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Verarbeitungshinweise
EGGER Schichtstoffe

EGGER Schichtstoff ist ein vielseitig einsetzbarer Werkstoff, welcher in Kombination mit Holzwerkstoffen oder anderen Tragermaterialien,
zu so genannten Schichtstoff-Verbundelementen verarbeitet wird. Die Anwendungen sind vielféltig und erfordem den Einsatz
verschiedener Schichtstoffqualitdten, welche auf die spateren Einsatzgebiete abzustimmen sind. Klassische Anwendungen bzw.
Einsatzbereiche sind z.B. die Kiichenindustrie, Tiirenindustrie, Biiromdbelindustrie, der Messebau, Ladenbau, dekorative Innenausbau,
Schiffsbau und Fahrzeugbau.
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1. Materialbeschreibung

EGGER Schichtstoffe sind dekorative Schichtstoffe auf Basis hartbarer Harze. Sie sind mehrschichtig aufgebaut und bestehen aus
melaminharzimpragniertem Dekorpapier und einem oder mehreren mit Phenolharz impragnierten Natronkraftpapieren, die unter hohem
Druck und Warme miteinander verpresst werden. Der Schichtstoffaufbau, Harz- und Papierqualitaten, Oberflachenstrukturen, die
Verwendung spezieller Overlays sowie die Pressparameter bei der Herstellung entscheiden tiber die Schichtstoffqualitat und somit tiber
die spatere Anwendung bzw. das Einsatzgebiet.
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Riickseitenpapier

2. Schichtstoffqualitaten / Qualitdtseigenschaften / Technische Daten

Grundsatzlich entsprechen EGGER Schichtstoffe dem hohen EGGER Qualitatsstandard sowie den giiltigen Normen und Regelwerken.
EGGER Schichtstoffe werden gemaf EN 438-2:2016 in Bezug auf alle relevanten Qualitdtsanforderungen gepriift. Die auf die jeweiligen
Einsatzgebiete abgestimmten Schichtstoffqualitaten entsprechen diesen Anforderungen. Die Anwendungen/Einsatzbereiche,
Qualitatsanforderungen sowie technischen Daten und Lieferoptionen entnehmen Sie bitte den entsprechenden Datenblattern.

Die EGGER Schichtstoffqualitdten im Uberblick

Schichtstoffqualitaten

Schichtstofftyp gemas EN 438

Nenndicken [mm]

Verwendung

Schichtstoff P — Postformable bzw. Nachformbar | 0,40 -0,80; 1,00 und 1,20 | Allgemeine Zwecke
Schichtstoff mit farbigem Kem | S — Standard 0,80 Design-Schichtstoff
Allgemeine Zwecke — Oberflache
Schichtstoff PerfectSense P — Postformable bzw. Nachformbar | 0,80 'g o o
mit Anti-Fingerprint-Eigenschaft
All ine Zweck
Schichtstoff XL S - Standard 0,80 g.ememe w.ec €
Schichtstoff mit Synchronpore
. Schwerentflammbarer Schichtstoff
Schichtstoff Flammex F — Flammenhemmend 0,60 und 0,80

Nach DIN 4102-1:198-05

Schichtstoff lackierfahig

P — Postformable bzw. Nachformbar
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3. Transport, Lagerung und Handhabung

3.1 Transport

Der Transport der Schichtstoffe erfolgt tiblicherweise auf Palette (siehe Abbildung 2). Die Palette ist fiir die dauerhafte Lagerung der
Schichtstoffe geeignet.

Abdeckplatte
Kunststoffband
Folie
Schichtstoffe
Schonplatte
Holzpalette

B

Abbildung 2

Die Kartonverpackung wird fiir Kleinstmengen und fiir Lieferungen per Paketdienst genutzt (siehe Abbildung 3). Wir empfehlen die
Schichtstoffe nach Anlieferung auszupacken und gemas Punkt 3.2 zu lagern. Nur dann werden optimale Voraussetzungen fiir die
weitere Verarbeitung der Schichtstoffe gewdhrleistet.

Abbildung 3

3.2 Lagerung

Schichtstoffe miissen in geschlossenen und trockenen Raumen, vor Ndsse geschiitzt, unter normalen klimatischen Verhaltnissen
gelagert werden. Wird die Originalverpackung entfernt, sind Schichtstoffe auf vollflachigen und horizontalen Schutzplatten zu lagem.
Direkter Bodenkontakt und/oder Sonneneinstrahlung sind zu vermeiden.

Verantwortlich: PM Mébel und Innenausbau
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Die oberste Platte sollte mit dem Dekor nach unten liegen und mit einer Schutzplatte von mindestens gleichem Format abgedeckt werden
(siehe Abbildung 4). Ist eine horizontale Lagerung nicht méglich, so sind die Schichtstoffe mittels flichiger Abstiitzung und Gegenlager
in einer Schrégstellung von ca. 80° zu lagern (siehe Abbildung 5). Auch bei dieser Lagerung ist eine Schutzplatte von mindestens
gleichem Format notwendig.

Schichtstoffstapel
Schutzplatte

Abbildung 4

Richtig! Falsch!
Abbildung 5

3.3 Handhabung

Nach Entfernen der Verpackung und vor der Verarbeitung, ist EGGER Schichtstoff auf sichtbare Schaden zu priifen. Grundsatzlich sollten
alle Personen, die Schichtstoff transportieren bzw. handhaben eine personliche Schutzausriistung, wie Handschuhe, Sicherheitsschuhe
und geeignete Arbeitskleidung tragen. Es ist zu vermeiden, dass die Dekorseiten gegeneinander verschoben oder ibereinander gezogen
werden. Die Schichtstoffplatten sind anzuheben bzw. konnen Riickseite tiber Riickseite gezogen werden. Beim Transportieren bzw.
Tragen von Schichtstoffplatten hat sich das Aufrollen von Schichtstoff bewahrt, dabei sollte die Dekorseite innen liegen und scheuernde
Bewegungen vermieden werden. Fiir den Transport von Schichtstoffstapeln sind ausreichend grof3e, plane und stabile Paletten zu
verwenden. Die Platten im Stapel miissen gegen Verrutschen gesichert sein.

Verantwortlich: PM Mébel und Innenausbau
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4. Verarbeitung

4.1 Konditionierung
Das Tragermaterial und EGGER Schichtstoff sind vor der Verarbeitung unter normalen klimatischen Bedingungen fiir mindestens 24
Stunden zu konditionieren, damit sich beide Materialien in ihrem Feuchtigkeitsgehalt angleichen konnen. Speziell zu feucht verarbeitete

Materialien neigen nicht nur zu Fehlverklebungen, sondermn auch zur Schrumpfung, welche Rissbildung und Verzug nach sich ziehen
kann.

4.2 Zuschnitt

Fiir den Zuschnitt von Schichtstoff konnen tibliche Holzbearbeitungsmaschinen, wie Platten-, Tischkreis-, Handkreis- oder Stichsagen
genutzt werden. Der Zuschnitt mittels Platten- oder Tischkreissdge ist allgemein tiblich. Fiir ein gutes Schnittergebnis sind verschiedene
Faktoren, wie richtiger Sageblattiiberstand, Vorschubgeschwindigkeit, Zahnform, Zahnteilung, Drehzahl und Schnittgeschwindigkeit
verantwortlich.

Beispiel — Tischkreissdge:

Schnittgeschwindigkeit: ca. 40 bis 60 m/sec.
Drehzahl: ca. 3.000 bis 4.000 U/min.
Vorschub: ca. 10 bis 20 m/min (Handvorschub)

Aberauch ein flachiger Andruck ist notwendig, da durch ,,Flatter* des Schichtstoffes feinste Risse entstehen, die spater zu Kerb- oder
Spannungsrissen fiihren kdnnen. Mit Ausnahme von Plattensagen werden die Zuschnitte per Handvorschub ausgefiihrt. Die Werkzeug-
beanspruchung ist aufgrund der hochwertigen Melaminharze, die fiir die Oberflache von EGGER Schichtstoff genutzt werden, deutlich
hoher als bei herkdmmlichen Holzwerkstoffen. Sdgen oder Fraser mit Hartmetallschneiden oder auch diamantbestiickte Werkzeug-
schneiden haben sich gut bewahrt. Je nach erforderlicher Schnittgtite (Grob- oder Feinschnitt) werden nachfolgende Zahnformen
verwendet:
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Abbildung 6

Bei Einsatz von Handkreis- oder Stichsdgen sollte eine Anschlagleiste verwendet werden. Der Zuschnitt muss von der Plattenunterseite
her erfolgen.

Verantwortlich: PM Mébel und Innenausbau
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4.3 Gegenzug

Generellist bei der Herstellung von Schichtstoffverbundelementen auf einen Spannungsausgleich durch einen geeigneten Gegenzug zu
achten. Man spricht in diesem Zusammenhang auch von einem symmetrischen Aufbau des Verbundelementes, d.h. ein Einsatz von
identischem Schichtstoff auf Vorder- und Riickseite. Ein unsymmetrischer Aufbau verursacht im Allgemeinen ein Verzug des Elementes
bzw. schlechte Planlage und somit liegt die Herstellung von unsymmetrischen Verbundelementen in der Verantwortung des Verarbeiters.
Schichtstoff-Gegenzug ist Bestandteil der EGGER Kollektion Dekorativ und ist ab Lager und Stiickzahl eins verfiigbar, gemaf3 den
landesspezifischen Lieferverzeichnissen.

Neben dem verwendeten Gegenzug wird die Planlage durch weitere Kriterien wie: Tragerplattendicke, Holzfeuchte, Leimauftragsmenge
etc. beeinflusst. Die Tragerplattendicke und der Tragerplattentyp sind mafigebliche Kriterien und im Allgemeinen gilt, je dicker die Platte
umso unkritischer. Ein Schichtstoff-Gegenzug in gleicher Nenndicke ist grundsatzlich richtig. Es wird jedoch empfohlen, die Auswahl
eines geeigneten Gegenzugs vor Elementherstellung durch Vorversuche zu iiberpriifen.

4.4 Verklebung

Je nach spdterem Einsatzgebiet und dessen Anforderungen kann EGGER Schichtstoff auf unterschiedliche Tragermaterialien mit
verschiedenen Klebstoff-Typen verklebt werden. Geeignet sind klassische Holzwerkstoffe wie: Span-, MDF- und HDF-Platten. Holzwerk-
stoffe wie Tischler- und Fumierplatten erfordern besonderer Beachtung und vor Serienherstellung sollten eigene Pressversuche durch-
gefiihrt werden.

Zu beachten ist, dass Tischler- und Fumierplatten in ihrem Plattenaufbau nicht die Homogenitét von Spanplatten erreichen, da Furniere
und/oder Massivholz verwendet werden. Bestandteile wie Furniere und/oder Massivholz erreichen nicht die GleichmaBigkeit der
Dimensionsdnderung unter Wechselklima wie es durch Spane gewahrleistet wird. Eine plane und spannungsfreie Tragerplatte ist jedoch
eine Grundvoraussetzung fiir eine ruhige Oberflache, sodass eine Tragerplattenkalibrierung sowie die Priifung der Holzfeuchtigkeit
(Innenanwendungen < 8 %) zu beachten ist. Materialien, die in zu feuchten Zustand verarbeitet werden, neigen im Laufe der Zeit zu
Schrumpfungen, die Rissbildungen und Verwerfungen nach sich ziehen kénnen.

Bei Einsatz von so genannten Multiplex-Platten sind vorzugsweise Fumierplatten aus weichen Hélzem (z.B. Pappel, Birke, Okoume,
Abachi) geeignet. Auch bei Tischlerplatten sollten in erster Linie Stabchenplatten mit schmalen Streifen und Weichholz-Decklage
verwendet werden, um Oberflachenunruhen zu vermeiden. Das Tragermaterial muss spannungsfrei sein und eine ebene/plane
Oberflache aufweisen. Eine Verklebung mit Massivholz wird nicht empfohlen.

Grundsatzlich muss der Schichtstoff und das Tragermaterial vor der Verklebung griindlich gereinigt werden. Die Materialien miissen
bereits vor Auftrag des Klebstoffes frei von Staub, Fett-, Ol- und Schweif3flecken sein. Neben einem symmetrischen Aufbau des Verbund-
elementes ist ein gleichméBiger Klebstoffauftrag sowohl auf der Vorder- als auch auf der Riickseite wichtig, da es andernfalls zu Verzugs-
problemen kommen kann.

Stark oberflachenverdichtete Span- und HDF-Platten erzielen bei PVAc-Verleimung nach Kalibrierung mit 80-120iger Kémung
eine verbesserte Haftung. P3 Spanplatten sowie wasserfeste, evtl. phenolharzgebundene Werkstoffe leiten das Wasser von
PVAc-Leimen schlechter ab. Dieses fiihrt zu einer Verlangerung der Presszeiten.

Kontaktkleber werden haufig fiir die Herstellung gebogener Teile und fiir die Verklebung von Schichtstoffen mit nicht saugenden Werk-
stoffen, zum Beispiel mit Metallen, eingesetzt. Kontaktklebstoffe bestehen meist aus Polychloropren und einem Losungsmittel. Vor dem
Zusammenfiigen, miissen die Losemittel abliiften, der Klebstofffilm muss sich trocken anfiihlen. Die Klebekraft beruht darauf, dass
Polychloropren unter Druck kristallisiert. Deshalb hangt die Festigkeit der Verklebung von dem Druck ab, mit dem die Teile verpresst
werden. Um eine gute Verklebung zu erzielen, ist es nétig, die Klebeflachen kurz unter méglichst hohem Druck zu verpressen.

Grundsatzlich wird die Endfestigkeit der Klebefuge, unabhangig vom verwendeten Klebstoff-Typ, erst nach einigen Stunden bis Tagen
erreicht, beriicksichtigen Sie die Aushartezeiten. Besonders gro3e Bauteile sollten deshalb direkt nach dem Verkleben vorsichtig
behandelt werden, da eine Durchbiegung oder Verwindung die Klebefuge beschadigen kann.

Verantwortlich: PM Mébel und Innenausbau
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Die Angaben in der nachfolgenden Tabelle beziehen sich auf die Verwendung von Holzwerkstofftragem, es sind Richtwerte, die
beeinflusst werden durch:

= Art und Qualitat des Tragermaterials

= Verarbeitungsbedingungen

= Klebstofftype entsprechend der spateren Beanspruchung D1, D2, D3 oder D4

Probeverklebungen unter den 6rtlichen Bedingungen sind immer zu empfehlen und die Angaben der Klebstoffhersteller sind
zwingend zu beachten!

Klebstoff-Type Klassifiziert 'tl;emperdatl:- Kleflt)stoff- Offene Zeltx [Pt:es]sdruck Presstemperatur/-zeit
estandigkeit auftrag . ar]

EN 204/205 *1 [°C] [g/mz] [Mm_] 20°C 40°C 60°C
Dispersionsklebstoffe
PVAc D2/D3/D4 -20bis +100 90-150 auf ca.3 8-30Min. | 4-12Min. | 3-5Min.
Zweikomponenten- . CPLoder max. 10

D3 /D4 -20bis+120 R ca.3 Herstellerangaben beachten
PVAC Trager
Kondensationsharz

15-180 . .
Hamstoffharz D2/D3 90-150 auf Mi 5-30Min. | 1-12Min.
in.
- CPLoder 2-20

Melamin- R

D3 . Trager
/Hamstoffharz -20bis +150 ca.3-5

100-180 je nach Hartersystem
Phenol-
. D3 /D4 auf CPLoder | ca.2-15
/Resorzinharz B
Trdger

Kontaktklebstoffe (Basis Polychloropren)

ohne Harter - 20 bis + 70 150-200
- aufCPLund | Fingertestss | mindestens 5 | mindestens 1 Minute
mit Harter - 20 bis + 100 Trager
Reaktionsklebstoffe
Epoxid-,
ungesattigte 150-250
. . Stapeldruck o B
Polyester- und D3 /D4 -20bis + 100 auf CPLoder | je nach Typ abhéngig von Typ und Hartersystem
Polyurethan- Trager plan lagern
Klebstoffe
Schmelzklebstoff
EVA - 20 bis +80 80-150 auf
- | - CPLoder 160-220°C
PA /PO - 20 bis + 100 Trager
extremkurz | Walzendruck

60-100 auf
PUR D3 /D4 -20bis +120 CPLoder 120-160°C

Trdger

*1 Die Gruppen D1, D2, D3 und D4 gem&f EN 204 ordnen Leime nach ihren Mindestscherfestigkeitswerten und ihrem Verhalten unter Feuchtigkeits- und Wassereinwirkung ein
*2 Abhdngig von Umgebungstemperatur und Klebstofftyp
*3Die offene Zeit ist abhdngig von Umgebungstemperatur und Klebstofftyp und wird durch den so genannten Fingertest definiert

Verantwortlich: PM Mébel und Innenausbau
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Im Allgemeinen erfolgt der Pressvorgang mit Hilfe von Flach-,
Kurztakt- und Doppelbandpressen im Heif3- oder Kaltverfahren.
Nachfolgend einige Hersteller von Furnierpressen:

= Format-4 www.format-4.com

= Hofer www.hoefer-maschinen.com
= |talpresse www.italpresse-eng.com

= Joos WWW.joos.de

= Langzauner www.langzauner.at

= Ott www.ottpaul.com

= Wieder www.wieder-maschinenbau.at

Abbildung 7

5. Postformingverfahren

Neben den flachigen Schichtstoffverbundplatten, welche eine eckige Kantenausfiihrung vorsehen, werden EGGER Schichtstoffe fiir
Postformingzwecke eingesetzt. Postformingelemente zeichnen sich durch ihren nahtlosen Schichtstoffiibergang von Flache zur Kante
aus. Das Nachverformen von Schichtstoff setzt den Einsatz von einem Schichtstofftyp P (Postformable bzw. Nachformbar) voraus.

Durch die Vielzahl an Profilen und Ausfiihrungen sowie die anlagentechnischen Voraussetzungen ist eine vorherige Abstimmung zur
Festlegung der Qualitdtsparameter und Schichtstoffabmessungen unbedingt vorzunehmen. Vorzugsweise werden Profile in Form von
konvexen Radien ausgefiihrt und mittels stationdrer oderim Durchlauf arbeitender Postforminganlagen durchgefiihrt. Konkave
Profilausfiihrungen konnen ausschlieBlich mit stationdren Anlagen hergestellt werden und erfordern eine spezielle Vorbereitung des
Tragermaterials sowie Erfahrung in der Postformingausfiihrung und der weiteren Bearbeitung.

5.1 Tragermaterialien — Auswahl und Bearbeitung

Die richtige Auswahl des Tragermaterials plus Faktoren wie Plattentemperatur, Holzfeuchte, Oberflaichenbeschaffenheit, Plattenaufbau,
Profilausfiihrung, Leimsystem und -auftragsmenge etc. entscheiden iber die spatere Qualitdt der Postformingelemente. Bewahrt haben
sich die EGGER Eurospan Rohspanplatten welche eine ruhige und ebene Oberfliche sowie einen homogenen Plattenaufbau aufweisen.
Spezielles Augenmerk ist bei der Verwendung von Spanplatten auf eine dichte und feste Mittelschicht zu legen, da es andemfalls zu
Fehlverleimungen oder dem so genannten ,,Durchtelegrafieren” der Mittelschicht kommen kann.

Bereits bei der Profilausfiihrung ist die richtige Tragerplattenauswahl zu beachten. D.h. je nach Tiefe des Profils ist ggf. ein Einsatz von
MDF notig. Besonderer Beachtung bedarf der Einsatz von Sperrholz- oder Furnierplatten. Eine geringe Holzfeuchte der Platten (max. 8 %)
sowie die Konditionierung der verschiedenen Materialien ist besonders wichtig (siehe Punkte 4.1 und 4.4). Durch die Leimschichten
und den wechselnden Faserverlauf der Furnierlagen gestaltet sich das Profilfrasen schwieriger als bei Span- oder MDF-Platten und fiihrt
zu einem ungleichmafigen Verschleifs der Werkzeugschneiden. Die Arbeitsrichtung sollte der Faserrichtung des Deckfumniers folgen.

5.2 Profilfrasen

Zur Profilierung der Tragerplatten werden im Allgemeinen hartmetallbestiickte oder (bei Grof3serien) diamantbestiickte Fraser eingesetzt.
Entscheidend fiir die Frasqualitat sind verschiedene Faktoren wie Vorschubgeschwindigkeit, Drehzahl, Schneidenanzahl sowie die
Tragerplattenqualitét. Die Qualitét der Profilfrasung (Messerschlédge, vorstehende Spane etc.) kann durch Einsatz von Diamant-Schleif-
scheiben oder Schleifaggregaten optimiert werden. Die Werkzeugauswahl und -ausfiihrung sollte mit einem Werkzeughersteller geklart
werden. Eine exakte Profilfrasung ist wichtig, d.h. die Ausfiihrung von Frasabséatzen und unvollstandigen Frasungen sind zu vermeiden,
da es sonst zu Schwierigkeiten beim Postforming kommen kann. Speziell die Ausfiihrung von kleinen Radien erfordert eine sehr prazise
Frasung. Des Weiteren muss sichergestellt werden, dass nach erfolgter Frasung Staub und lose Spane durch Abbiirsten, Abblasen oder
Absaugen entfernt wurden.

Verantwortlich: PM Mébel und Innenausbau
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5.3 Verklebung

Ergdnzend zu den unter Punkt 4.4 genannten Empfehlungen und Klebstoffen fiir Flachenverklebungen gelten fiir das Postforming-
verfahren gewisse Einschrankungen. Unabhéangig vom Postformingverfahren erfolgt die Verklebung des Schichtstoffes meistens in zwei
Fertigungsschritten:

Schritt 1: Flachenverklebung des Schichtstoffes (Vorder- und Riickseite) auf der profilierten Tragerplatte
Schritt 2: Verklebung im Profilbereich (Rundung) innerhalb des Postformingprozesses

Grundsatzlich ist die Klebstoffauftragsmenge fiir die Flachenverklebung so zu wdhlen, dass kein Klebstoff in den Profil- oder Rundungs-
bereich austritt, speziell beim Einsatz von Kondensationsharz-Klebstoffen (Hamstoffharz). Fiir die Verklebung im Profilbereich werden
Spezial-PVAc-Klebstoffe mit schneller Anfangshaftung und kurzer Abbindezeit eingesetzt, um die Riickstellkréfte des Schichtstoffes
»aufzunehmen®.

Beachten Sie in jedem Fall die Angaben der jeweiligen Klebstoffhersteller!

5.4 Stationdres Postformingverfahren

Bedingt durch die unterschiedlichen stationdren Postformingverfahren wird hier nur das wirtschaftliche Verfahren mittels Kontaktwarme
ndher erldutert. Es erlaubt die Fertigung von konvexen Postformingelementen in kleinen und mittleren Losgrofien. Bevor das eigentliche
Postformen (Formen) erfolgt, sind nachfolgende, vorbereitende Fertigungsschritte nétig:

Schritt 1 : Flachenverklebung des Schichtstoffes (Vorder- und Riickseite) auf der profilierten Tragerplatte
Schritt 2 : Biindigfrasen des Riickseitenschichtstoffs bzw. erforderliche Riickseitenprofilierung der Tragerplatte
Schritt 3: Auftrag des Spezial-PVAc-Klebstoffs auf den tiberstehenden Schichtstoff und im Profilbereich der Tragerplatte

Bei Fertigungsschritt 1 ist zu beachten, dass der Vorderseiten-Schichtstoff entsprechend der Tragerplattendicke und Profilausfiihrung in
dernotwendigen Breite iiber das Tragermaterial tibersteht. Man spricht hier von der sogenannten Schichtstofffahne oder dem Schicht-
stoffiiberstand (siehe Abbildung 8). Das eigentliche Postformen, sprich das Verformen des Schichtstoffs und die gleichzeitige
Verbindung mit dem Tragermaterial, erfolgt mittels einer flachen, beheizten, unter Druck stehenden und beweglichen Metallschiene
(siehe Abbildungen 9-11).

Durch die beheizte Metallschiene wird der Schichtstoff durch Kontaktwarme auf die erforderliche Postformingtemperatur erwarmt. Die
erforderliche Temperatur bei EGGER Schichtstoffen liegt im Bereich von ca. 150 °C bis 170 °C. Die Temperatur kann durch nachfolgende
Faktoren beeinflusst werden:

= Schichtstoffdicke und -dekor
= Klebstoffart und -menge im Postformingbereich

= Verformungsgeschwindigkeit

Abbildung 9 Abbildung 10

Abbildung 11 Abbildung 12

Verantwortlich: PM Mébel und Innenausbau



—)
MEHR AUS HOLZ. E EGCGLCER

Qualitatsmanagement ISO 9001 Kodierung: VH STS DE
Revision: 03
Freigabe: 06.01.2017
Seite: 10von 17

Die exakte Kontrolle der Schichtstoff-Temperatur im Postformingbereich mithilfe eines Temperaturfiihlers ist daher sehr wichtig.
Nachdem die Postformingtemperatur erreicht ist, folgt die Metallschiene automatisch und unter stéandig gleichmafigem Druck dem
Profilverlauf des Postformingelementes, wodurch der Schichtstoff mit der Tragerplatte verbunden wird. Der Bewegungsablauf wahrend
des Postformingvorgangs kann in der Geschwindigkeit geregelt werden, sodass eine optimale Anpassung der Temperatur moglich ist.
Wird die Temperatur iiberschritten, kann es zu Delaminierung (Blasenbildung) im Schichtstoff kommen, hingegen fiihrt eine zu geringe
Temperatur zur Rissbildung (Briiche). Die Verformungsgeschwindigkeit hangt im Wesentlichen von der Energiemenge und der Schicht-
stoffdicke ab, aber auch von der Profilierung der Tragerplatte. Um ein Austrocknen des Schichtstoffs und Warmeverluste zu vermeiden,
muss der Schichtstoff moglichst schnell durchgewdrmt und postformt werden. EGGER Schichtstoffe sollten vorzugsweise parallel zur
Herstellrichtung, die an der Schiliffrichtung der Riickseite zu erkennen ist, verformt werden.

5.5 Postforming im Durchlaufverfahren

Das Postformen im Durchlaufverfahren ist wirtschaftlicher als das beschriebene stationdre Postformingverfahren. Es erfordert die
Umsetzung von Grof3serien und ist nicht fiir Einzelfertigung geeignet. Dieses Verfahren eignet sich ausschlielich zur Herstellung von
konvexen Rundungen. Auch hier sollte der Schichtstoff parallel zur Herstellrichtung verformt werden. Die Querverformung ist zwar
grundsatzlich moglich, jedoch mit deutlichen Einschriankungen in Bezug auf Postformbarkeit (kleinster Radius), Bauteilabmessung sowie
einem deutlich langeren und schwierigeren Postformingprozess verbunden. Je nach Anlagenkonzeptionierung werden die notwendigen
Fertigungsschritte sektionsweise und/oder online ausgefiihrt. Beide Anlagenkonzepte setzen das Profilfrisen des Tragermaterials (siehe
Punkt 5.2) sowie die Verklebung von Schichtstoff und Tragermaterial (siehe Punkt 5.3) vor dem eigentlichen Postformen voraus und
haben ihre Vor- und Nachteile. Nachfolgend einige Erlduterungen und Abbildung des Postformingprozesses anhand EGGER Modellreihe
200 oder auch L-Profil genannt.

Fertigungsschritt 1: Postformingelement (auch Pressteil genannt)
nach erfolgter Profilfrasung und Flachenverklebung des Schichtstoffs
auf Vorder- und Riickseite (siehe Abbildung 13).

Abbildung 13

Fertigungsschritt 2: Das Pressteil wird in der ersten Sektion
der Postforminganlage durch weitere Frasaggregate in die
endgiiltige Profilform gebracht. Bei den sogenannten L-Profilen

wird lediglich der Ruickseiten-Schichtstoff zur Tragerplatte hin
biindig und der Vorderseitenschichtstoff auf erforderlichen

Uberstand gefrést (siehe Abbildung 14). Abbildung 14

Fertigungsschritt 3: In der zweiten Sektion wird der Spezial-PVAc-
Klebstoff mittels Leimrolle und/oder Spritzdiisen gleichmaRig
auf die Tragerplatte und die Schichtstofffahne aufgebracht. Ein
gleichmafiger und beidseitiger Leimauftrag ist fiir die spatere,
gute Verklebung sehrwichtig (sieche Abbildung 15).

Fertigungsschritt 4: In der dritten Sektion wird der aufgetragene
Spezial-PVAc-Klebstoff tiber Heif3luftgebldse abgeliiftet, das im
Klebstoff enthaltene Wasser verdunstet und aktiviert ihn fiir die
nachfolgende Verformung. Parallel wird der Schichtstoff tiber

Infrarotstrahler erwarmt, um ihn fiir den Verformungsprozess
vorzubereiten. Man spricht auch von ,,plastisch“ machen
(siehe Abbildung 16). Abbildung 16

Verantwortlich: PM Mébel und Innenausbau
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Fertigungsschritt 5: In der vierten Sektion findet der eigentliche
Verformungsprozess statt. Uber den Formungsstab (auch /
Biegestab genannt) wird der Schichtstoff in die Profilrichtung '
gelenkt. In der nachfolgenden Druckzone wird der Schichtstoff

Abbildung 17
mittels Profil- und Druckrollen in die endgiiltige Form gebracht,
indem die Profil- und Druckrollen den fiir die Verklebung
notwendigen Pressdruck erzeugen und innerhalb kurzer Zeit den
Schichtstoff mit der Tragerplatte verbinden
(siehe Abbildungen 17-20).
Abbildung 18

Abbildung 20

Fertigungsschritt 6: In der fiinften Sektion erfolgt dann die abschlieBende Nachbearbeitung der Postformingelemente. Bei L-Profilen wird
der zur Elementriickseite tiberstehende Vorderseitenschichtstoff biindig gefrast und die Fasenfrasung ggf. nachgeschwabbelt. Bei U-
Profilen wie beispielsweise der EGGER Modellreihe 300 sollte eine Versieglung und/oder Schmelzkleberversieglung aufgetragen werden.

6. Allgemeine Verarbeitungshinweise

6.1 Ausschnitte

Ausschnitte sind stets mit einem Radius von mindesten 5mm abzurunden, da scharfkantige Ecken materialwidrig sind und zu
Rissbildungen fiihren (siehe Abbildungen 21 und 22). Dies gilt speziell fiir Einsatzbereiche, bei denen aufgrund haufiger Warme-
einwirkung durch Austrocknen des Schichtstoffs erhchte Schrumpfspannung auftritt. Dariiber hinaus miissen alle Kanten kerbfrei
ausgefiihrt sein. Die Ausschnitte sollten vorzugsweise mit einer Handoberfrase oder CNC-Frase ausgefiihrt werden. Bei Verwendung von
Stichsdgen ist der Ausschnitt in den Ecken mit einem entsprechenden Radius vorzubohren und der Ausschnitt von Radius zu Radius
herauszusagen. Eine Nachbearbeitung der Kanten, dem so genannten ,,Kantenbrechen* mit Schleifpapier, Feilen oder Handfrasen muss
durchgefiihrt werden, um Kerbrisse durch Aussplitterungen auszuschlie3en. Die gleiche sorgfaltige Nachbearbeitung ist bei Einsatz von
so genannten ,,Kreisschneidern* fiir Halogenspotleuchten zu beriicksichtigen.

Verantwortlich: PM Mébel und Innenausbau
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Ausschnitte werden im Allgemeinen erst nach der Weiterverarbeitung des Schichtstoffs vorgenommen. Grundsatzlich ist vor der
Bearbeitung zu beachten, dass die Verbundelemente sicher aufliegen, damit durch die Sage-, Frds- oder Bohrarbeiten keine
Beschadigungen auftreten. Speziell schmale Plattenstege konnen durch unsachgemafie Lagerung wahrend der Bearbeitung brechen
oder es konnen Ausrisse entstehen. Auch die Plattenausschnitte sind zu sichern, sodass diese nicht unkontrolliert herausfallen bzw. -
brechen kénnen und dadurch Personen- oder Sachschdden verursachen.

Beachten Sie in jedem Fall die mitgelieferten Hinweise und Montageschablonen der jeweiligen Hersteller!

Richtig! Falsch!
Abbildung 21

Richtig! Falsch!
Abbildung 22

6.2 Abdichtung von Kanten, Ausschnitten und Bohrungen

Grundsatzlich sind Schichtstoffelemente wie Arbeitsplatten, Fronten etc. durch den Schichtstoff zuverldssig gegen das Eindringen von
Feuchtigkeit geschiitzt. Somit kann das Tragermaterial nur tiber ungeschiitzte Kanten, z.B. Ausschnitte, Stof3fugen, Eckverbindungen,
Hinterkanten, Bohrungen, Schraublocher und Befestigungen, von Feuchtigkeit und Nasse erreicht werden. Speziell bei horizontalen
Flachen (Arbeitsplatten) sind die notwendigen und abschlieBenden Abdichtungsarbeiten stets bei der Endmontage durchzufithren. Zum

Abdichten von sichtbaren Schnittkanten werden EGGER Melaminkanten oder EGGER Sicherheitskanten ABS (thermoplastische Kanten)
verwendet.

Fiir verdeckte Schnittkanten haben sich Dichtungsprofile und vernetzende Dichtungsmassen aus Silikon-Kautschuk, Polyurethan und

Acryl bestens bewdhrt. Bei der Verwendung von Dichtungsmassen ist ein Einsatz von Primer, je nach Werkstoff/Material filmbildend oder
reinigend, erforderlich.

Bei Einsatz dieser Materialien sind die Herstellerangaben sorgfaltig zu beachten!

Verantwortlich: PM Mébel und Innenausbau
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Es ist unbedingt notwendig, die abzudichtenden Bereiche zu reinigen und bei Einsatz von Primern die Abliiftzeit des Herstellers zu
beachten. Die Dichtungsmasse ist hohlraumfrei einzubringen und anschlieBend mittels Wasser und Spiilmittelzusatz nachzuglatten. Um
Verschmutzungen der Oberflache vorzubeugen, sollten die Fugenrander ggf. vorher abgeklebt werden. Rohre oder Leitungen miissen so
zentriert werden, dass an jeder Stelle der Durchfiihrung ein Mindestabstand von 2 bis 3 mm und eine sorgféltige Versiegelung
gewdhrleistet ist (siehe Abbildung 23).

Abbildung 23

Eine Versiegelung von Schnittkanten kann auch mit Zweikomponenten-Lacken oder Zweikomponenten-Klebstoffen erfolgen. Fiir
Einbauteile wie Mischbatterien, Spiilen und Kochfelder werden vom Hersteller Dichtringe, Dichtungsprofile oder Dichtungsbander
beigefiigt, die in jedem Fall unter Beriicksichtigung der Herstellerhinweise einzubauen sind.

6.3 Befestigungen

Sofern Beschldge, Wandabschlussleisten etc. auf den Verbundelementen befestigt werden, ist zu beachten, dass der Schichtstoff im
Bereich der Verschraubung vorgebohrt wird. Die Bohrungen miissen mindestens 1 mm grof3er sein als der Schraubendurchmesser, um
Spannungen im Material zu vermeiden (siehe Abbildung 24). Des Weiteren wird bei horizontalen Flachen empfohlen, vor der
Verschraubung die Innenseite des Schraubenlochs mit Dichtmasse zu schiitzen.

Abbildung 24

Verantwortlich: PM Mébel und Innenausbau
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7. EGGER Schichtstoff mit farbigem Kern

EGGER bietet verschiedene Uni Dekore als Schichtstoff mit farbigem Kem an, diese Schichtstoffe werden auch als ,,durchgefarbt“ oder
,»Schichtstoff mit Farbkern“ bezeichnet. Neben den verwendeten Papieren und Harzen unterscheidet sich dieser Schichtstoff in seinen
Produkteigenschaften von Schichtstoff mit braunem Kem. Fiir die Verarbeitung von Schichtstoff mit farbigem Kern gelten im
Wesentlichen die vorangegangenen Verarbeitungshinweise, es sind jedoch nachfolgende Besonderheiten zu beachten.

7.1 Materialbeschreibung/Anwendungstechnische Hinweise

Bei dem Schichtstoff mit farbigem Kemn liegt der Schwerpunkt in der Méglichkeit, farblich durchgangige Anwendungen zu realisieren und
speziell die Schichtstoffkante als Designlosung zu betonen. Schichtstoff mit farbigem Kern ist mehrlagig aufgebaut und besteht aus
impragnierten Dekorpapieren, womit die durchgefarbte Optik erreicht wird.

Nach EN 438-9 wird EGGER Schichtstoff mit farbigem Kem als Schichtstoff BTS (Coloured core laminate, thin Laminate, standard grade)
klassifiziert. Dies bedeutet, dass er fiir horizontale Anwendungen eingesetzt werden kann, jedoch kein Postforming bzw. Nachformen
moglich ist.

7.2 Zuschnitt

Durch den Einsatz der speziellen Kunstharze wird die Flexibilitat der Schichtstoffausfiihrung Schichtstoff mit farbigem Kern gemindert.
Diese Produkteigenschaft ist bei den einzelnen Verarbeitungsschritten wie beispielsweise sagen, frasen, bohren etc. zu beriicksichtigen.
D.h. der Einsatz von scharfen hartmetall- oder diamantbestiickten Sageblattemn, sowie eine angepasste Vorschubgeschwindigkeit ist zu
beachten. Fiir ein gutes Schnittergebnis sind verschiedene Faktoren, wie Dekorseite nach oben, richtiger Sageblattiiberstand, Vorschub-
geschwindigkeit, Zahnform, Zahnteilung, Drehzahl und Schnittgeschwindigkeit verantwortlich. Zahnformen wie Duplovitzahn mit hohler
Zahnbrust oder Trapezzahn haben sich bewéhrt (siehe Abbildung 6). Beispiel: Tischkreissdge

= Zdhneanzahl: 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)
7.3 Verklebung

Die Steifigkeit von Schichtstoff mit farbigem Kem sowie die Notwendigkeit, dass sich aus optischen Griinden die Klebstofffuge nicht
abzeichnen sollte, erfordern eine besondere Auswahl der Klebstoffe. Es empfiehlt sich daher grundsatzlich, den speziellen
Anwendungsfall mit dem Klebstofflieferanten abzustimmen. Im Allgemeinen wird Schichtstoff mit farbigem Kern auf Spanplatten geklebt,
die aufgrund ihrer Homogenitat ein gutes Tragermaterial sind. Eine plane und spannungsfreie Tragerplatte ist fiir die weitere Verarbeitung
von Schichtstoff mit farbigem Kern eine Grundvoraussetzung. Zu beachten ist, dass Tischler- und Furnierplatten nicht verwendet
werden.

Um dimensionsstabile Elemente zu erzielen, ist es unter allen Umstanden erforderlich, auf Vorder- und Riickseite das exakt gleiche
Produkt — Schichtstoff mit farbigem Kern — aufzubringen. Dariiber hinaus muss unbedingt die Herstellrichtung (zu erkennen an der
Schliffrichtung auf der Schichtstoffriickseite) auf Vorder- und Riickseite identisch sein. Um eine moglichst spannungsfreie Verklebung zu
erreichen, empfiehlt es sich die Elemente ausschlieflich kalt zu verpressen. Fiir die Verklebung sollten bevorzugt thermoplastische
Klebsysteme wie PVAc-Kleber verwendet werden. Empfohlener Klebstoffauftrag: 120 — 150 g/m2.

Bitte beachten Sie die Angaben der Maschinen- und Klebstofflieferanten.

Verantwortlich: PM Mébel und Innenausbau
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8. EGGER Schichtstoff XL

Fiir die Verarbeitung von Schichtstoff XL gelten im Wesentlichen die vorangegangenen Verarbeitungshinweise, es sind jedoch
nachfolgende Besonderheiten bei der Handhabung zu beachten.

8.1 Handhabung

Nach Entfernen der Verpackung und vor der Verarbeitung, ist EGGER Schichtstoff XL auf sichtbare Schaden zu priifen. Grundsatzlich
sollten alle Personen, die Schichtstoff transportieren bzw. handhaben eine persénliche Schutzausriistung, wie Handschuhe, Sicherheits-
schuhe und geeignete Arbeitskleidung tragen. Aufgrund der Schichtstoffbreite und dem damit verbundenen Gewicht sollte die
Handhabung sowie der Zuschnitt von zwei Personen vorgenommen werden. Es ist zu vermeiden, dass die Dekorseiten gegeneinander
verschoben oder ibereinander gezogen werden. Die Schichtstoffplatten sind anzuheben bzw. kénnen Riickseite tiber Riickseite gezogen
werden. Beim Transportieren bzw. Tragen von Schichtstoffplatten hat sich das Aufrollen von Schichtstoff bewdhrt, dabei sollte die
Dekorseite innen liegen und scheuernde Bewegungen vermieden werden. Fiir den Transport von Schichtstoffstapeln sind ausreichend
grof3e, plane und stabile Paletten zu verwenden. Die Platten im Stapel miissen gegen Verrutschen gesichert sein.

9. EGGER Schichtstoff mit Schutzfolie

Fiir die Verarbeitung von Schichtstoff mit Schutzfolie gelten im Wesentlichen die vorangegangenen Verarbeitungshinweise, es sind
jedoch nachfolgende Besonderheiten zu beachten.

9.1 Lagerung

Bitte beachten Sie die Hinweise unter 3. Transport, Lagerung und Handhabung. Die Verwendung einer Schutzplatte von mindestens
gleichem Format verbessert nicht nur die Planlage, sondern verlangert auch die UV—-Bestandigkeit der Schutzfolie. Die Schutzfolie muss
spdtestens 12 Monate nach Produktion der Schichtstoffe entfemt werden, da anderenfalls Kleberreste auf der Oberflache verbleiben
kdnnen.

9.2 Verarbeitung

Die Temperaturbestandigkeit der Schutzfolie liegt bei ca. 70 °C. Daher sind folgende Pressparameter zu beachten:
= maximale Presstemperatur 70 °C bei 3 Minuten Presszeit
= Pressdruck 3,5 kg/cm?

Bedingt durch die geringe Warmebestandigkeit der Folien ist die Verwendung fiir Postformingverfahren nicht moglich.

9.3 Recycling / Entsorgung
Die verwendete Schutzfolie ist recyclingfahig. Sofern eine Wiederverwertung nicht méglich ist, kann die Schutzfolie schadlos in einer
Hausmiillverbrennungsanlage entsorgt werden.

10. Thermische Eigenschaften

Der Einsatz von Schichstoffverbundelementen unter besonderen Temperatur- und Feuchtigkeitsbedingungen erfordert eine sorgfaltige
Auswahl der eingesetzten Komponenten. Auch Tragermaterial, Klebstoff und Verarbeitung miissen entsprechend angepasst werden.

Bitte beachten Sie hierzu besonders die Hinweise unter 4.4 Verklebung und 6. Allgemeine Verarbeitungshinweise!

Verantwortlich: PM Mébel und Innenausbau
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10.1 Trockene Hitze

Nach Produktnorm EN 438 wird die Bestdndigkeit gegeniiber trockener Hitze mit einem auf 160 °C erwdrmten Probekdrper und einer
Kontaktdauer von 20 Minuten gepriift. Eine leichte Oberflichenverdnderung von Glanzgrad und Farbe ist gemaf Norm zuldssig. Langere
Warmeeinwirkungen oder hthere Temperaturen ziehen Oberflachenbeschadigungen nach sich. Deshalb ist das Abstellen von heiffem
Kochgeschirrwie z.B. Topfe, Pfannen etc. direkt vom Kochfeld oder Backofen auf die Schichtstoffoberflache zu vermeiden.

Wird der Schichtstoff fiir lingere Zeit (bis zu 8 Stunden) zum Beispiel in der Ndhe von Kochfeldern oder Ofen, einer erhéhten Temperatur
ausgesetzt, diirfen diese 100 °C nicht iiberschreiten. Fiir Anwendungen mit andauemder Warmeeinwirkung sind Temperaturen bis zu 60
°C zuldssig. Stauende Warme muss auf jeden Fall vermieden werden.

10.2 Wasserdampf

Wasserdampf und kochendes Wasser verursachen bei kurzzeitiger Einwirkung keine Veranderungen der Oberfldche. Erst bei langerer
Einwirkung verandert sich der Glanzgrad oder die Farbe. Eine ausreichende Be- und Entliiftung ist wichtig damit die Flachen nach der
Einwirkung von Feuchtigkeit wieder vollstandig abtrocknen konnen. Schichtstoffe diirfen keiner stauenden Nasse ausgesetzt werden.

10.3 Kalte

Sehr trockene kalte Umgebungen sind unproblematisch fiir EGGER Schichtstoffe. Allerdings ist die StoBempfindlichkeit gréBer als unter
normalen klimatischen Bedingungen.

11. Reinigungs- und Gebrauchsempfehlung

Aufgrund ihrerwiderstandsfahigen, hygienischen und dichten Schichtstoffoberflache bendtigen EGGER Schichtstoffe keine besondere
Pflege. Grundsatzlich sollten Verschmutzungen oder verschiittete Substanzen wie Tee, Kaffee, Wein etc. direkt beseitigt werden, da eine
langere Einwirkzeit den Reinigungsaufwand erhoht. Bei einer notwendigen Reinigung sind schonende Mittel zu verwenden. Zu beachten
ist, dass zur Reinigung keine Sanitarreiniger oder Reinigungsmittel mit scheuernden Bestandteile verwendet werden, da solche Reiniger
zu Glanzgradanderungen und Kratzem fiihren. Da jegliche Arten von Verschmutzungen, von leichter, frischer bis starker, hartndckiger,
verursacht durch verschiedenste Substanzen maglich sind, ist die richtige Reinigung wichtig.

Im taglichen Gebrauch sollten folgende Hinweise beachtet werden:
Das Ablegen von brennenden Zigaretten auf Schichtstoffoberflachen fiihrt zu Oberflachenbeschadigungen.

Verwenden Sie stets einen Aschenbecher.

Generell sollten Schichtstoffoberflachen nicht als Schnittflache benutzt werden, da Messerschnitte auch auf
widerstandsfahigem Schichtstoff Schnittspuren hinterlassen. Verwenden Sie immer ein Schneidbrett.

Das Abstellen von heifiem Kochgeschirr wie z.B. Topfe, Pfannen etc. direkt vom Kochfeld oder Backofen auf die Schichtstoff-
oberflache ist zu vermeiden, da je nach Warmeeinwirkung eine Glanzgradveranderung oder Oberflachenbeschadigung

m N LS

auftreten kann. Verwenden Sie stets einen Hitzeschutz.

Verschiittete Fliissigkeiten sollten immer direkt aufgenommen bzw. entfernt werden, da eine langere Einwirkzeit von

)

bestimmten Substanzen Glanzgradveranderungen auf Schichtstoffoberflachen hervorrufen kann. Speziell in Bereichen von
Ausschnitten und Verbindungen sind verschiittete Fliissigkeiten konsequent und rasch aufzuwischen.

Diese Empfehlungen gelten besonders fiir matte oder hochglanzende Schichtstoffoberflachen, die durch ihre Optik und Haptik
bestechen, jedoch Gebrauchsspuren verstarkt erscheinen lassen.

Verantwortlich: PM Mébel und Innenausbau
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Weitere Informationen entnehmen Sie bitte den nachfolgend aufgefiihrten Dokumenten:

= Verarbeitungshinweise EGGER Schichtstoffe”

= Technisches Merkblatt ,,EGGER Schichtstoff mit Perlmuttdekor*

= Technisches Merkblatt ,,EGGER Schichtstoff mit Schutzfolie*

= Technisches Merkblatt ,,EGGER Schichtstoff Hochglanzoberflache — HG*

= Technisches Merkblatt ,,EGGER Schichtstoffstrukturen*

= Technisches Merkblatt ,,Chemikalienbestandigkeit EGGER Schichtstoff*

= Technisches Merkblatt ,,Reinigungs- und Gebrauchsempfehlung EGGER Schichtstoffe*
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Diese Verarbeitungshinweise wurden nach bestem Wissen mit besonderer Sorgfalt erstellt. Die Angaben beruhen auf Praxiserfahrungen sowie eigenen Versuchen und entsprechen

unserem heutigen Kenntnisstand. Sie dienen als Information und beinhalten keine Zusicherung von Produkteigenschaften oder Eignung fiir bestimmte Verwendungszwecke. Fiir
Druckfehler, Normfehler und Irrtiimer kann keine Gewéhr (ibernommen werden. Zudem kénnen aus der kontinuierlichen Weiterentwicklung von EGGER Schichtstoffen sowie aus
Anderungen an Normen sowie Dokumenten des &ffentlichen Rechtes technische Anderungen resultieren. Daher kann der Inhalt dieser Verarbeitungshinweise weder als
Gebrauchsanweisung noch als rechtsverbindliche Grundlage dienen. Es gelten grundsétzlich unsere Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen.
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