu achten, daB die
Auftragsmenge auf beiden Seiten des Tragermaterials diesel-
be ist, um Verzug zu vermeiden. Dies gilt besonders fir was-
serhaltige Klebstoffsysteme; bei ihrer Verarbeitung ist deshalb
auch die Klebstoffauftragsmenge optimal zu halten.

Dispersionsklebstoffe

B PVAc-Leime, Zweikomponenten-PVAc-Leime

Der Klebstoffauftrag kann von Hand mit Zahnspachtel oder
Handroller erfolgen, maschinell mit Leimauftragsmaschinen.
Kaltpressen: Schraubzwinge, Spindelpressen, Etagenpressen.
Warmpressen: Etagenpressen, Kurztaktpressen, Doppelband-
pressen.

B Immer zu beachten: optimaler und gleichmaBiger Klebstoff-
auftrag sowie Einhaltung der PreBtemperaturen und
PreBzeiten. PreBdruck 2 - 4 bar.

Kondensationsharz-Klebstoffe

W Harnstoffharz

Melamin/Harnstoffharz

Resorcinharz

Zur Elastifizierung der Klebstoff-Fuge erfordern die Klebstoff-
anséatze entsprechende Zusatze (zB. Typenmehle). Diese fiih-
ren auch zu einer optisch ruhigeren Oberflache.
Unterschiedliche Hartertypen ermdglichen eine weitgehende
Variation der Verklebungs- und PreBdaten.

Bl Achtung: Verunreinigung der FUNDERMAX Schichtstoff-
platten Oberflache durch Klebstoff- und Hérterreste missen
vor dem Verpressen beseitigt werden, da sie sich sonst nicht
mehr ohne Beschadigung der Oberflache entfernen lassen.
Trennmittel verhindern ein Anhaften von Klebstoffresten an
FUNDERMAX Schichtstoffplatten Oberflache und
PreBblechen.

Resorcinharz-Klebstoffe werden zur Herstellung von
Elementen mit erhohtem Widerstand gegen Flammenwirkung
eingesetzt.

Kaltpressen: Schraubzwingen, Spindelpressen, Etagenpressen.

Warmpressen: Etagenpressen, Kurztaktpressen, Doppelband-
pressen.

B Immer zu beachten: optimaler und gleichmaBiger Klebstoff-
auftrag sowie Einhaltung der PreBtemperatur und PreBzeiten.
PreBdruck 2 - 4 bar.
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Kontaktklebstoffe (I6sungsmittelhaltig)

M Beim Arbeiten mit 16sungsmittelhaltigen Kontaktklebstoffen
sind die Arbeitsschutz- und Unfallverhitungsvorschriften zu
beachten! Kontaktklebstoffe erfordern besondere Sorgfalt bei
der Verarbeitung. Daher sind die Richtlinien der Klebstoff-
hersteller genau zu beachten. Klebstoffauftrag von Hand: mit
Pinsel, Zahnspachtel; maschinell mit Spritzanlagen (hei und
kalt) oder mit GieBanlagen auf FUNDERMAX Platte und
Tragermaterial. Beim Klebstoffauftrag mit einer Zahnspachtel
sollte die Auftragsrichtung auf Trager und FUNDERMAX
Schichtstoffplatte im rechten Winkel zueinander stehen.

B Wichtig ist gutes Abluften (Fingertest!), keine Zugluft, kein
Staub! Kontaktklebstoffe erfordern einen kurzen, aber kraftigen
AnpreBdruck, um eine sichere Verklebung zu gewahrleisten.

M Pressen mit Handandruckrolle, Rollenpresse, Etagenpresse,
eventuell mit Warme.

B Kontaktklebstoffe mit Harter; diese Klebstoffe fliihren zu
einer hoheren Beanspruchbarkeit und
Temperaturbesténdigkeit der Klebefuge.

Bl Auskiinfte Uber die Eigenschaften und die Verarbeitungs-
bedingungen erteilen die Klebstoffhersteller.

Reaktionsklebstoffe

M finden Anwendung fir Spezialverklebungen. Die zahlreichen,
unterschiedlichen Typen lassen jedoch allgemein gliltige Verar-
beitungsempfehlungen nicht zu. Achtung auf Verletzung der
Oberflache durch den abbindenden Kleber.

Schmelzklebstoffe

B werden fur Kantenverklebungen in entsprechenden Anlagen
eingesetzt.

Reinigung

Die verschiedenen Mdglichkeiten fir die Beseitigung von Ver-
schmutzungen auf FUNDERMAX Schichtstoffplatten Ober-
flachen sind in unserer Technischen Information 6 aufgefihrt.
Bitte beachten Sie, da manche Klebesysteme im ausgehérte-
tem Zustand nur mehr mechanisch entfernbar sind
(Beschadigungsgefahr der FUNDERMAX Schichtstoffplatten
Oberflachel).

M Fir alle Fragen, die Bearbeitung und Verarbeitung von FUN-

DERMAX Schichtstoffplatten betreffen, steht lhnen
unsere Anwendungstechnik gerne zur Verfugung.

FUNDERMAX
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