Ultrapas Kunststoffplatten
Hinweise flr Verarbeitung und Pflege
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Allgemeines

ULTRAPAS Kunststoff-Platten
sind gem#B DIN 16926 deko-
rative  SchichtpreBstoffplatten.
Sie bestehen aus Cellulose-
Bahnen, die mit héartbaren
Kunstharzen impragniert und
unter hoher Temperatur ver-
preBt sind.

Innerhalb der Kunststoffe zih-
len sie zu den Duroplasten, die
unter Druck und Hitze ausge-
hirtet werden. Weitere Kunst-
stoffgruppen sind die Thermo-
plaste (z. B. PVC, Polyathylen,
Polystyrol), die in der Wirme
wieder verformbar sind, und die
Elastomere (z. B. synthetischer
Kautschuk), die dauernd ela-
stisch bleiben.

Als Duroplaste zeichnen sich
ULTRAPAS Kunststoff-Platten
durch groBe Widerstandsfihig-
keit und Harte aus. Diese
Eigenschaften miissen anderer-
seits bei der Bearbeitung be-
riicksichtigt werden.

(R = eingetragenes Warenzeichen



Eigenschaften

ULTRAPAS Kunststoff-Platten
sind kein totes Material, son-
dern unterliegen aufgrund ihres
Aufbaues geringen MaBande-
rungen durch EinfluB von Luft-
feuchtigkeit und Temperatur.
Wenn diese MaB&anderungen
auch nur Bruchteile eines Pro-
zentes ausmachen, so sind sie
doch bei der Vorbehandlung,
Konstruktion und Verleimung zu
beriicksichtigen.

Bild 1

Die wichtigsten Anforderungen
und Eigenschaften sind in der
DIN 16 926 (Dekorative Schicht-
preBstofftafeln—Anforderungen)
und DIN 53799 (Prifung von
Dekorativen  SchichtpreBstoff-
tafeln) beschrieben.

ULTRAPAS Kunststoff-Platten
sind fiir den Innenausbau be-
stimmt. Fir die AuBenanwen-
dung sind sie nur bedingt ge-
eignet.

Bild 2




Behandlung und Lagerung

Abladen und Transport in Lager
und Betrieb

Beim Auf- und Abladen sind un-
verpackte Platten anzuheben,
sie kénnen auch Riickseite iiber
Riickseite gezogen werden. Es
ist aber in jedem Fall darauf zu
achten, daB nicht Dekorseiten
gegeneinander verschoben
oder Ubereinander 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 Léngs-
achse gewdlbt zu tragen, um das
sonst unvermeidliche Durchhén-
gen zu verhindern. Beim Trans-
port von Plattenstapeln mit
Fahrzeugen sind ausreichend
groBe und stabile Paletten zu
verwenden.

Lagerung

ULTRAPAS Kunststoff-Platten
missen in einem geschlossenen
Lagerraum, vor Nédsse geschiitzt,
unter normalen  klimatischen
Verhiltnissen aufbewahrt wer-
den.

Die Lagerung der Plattenstapel
erfolgt vollflichig und horizon-
tal. Dabei betrdgt die Gewichts-
belastung bei 7 cm Stapelhdhe
etwa 100 kg/m% Wo eine hori-
zontale Lagerung nicht méglich
ist, empfiehlt sich eine Schrig-
stellung im Winkel von 60° bis
70° bei ganzflichiger Abstiit-
zung und einem Gegenlager auf
dem Boden, um ein Abrutschen
zu verhindern.

Grundsiatzlich missen jeweils
die Dekorseiten von zwei Plat-
ten gegeneinander liegen; die
oberste Platte eines Stapels
sollte mit dem Dekor nach unten
lagern.

(Bild 1 und 2)



Verarbeitung

ULTRAPAS  Kunststoff-Platten
werden mit hochwertigen Mela-
minharzen hergestellt und sind
deshalb sehr hart. Die Werk-
zeugbeanspruchung ist héher
als bei den meisten Hoélzern
oder Holzwerkstoffen. Werk-
stoffgerechte Werkzeuge aus
Schnelistahl — fiir groBe Stiick-
zahlen mit Hartmetallschneiden
— haben sich gut bewéhrt.

Die Bearbeitung nicht aufge-
leimter Platten soll auf einer
ebenen, festen Unterlage erfol-
gen. Jede Vibration und jedes
Flattern der Platte ist zu ver-
hindern. Scharfe Schneiden und
ruhiger Lauf der Werkzeuge
sind fir einwandfreie Arbeiien
unerléBlich. Meistens erzici
man mit hohen Schnittgeschwin-
digkeiten die besten Ergss-
nisse. Ausbrechen, Aussplitiem
und Aufwélben der Dekorssii=
sind Folgen falscher Bearbei-
tung und ungeeigneter Werk-
zeuge.

Dabei entstandene Kerben fun-
ren wegen der Kerbempfing-
lichkeit des Materials bei S=an-
spruchung (durch groBers
Schwankungen der Temperatur
oder der Luftfeuchtigkeiz z =
kénnen  Tragermaterial wunc
Schichtstoffplatten zu arbsiten
beginnen) zu RiBbildungen: ==

enisiehen sogenannie
nungs- oder Kerbrisse.

Das Anzeichnen zuf der Dekor-
seiie eriolgt am besien mit Gra-

Span-

phitbleisiifien oder mit Fett-
kreide.

Zuschneid

Ritzen von Hand

Die Plafien werden auf der
Oberssits mit =inem Ritzwerk-
zeug |Si=cheisen. Riizmesser,
Riizhaken =2m =iner geraden

Kanis (Meiz schisns, Latie 0.4)
enilang mchrmazls ke3flig ange-
rissen. Wenn dis Kernschicht
bis zur HESie angeriizt isi, wird

dic Pl=f= an der Kanie der
Sch=-=  =ach  oben abge-
brochen.
(Bild 3)



SZgen von Hand

~eingezahnte Absetz-, Deku-
pier-, Fein- oder Laubsigen
sind flr einzelne Schnitte ge-
=ignet.  Ungeschrankte oder
ganz wenig geschrénkte Sige-
olatter sind vorzuziehen. Das
SZgen soll mit kurzen St6Ben
von der Plattenoberfliche aus
=riolgen.

Bild 3

Schneiden mit Handmaschine

Elektrische Handmaschinen ar-
beiten &dhnlich wie eine Blech-
schere und haben sich fiir ge-
rade und geschweifte Schnitte
gut bewihrt. Elektrische Hand-
kreissdagen sind fiir nicht ge-
schweifte Schnitte entlang einer
Anschlagleiste gut zu gebrau-
chen. Sehr ordentliche Schnitt-
kanten, auch geschweifte, lassen
sich mit einem Kunststoff-Hand-

knabber erzielen, besonders,
wenn eine ebene Unterlage
fehlt.




Ségen mit Kreissagen

Eine sehr enge Séigenfiihrung
(Schlitz im Tisch), Andruck des
Werkstiickes — Dekorseite oben
— auf den Tisch im Bereich des
Sageblattes durch aufgelegte
Latte oder besser noch héhen-
verstellbare  Druckrollen und
richtiger Blattiiberstand sind fiir
gute Ergebnisse unerldBlich.
(Bild 4)

Die Platten kénnen auch paar-
weise — Dekorseite gegen De-
korseite — auf das ZuriBmaB ge-
schnitten werden. Der Uber-

Bild 4

stand der Zahnspitzen iiber die
Plattenoberflache richtet sich
zunachst nach Zahnform und
Blattdurchmesser. Die Giite der
Schnittkanten ist abhingig von
der Hoheneinstellung des Sige-
blattes. Wenn bei beidseitig be-
legten Trégerplatten die obere
Schnittkante unsauber ausfillt,
ist es ratsam, das Sé#geblatt
hoher einzustellen. Bei unsau-
berem Schnitt auf der Unter-
seite ist das Sigeblatt jedoch
tiefer einzustellen. So muB die
giinstigste Hohenstellung von
Fall zu Fall ermittelt werden.



Bild 5

Kreissageblatter aus Hochlei-
stungsschnellstahl (HSS-Quali-
tat) diirfen nicht geschrankt und
miissen konisch hinterschliffen
sein (g@hnlich wie bei Hobel-
kreissdgeblittern).

Zahnteilung unter 10 mm
Schnittgeschwindigkeit 30 bis
50 m/sec.
Vorschubgeschwindigkeit von
Hand 20 bis 30 m/min.

Kreissdgeblatter mit hartmetall-
bestlickten Zshnen haben we-
sentlich hohere Standzeiten,

miissen aber sehr vorsichtig be-
handelt werden, da sie gegen
Schlag und StoB sowie Beriih-
rung mit Metallflichen sehr emp-
findlich sind. Die optimale
Schnittgeschwindigkeit liegt bei
100 m/sec. Blatter mit beidsei-
tig schneidenden Hartmetall-
Zahnspitzen mit hohler Zahn-
brust liefern die besten Schnitt-
kanten. Blattkérper unter 2 mm
Stéarke sind in den meisten Fil-
len nicht steif genug, sondern
flattern und fithren zu unsaube-
ren Kanten.

(Bild 5)



Sédgen mit der Bandsage

Bandsdgen sind nur bedingt
zum Zuschnitt von Schichtpref-
stoffplatten oder damit beleg-
ten Trégerplatten geeignet. Mei-
stens sind sie jedoch beim Zu-
schnitt geschweifter Teile er-
forderlich. EinigermaBen zufrie-
denstellende Ergebnisse lassen
sich unter folgenden Bedingun-
gen erzielen:
Schnittgeschwindigkeit30 m/sec.
Zahnteilung 3 bis 6 mm
Blattdicke 0,6 bis 1,0 mm
Schrank etwa 0,1 mm

Vorschub 3 bis 6 m/min.



Frasen

Frasen mit Handoberfrasen

Handoberfrasen werden in vie-
len Fallen zum Biindigfrasen

iberstehender Kanten aufge-
leimter Platten benutzt. Die
Frasspdne entfernt man zwi-

schendurch mit einem weichen
Staubwedel.

Besonders bewihrt haben sich
Auflageflachen mit Rollen. Biir-
sten vor und hinter den Rollen
sollen die Oberflaiche wihrend
des Frdsens sauber halten.

Bild 6

Der Platteniiberstand  sollte
nicht gréBer als unbedingt not-
wendig gewzhlt werden, um das
Werkzeug nicht unnétig zu be-
lasten. Es ist ratsam, fiir langer
dauernde Arbeiten und erst
recht fiir Dauerbetrieb auf ge-
niigend starke Motoren zu
achten. Zur besseren Werkzeug-
ausnutzung sind gerade Frés-

werkzeuge vorzuziehen. Die
Kanten werden hinterher von
Hand mit Schleifpapier ge-
brochen.
(Bild 6)




Frasen mit Tischfrasen

Auf der Tischfrase haben sich
sowohl Messerképfe mit aus-
wechselbaren Messern als auch
Fraskopfe — beide mit Hartme-
tallschneiden — bewihrt. Zie-
hender Schnitt ist vorzuziehen,
jedoch nur bei Fraskopfen mog-
lich. Beim Frasen nicht aufge-
leimter Platten bis etwa 5 mm
Dicke ist bei einem Werk-
zeugdurchmesser von  z.B.
100 mm die Drehzahl von 12 000
Upm vorzuziehen. Das entspricht
einer Schnittgeschwindigkeit von
65 m/sec. Bei aufgeleimten Plat-
ten sind niedrigere Drehzahlen
des Werkzeuges ratsam (etwa
3000 bis 6000 Upm, das sind 1000
bis 1500 m/min.).
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Trotz Hartmetallschneiden be-
tragt die Standzeit dieser Werk-
zeuge in einer Hohenlage nur
etwa 50 Ifdm, wenn eine ein-
wandfreie Kante verlangt wird.
Ein 40 mm breiter Messerkopf
oder Fraskopf kann aber bei
einseitig belegten Tragerplatten
bis zu 15mal in der Hohe verstellt
werden, bis er nachgeschérft
werden muB. Einseitig belegte
Tragerplatten werden auf einer
Schablone mit Stiften am An-
laufring biindig oder auf Format

gefrast. Beidseitig belegte
Tragerplatten oder auch lose
SchichtpreBstoffplatten  dage-

gen sind nur mit einer Vakuum-
spannvorrichtung  einwandfrei
ringsum zu frasen. Als Zugabe
reichen 2 mm je Kante. Bei ge-
schweiften Kanten ist es oft
zweckmiBig, die  ungefdhre
Form auf einer Bandsédge oder
Kreissdge vorzuschneiden, da-
mit die Fraswerkzeuge nicht un-
notig viel Material zerspanen
miissen, wodurch die Standzeit
erheblich sinkt. Das Arbeiten
am feststehenden Anlaufring
tiber oder unter dem Werkzeug
ist vorzuziehen, da dieser nicht
wie der mitlaufende dauernd
abgebremst werden muBl und
das Modell auf diese Weise an
diesen Stellen der Kanten nicht
abgenutzt wird.



Frasen mit Oberfrasern

An Tisch-Oberfrasern kommen
nur einschneidige hartmetallbe-
stiickte Oberfraswerkzeuge in
Frage (Schnittgeschwindigkeit
10 bis 15 m/sec). Beim Frisen
von Kanten sollte darauf geach-
tet werden, da — wenn irgend
moglich — nicht mehr als etwa
2 mm je Kante zerspant werden
missen. GleichméBiger, nicht zu
schneller Vorschub ist hier rat-
sam; geschweifte Kanten sollen
auf der Bandsédge vorgeschnitten
werden, um das Werkzeug zu
schonen.

Bohren und Senken

Zum Bohren von ULTRAPAS
Kunststoff-Platten sind soge-
nannte  Kunststoffbohrer am
besten geeignet (Spiralbohrer
nach DIN 8038). Sie haben
einen spitzen Winkel von etwa
60° bis 80° statt 120° bei nor-
malen Metallbohrern und besit-
zen auBerdem eine grofle Stei-
gung (steiler Drall) mit groBem
Spanraum (weite Nuten). Mit
Spiralbohrern werden Lécher
bis hochstens 256 mm ¢ gebohrt.
Zwischen 25 und 50 mm @ ver-
wendet man dagegen Zwei-
schneider mit Fihrungszapfen
und bei noch gréBeren Durch-
messern sogenannte verstell-
bare Kreisschneider mit Fiih-
rungszapfen. Bei letzteren ist
das Loch mdoglichst von beiden
Seiten her zu  schneiden.
Die Schnittgeschwindigkeit bei
Schnellstahlbohrern liegt bei et-
wa 0,8 m/sec, bei Hartmetall-
bohrern bis zu 1,6 m/sec. Ein
Vorschub von 0,02 bis 0,05 mm/U
gilt als giinstig, d.h. bei 1000
Umdrehungen ein Eindringen
des Bohrers von 20 mm je Mi-
nute.

11



Wenn man eine Hartholzunter-
lage verwendet, kann das Auf-
werfen des Materials am Boh-
reraustritt verhindert werden.
Noch bessere Ergebnisse wer-
den bei Serienfertigung mit sol-
chen Bohrlehren erzielt, die auf
beiden Seiten Bohrbuchsen tra-
gen und ein festes Einspannen
des zu bohrenden Teiles ermdg-
lichen. Ein glinstiger Wert fiir
den Spanwinkel liegt bei 7°,
fur den Hinterschliff bei 8°. In
manchen Fallen ist es empfeh-
lenswert, das Loch anzukérnen.
Zum Senken sind um die Hilfte

Bild 7
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niedrigere  Drehzahlen ange-
bracht. Locher fiir Schrauben
sind um ca. 1 mm gréBer zu
bohren. Schrauben sollen nie
mit den Kanten des Bohrloches
in Bertihrung kommen kénnen,
sondern mussen nach allen Sei-
ten Spiel haben, damit das
Material bei Temperatur- und
Feuchtigkeitsschwankungen ge-
ringfligig arbeiten kann. In allen
Féllen sind auBerdem ,Unter-
lagsrosetten  fiir  Linsenkopf-
schrauben® erforderlich.

(Bild 7 und 8)




Bild 8
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Innenaussparungen
und Ausschnitte aller Art

Bei sédmtlichen Innenaussparun-
gen und Ausschnitten sind die
Ecken in jedem Fall abzurun-
den. Der Innenradius soll mog-
lichst groB gehalten werden, er
sollte nicht weniger als 7mm
betragen. Scharfkantige Ecken
sind materialwidrig und fiihren
meistens zu RiBbildung.

Dariiber hinaus miissen alle
Kanten kerbfrei sein.

(Bild 9)

Bild 9

Stanzen

Im allgemeinen sind die Schicht-
preBstoffplatten wegen der Spro-
digkeit der Schichten kaum zu
stanzen. In besonderen Fillen ist
es jedoch bedingt mdglich. Riick-
frage bei unserer Abteilung fiir
Anwendungstechnik ist erforder-
lich.

14



Feilen und Kantenbrechen

Gehauene Feilen sind gefristen
Feilen vorzuziehen. Fiir groBe
Spanabnahmen sind Hobelfra-
serfeilen sehr gut geeignet.
Feilrichtung von der Dekorseite
zum Tragermaterial.

Zum Brechen von Kanten usw.
werden dagegen immer noch mit
bestem Erfolg feine Schlichtfei-
len und Schleifpapier (Kérnung
100-150) verwendet. Weiterhin
kénnen auch Band- oder Schei-
benschleifmaschinen verwendet
werden. Vorsicht vor ausgebro-
chenen Schleifkérnchen.

Maschinenwerkzeuge

Die richtige Wahl der Maschinen-
werkzeuge (S#geblatter, Fraser,
Bohrer usw.) hdngt weitgehend
von der Art der Maschine, der
Drehzahl der Werkzeugwelle und
der Schnitt- sowie Vorschubge-
schwindigkeit ab. Um falsche An-
schaffungen und fehlerhafte Ver-
arbeitungen zu vermeiden, ist es
zweckméBig, entweder beim Ma-
schinen- oder Werkzeugherstel-
ler nachzufragen, oder sich von
uns beraten zu lassen.

Tragermaterial

ULTRAPAS  Kunststoff-Platten
zdhlen zum Halbzeug und brau-
chen in Standardstarken fiir viele
Verwendungszwecke ein span-
nungsfreies, wenig arbeitendes
Tragermaterial mit sauberer
Flache. Es ist Voraussetzung fiir
eine ruhige Oberfliche der UL-
TRAPAS Kunststoff-Platten. Als
Tragermaterial sind Spanplatten,
Stabchenplatten, Furnierplatten
und Holzfaserplatten guter Qua-
litat mit dicht geschlossener, fein-
geschliffener Oberflache am be-
sten geeignet. Neuerdings wer-
den zunehmend auch Rahmen-
konstruktionen mit verschiede-
nen Einlagen verwendet.

15



Spanplatten miissen einen sym-
metrischen Aufbau aufweisen
und eine feinspanige Ober-
flaiche besitzen. UngleichmaBi-
ges Abschleifen wiirde zum Ver-
ziehen der Verbundplatte fiih-
ren.

Bei Stabchenplatten und Fur-
nierplatten sollen die Deckfur-
niere keine groBen Strukturun-
terschiede aufweisen; geeignet
sind z. B. Abachi, Gabun, Limba
usw.

Bei Stabplatten (Tischlerplat-
ten) kann die unterschiedliche
Lage und GroBe der Jahres-

Bild 10

ringe zu streifenférmigen Mar-
kierungen an der Oberflache
fuhren.

Bei Holzfaser-Hartplatten ist vor
der Verleimung die Glanzschicht
abzuschleifen.

Ob bei Rahmenkonstruktionen
die Schichtstoffplatte direkt auf
Einlage und Rahmen oder auf
ein dazwischen geleimtes Ab-
sperrfurnier aufgebracht wird,
hangt von der Art der Einlage
und dem spidteren Verwen-
dungszweck der verarbeiteten
Platte ab. In Sonderfillen vor-
kommende andere Triagermate-

16



rialien, wie z.B. Metalle, Putz,
Schaumstoffe, Asbestzement
usw., sollen im Rahmen dieser
allgemeinen  Richtlinien nicht
behandelt werden. Das Aufbrin-
gen der ULTRAPAS Kunststoff-
Platten auf solche Materialien
ist im Einzelfall durch Beratung
mit unserer Abteilung fiir An-
wendungstechnik zu klaren.

Ein- und zweiseitiges Belegen
von Trdgermaterial

Da die ULTRAPAS Kunststoff-
Platten kein totes Material sind,
wird das beidseitige Belegen
eines Tragermaterials immer
dann erforderlich werden, wenn
es sich um Flachen handelt, die
durch die Konstruktion nicht ge-
halten werden (freitragend).
Hierbei sollte gleiches Material
in gleicher Schleifrichtung von
beiden Seiten gleichzeitig auf-
geleimt werden. Fiir die Verar-
beitung auf der Riickseite gibt
es geeignetes ,Riickseiten-
material”.

(Bild 10)

Erfolge mit Gegenfurnieren, Li-
noleum, Folien, Lackiiberziigen
oder anderen Werkstoffen sind
zwar in der Praxis erzielt wor-
den; sie lassen sich aber nicht
mit Sicherheit voraussagen.

Verleimen und Verkleben

Von den Verarbeitern dekorati-
ver Schichtstoffplatten werden
die Begriffe ,Verleimen“ und
»Verkleben® nicht immer streng
im Sinne der DIN 16 921 (Kleb-
stoffe — Verarbeitung und Be-

griffe) verwendet. Nach DIN
16921 wird als Oberbegriff
,Klebstoffe“  verwendet, es

heiBt: ,Klebstoff ist nicht metal-
lischer Werkstoff, der Ko&rper
durch Oberflachenhaftung und
innere Festigkeit (Adhision und
Kohidsion)  verbinden  kann,
ohne daB sich das Gefiige der
Kérper wesentlich dndert.
Klebstoff ist Oberbegriff und
schlieBt andere gebrauchliche
Begriffe, wie Leim, Leimlésung,
Kleister, Klebdispersion (Kleb-
emulsion oder -suspersion),
Kleblack, Klebkitt und Schmelz-
kleber ein.*

Im nachfolgenden werden die in
der Praxis iblichen Begriffe
,Verleimen“ (mit Leimen) und
»Verkleben“ (mit Klebern) bei-
behalten.

17



Grundsatzliches

Die zu verbindenden Werk-
stoffe — ULTRAPAS Kunststoff-
Platten und Tragermaterial —
miissen vor der Verarbeitung
hinsichtlich des Feuchtigkeits-
gehaltes und der Temperatur
einander angeglichen werden.
Das ist im allgemeinen friihe-
stens nach dreitdgiger gemein-
samer Lagerung in einem Raum
mit normalen Klimabedingun-
gen (ca. 20 °C und 65 Prozent
relative Luftfeuchtigkeit) zu er-
reichen. Auch die Leime und
Kleber miissen entsprechend
temperiert sein.

Die gleichen Bedingungen miis-
sen auch bei der Verarbeitung
herrschen; werden diese Klima-
bedingungen nicht eingehalten,
kénnen frither oder spiter Schi-
den auftreten, wie Fehlver-
leimungen,  Fehlverklebungen,
Spannungen, die zum Verziehen
fihren, u. &.. Tragermaterial und
beide Seiten der Schichtstoff-
platte mussen griindlich gesé&u-
bert werden (frei seinvon Staub,
Fett, Krimeln und sonstigen
Unsauberkeiten). Fett-, Ol- oder
SchweiBflecken kénnen mit L&-
sungsmitteln, wie z. B. Trichlor-
dthylen oder Nitroverdiinnung,
entfernt werden. Tragermateria-
lien aus Holzwerkstoffen sollen
eine Feuchte von 8-109, haben.
Die Durchfiihrung von Probever-
leimungen und -verklebungen
unter den &rtlichen Bedingun-
gen ist immer zu empfehlen.

18

Verleimen:

Zur Verleimung von dekorativen
Schichtstoffplatten auf saugfahi-
gem Tragermaterial haben sich
PVAc-Leime (sog. ,weile
Kunstharzleime“ auf Polyvinyl-
acetat-Basis, die nach DIN
16 920 — Klebstoff, Richtlinien
fir die Einteilung — zu den
Klebdispersionen z#hlen) seit
Jahren ausgezeichnet bewibhrt.
Diese Verleimung ist feuchtfest
— IF 20 nach DIN 68 705 (Sperr-
holz, Gitebedingungen); d.h.
sie ist bestdndig gegen die in
geschlossenen Rdumen iibli-
cherweise zu erwartende Luft-
feuchtigkeit. Dabei ist die Wér-
mebestiandigkeit so hoch, daB
die Verleimung das Abstellen
von Topfen mit kochendem
Wasser vertragt.

Grundsétzlich ist noch zu be-
merken, daB fast alle Leimher-
steller spezielle Leimtypen fiir
die Verleimung von Schicht-
preBstoffplatten herstellen.



Leimauftrag von Hand: mit ge-

zahntem Spachtel oder Leim-

rolle.
Maschinell: mit
maschine.
Leim unverdiinnt und unge-
streckt; bei beiden Auftrags-
arten gleichmiBig diinn auf
das Tréagermaterial.

Leimauftrag-

Offene Zeit (bis zum Erreichen
des PreBdruckes):
richtet sich nach Leimtype
und Saugféhigkeit des Tréa-
germaterials.

PreBdruck: 1 bis 2 kg/cm?
Mit steigendem PreBdruck
werden die Oberflachen un-
ruhiger.

Alilgemeine Berechnung des
PreBdruckes bei hydraulischen
Pressen:

Summe des Querschnitts

der einzelnen Kolben in cm? x
in kg/cm? (o.atli): ausgelegte
in kg/cm?,

Beispiel: Gegeben sei eine hy-
draulische Presse mit sechs Kol-
ben von je 12 cm Durchmesser,
ferner eine zu verleimende
Platte mit den MaBen 210 x 80
cm.

Flache eines Kolbens:
d2 x 3,14
= 4
_ 12x12x3,14
o 4

F, = 6x113 = 678 cm=.

= 113 cm2

Betragt der Manometerdruck
37,5 kg/cm? so ergibt sich als
PreBdruck:

678 x 87,5 25400 kg
210x80 16800 cm?

= 1,5 kg/cm2,

Manometerdruck
PreBflache in cm?= PreBdruck

19



Hinweis:

Fir Rahmenkonstruktionen darf
nur die tragende Fliche von
Rahmen und Einlage beriicksich-
tigt werden.

Die genaue Berechnung des
PreBdruckes fiir Spindelpressen
ist umsténdlich. Fir Spindel-
pressen kann aber als Faustre-
gel angenommen werden, daB
zwei Personen an einem etwa
1m langen Hebelarm mit ihrer
Muskelkraft einen Druck von
etwa 8000 bis 12 000 kg je Spin-
del ausiiben kénnen. Dieser
Druck ist durch die in cm? ge-
messene Werkstiickflache zu di-
vidieren, um auf den PreBdruck
je cm? zu kommen.

20

PreBtemperatur

Grundsatzlich ist die Kaltverlei-
mung (also ca. 20°C) vorzu-
ziehen. Die Fertigungskapazitit
kann durch Wahl geeigneter
Leimtypen und bei Verleimung
durch Kaltpressen im Stapel
gleich hoch gehalten werden
wie bei Warmverleimung in ge-
heizten Etagenpressen.

Wenn doch Warmverleimung er-
folgt, sollte eine gleichméaBig
verteilte Temperatur von ca.
50 °C nicht iiberschritten wer-
den, weil sonst Spannungen
eintreten.

Neben den PVAc-Leimen wer-
den auch Leime auf der Basis
Harnstoff-, Phenol-, Melamin-,
Resorzinharz  verwendet, mit
denen zum Teil kochfeste Ver-
leimungen (A 100 und AW 100)
erzielt werden kénnen. Verar-
beitung auch hier nach den Vor-
schriften der Klebstoffhersteller.



Verkleben

Allgemeines

Klebstoffe auf vorzugsweise
Kunstkautschuk-Basis (die nach
DIN 16920 zu den Kleblacken
gehdren) ermdglichen die Ver-
bindung von Schichtstoffplatten
mit Holzwerkstoffen und nicht
saugfahigem Tragermaterial
(z.B. Metall). Diese sogenannten
Kontaktkleber enthalten organi-
sche Losungsmittel, die sich vor
der Verklebung verfliichtigen.
Bei der Verklebung von Schicht-
stoffplatten sind in erster Linie
die Gebrauchsanweisungen der
Klebstoff-Hersteller zu beriick-
sichtigen. Diese sollen in den
wesentlichen Punkten mit den
Anforderungen Ubereinstimmen,
die unter ,Grundséitzliches zur
Verleimung und Verklebung*
aufgefiihrt sind.

Kleberauftrag

Der Kleber wird auf beide Teile,
die verklebt werden sollen, bis
zum Rand gut und gleichm&Big
aufgetragen; bei saugféahigem
Tragermaterial zuerst auf die
Riickseite der Schichtstoffplatte.
Fur Flachen empfiehlt sich stets
die Verwendung eines gezahn-
ten Metallspachtels (auf die zum
Kleber passende Zahnung ist zu
achten).

Der Kleberauftrag erfolgt
zweckmaBig von der Mitte des
Werkstiickes aus. Kanten, Run-
dungen oder kleinere Teile las-
sen sich mit einem Pinsel ein-
streichen.

Wichtig ist, daB nach dem Ab-
dunsten der Lé&sungsmittel ein
geschlossener, gut sichtbarer
Kleberfilm in  ausreichender
Starke auf jeder Oberflache lie-
gen bleibt. GroBporiges oder
stark saugféhiges Trdgermate-
rial und Kanten miissen mit
demselben Kleber grundiert
werden; die so vorbehandelte
Flache muB vollstdndig getrock-
net sein, bevor erneut Kleber
aufgetragen wird.
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Abliiftung

Vor dem Zusammenbringen der
Teile missen die Kleberfilme
abliiften. Dieser Abliiftung ist
besondere Aufmerksamkeit zu
widmen; sie ist bei den einzel-
nen Klebern oft sehr unter-
schiedlich und richtet sich auch
nach der Temperatur und Luft-
feuchtigkeit. Wichtig ist, daB
sich der beidseitige Kleberauf-
trag vor dem Zusammenbringen
der Teile soeben trocken, aber
noch klebrig anfihlt; er darf
aber bei Berithrung mit dem
Finger nicht mehr anhaften oder
Faden ziehen (Fingertest!).

Verklebung

Zunéchst werden die zu verkle-
benden Teile sorgfiltig einge-
richtet, da die in Beriihrung
kommenden Kleberfilme bereits
so stark anhaften, daB ein Kor-
rigieren nicht mehr méglich ist;
dann sind die Teile kurz aber
duBerst kriftig zusammenzu-
pressen. Der PreBdruck muB
mindestens 5 kg/cm? betragen.
Je hoher dieser Druck ist, desto
gréBer wird die Festigkeit.
Andruckwalzen  kénnen  nur
dann benutzt werden, wenn Ab-
messungen der Walze und
Kraftaufwand so gewiéhlt sind,
daB der erforderliche Mindest-
druck von 5 kg/cm? iiberall mit
Sicherheit erreicht wird.
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Beispiel:

Eine Andruckwalze aus Hart-
gummi von 10 cm Linge und
3 cm Durchmesser wird bei
kraftigem Andriicken mit ca.
25 kg belastet. Nimmt man da-
bei eine Auflagebreite von 0,5
cm an, so betragt die Auflage-
flache 10x 0,5 = 5 cm? Daraus
ergibt sich ein mittlerer PreB-
druck von 25kg: 5cm?=5 kg/
cm?,

Der Andruck erfolgt hierbei
zweckméaBig von der Mitte her,
um LufteinschluB zu vermeiden.
Nicht die Dauer, sondern die
Hohe des PreBdruckes ist ent-
scheidend.

Die Anfangsfestigkeit der Ver-
klebung ist so groB, daB eine
Weiterverarbeitung des Werk-
stiickes unmittelbar nach dem
PreBvorgang erfolgen kann. Die
Endfestigkeit wird nach ca. drei
Tagen erreicht. Vor Erreichung
der Endfestigkeit des Klebers
darf das Werkstiick auf keinen
Fall extrem hohen oderniedrigen
Temperaturen (z. B. Sonnenein-
strahlung oder Frost) ausgesetzt
werden, um die Verklebung nicht
zu geféahrden.



Harterzusatz

Die meisten auf dem Markt be-
findlichen Kleber erfordern fiir
die Verklebung von Schicht-
preBstoffplatten einen Zusatz
von Harter. Dadurch wer-
den Wairmebestandigkeit und
Festigkeitswert der Klebung er-
hoht. Es ist wichtig, daB beim
Umriihren die notwendige
gleichméBige Verteilung des
Harters im Kleber erfolgt. Das
Klebstoff-Harter-Gemisch  hat
jedoch eine begrenzte Topfzeit.
Weiterhin ist wichtig, genau die
Hartermenge dem Kleber zuzu-
setzen, die vom Hersteller an-
gegeben wird. Durch Zugabe
von zuviel Harter kann der Kle-
ber verspréden, bei zu wenig Zu-
gabe wird die gewiinschte Wér-
mebestandigkeit nicht erreicht.
Der zum Zusammenbringen der
Teile richtige Zeitpunkt — nahe-
zu trockener, aber doch noch kle-
briger Kleberauftrag — kann
eher erreicht sein als beim Ar-
beiten ohne Harterzusatz. Der
Hérter und auch das Klebstoff-
Harter-Gemisch dirfen nicht mit
spater sichtbaren Teilen des
Werkstiickes in Beruhrung blei-
ben, da Riickstdnde nicht ent-
fernbar sind und nachdunkeln.

Es gibt auch Kleber, die ohne
Hartezusatz verarbeitet werden
missen. Hierbei ist nach den
gesonderten Vorschriften des
Klebstoff-Herstellers zu verfah-
ren.

Aus dem bisher Erwédhnten geht
deutlich hervor, daB bei Verwen-
dung eines saugfihigen Tréager-
materials immer dem weiBen
Kunstharzleim der Vorzug zu ge-
ben ist. Falls aber Kontakt-Kle-
ber eingesetzt wird, miissen die
angefiihrten  Verarbeitungshin-
weise auf jeden Fall beachtet
werden, um Fehlverklebungen zu
vermeiden.
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Reinigung und Pflege

ULTRAPAS Kunststoff-Platten
sind anspruchslos und bediirfen
keiner besonderen Pflege.
Leicht verschmutzte Platten wer-
den mit einem feuchten Tuch
oder Fensterleder abgewischt.
Stdarkere Verunreinigungen be-
seitigt man mit warmer Seifen-
lauge oder mit einem handels-
tiblichen Reinigungsmittel, das
keine schleifenden oder scheu-
ernden Bestandteile enthalten
darf. Durch schmierige oder kle-
brige Stoffe verschmutzte Plat-
ten kdnnen mit Spiritus, Aceton
oder Waschbenzin gereinigt
werden.
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ULTRAPAS CU

Kupfer-Dekorplatten

Allgemeines

ULTRAPAS CU Kupfer-Dekor-
platten sind SchichtpreBstoff-
platten im Format 2200 x 1050 x
1,6 mm, bei denen die Oberflache
der Dekorseite aus echtem Kup-
fer besteht. ULTRAPAS CU
Kupfer-Dekorplatten sind des-
halb iiberall dort vorteilhaft ein-
zusetzen, wo man entweder bis-
her mit Massiv-Kupfer gearbei-
tet hat oder Kupfer gerne neh-
men wiirde, aber den hohen
Preis und die nicht leichte Be-
arbeitung scheut. Fir den La-
den- und Gaststiatten-Ausbau,
aber auch fir Zierleisten und
Blenden an Mébelstiicken, fir
Tischplatten,  Nischen-Ausklei-
dungen und vieles andere ist
ULTRAPAS CU ein interessan-
tes Material.

Ein besonders reizvolles Gebiet
erschlieBt sich, wenn die Ober-
flache von ULTRAPAS CU Kup-
fer-Dekorplatten gedtzt wird.
Nach entsprechenden Vorlagen
kénnen so Abbildungen und
Ornamente der verschiedensten
Art libertragen werden. Mit die-
ser Spezialbehandlung befaBt
sich die Firma Robert Hey-
manns & Co., Rheydt, Kuhlen-
weg 6. Wir bitten, sich bei Inter-
esse nach dorthin zu wenden.

Verarbeitung und Behandlung

Die Verarbeitung von ULTRA-
PAS CU Kupfer-Dekorplatten,
speziell das Sagen, Klimatisie-
ren, Aufleimen geschieht genau-
so wie bei normalen ULTRAPAS
Kunststoff-Platten.  Wir  be-
schranken uns im nachstehen-
den auf Abweichungen und Be-
sonderheiten.

Da ist als erstes die Behandlung
der Oberflache zu nennen.
ULTRAPAS CU Kupfer-Dekor-
platten werden ohne Schutzlack
geliefert. Kupfer oxydiert aber
in ungeschiitztem Zustand ver-
hiltnismaBig rasch und wird
dann schwarz bzw. setzt Patina
an. In manchen Fillen ist das
durchaus erwiinscht. Zur Be-
schleunigung dieses Vorgangs
kann ein Abwaschen mit schwa-
cher Saure vorgenommen wer-
den. Will man aber den rotli-
chen Kupferton bewahren, muB
die Flache mit einem transpa-
renten Lack nach der Verarbei-
tung iiberzogen werden. Even-
tuell ist ein vorheriges Schleifen
mit Stahlwolle oder mit Schleif-
paste und Schwabbelscheibe
angebracht, um schon entstan-
dene Oxydflecken zu beseiti-
gen.
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Zur Reinigung der Kupfer-
oberflache kodnnen weiterhin
SCOTCH-BRITE® der 3 M Com-
pany, 4 Diisseldorfund SCHLEIF-
FIX®  Universalreiniger von
Klingspor, 6342 Haiger/Dillkreis
eingesetzt werden.

Wichtig ist, daBB die so gereinig-
ten Flachen vor der Lackierung
nicht mehr mit bloBen Hinden
angefaBt werden oder in irgend
einer Form mit Wasser bzw.
Feuchtigkeit in Bertihrung kom-
men.

Firmen, die geeignete Lacke
liefern, weisen wir auf Anfrage
gern nach (z. B. Bollig & Kem-
per, b Koln, VitalisstraBe).
Besonders darauf zu achten ist,
daB keine Leimspuren auf dem
Kupfer zuriickbleiben, weil sie
spéter nur schwer oder gar nicht
mehr zu entfernen sind. Harter
von Harnstoffharz-Leim z.B.
greift das Metall an und zerstort
die Oberfldche.

Als Gegenzugplatte darf keine
normale ULTRAPAS Kunststoff-
Platte genommen werden. Frei-
stehende Teile, wie Tiiren etc.
sind auf der Riickseite eben-
falls mit ULTRAPAS CU zu be-
legen. Bei Stiicken, die durch
die Konstruktion gehalten wer-
den, geniigt schon ein Behan-
deln der Riickseite mit einem
weitgehend luft- und feuchtig-
keitsundurchldassigen  Uberzug,
z. B. Lack oder Leim.
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In Zweifelsfallen bitten wir,
wegen einer geeigneten Ruck-
seiten-Belegung bei uns anzu-
fragen. ULTRAPAS CU Kupfer-
Dekorplatten eignen sich — im
Gegensatz zu allen anderen
ULTRAPAS Kunststoff-Platten,
die nur bedingt dazu geeignet
sind — fiir die Verwendung im
Freien, d. h. fiir Haustiiren u. &.
Lediglich die Kanten miissen
vor Feuchtigkeit geschutzt wer-
den. Bei AuBenanbringung 4Bt
man am besten die Kupferfliache
oxydieren, das Kupfer schiitzt
sich durch die Oxydhaut vor
Verwitterung. Soll lackiert wer-
den, bitten wir, wegen eines
dauerhaften, wetterfesten und
transparenten Uberzuges bei
den Lackfabriken anzufragen.

Wichtiger Hinweis:

Lackierte ULTRAPAS CU Kup-
fer-Dekorplatten entsprechen in
ihrer Oberflachenhirte nicht der
Standard-Qualitdt von ULTRA-
PAS Kunststoff-Platten. Durch
mechanische Belastungen oder
durch die Einwirkung von Che-
mikalien kann die schiitzende
Lackschicht beeintrachtigt wer-
den und die Kupfer-Oberflache
oxydieren. Vor dem Einsatz des
Materials muB daher gepriift
werden, ob die Oberflachen-
qualitdt den Anforderungen ge-
nigt bzw. welche Lackqualitat
ausgewdhlt werden muB.



Beratung

Im Rahmen dieser Verarbei-
tungsrichtlinien kdnnen nicht
alle Arbeitsmethoden ausfuhr-
lich behandelt werden. Fiir spe-
zielle Probleme bitten wir, sich
mit uns in Verbindung zu set-
zen. Unsere Abteilung fiir An-
wendungstechnik steht |hnen
jederzeit zur unverbindlichen
Beratung zur Verfigung.

Hinweise in dieser Verarbei-
tungsanleitung sind nach
bestem Wissen erteilt. Ge-
wihrleistungen koénnen daraus
nicht abgeleitet werden.
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