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Premium Star Fundermax

Fundermax

Egal ob Mdbel, Fassade oder Innenausbau: An der Schnitt-
stelle zwischen Idee und Material steht Fundermax. Als Welt-
marktfihrer im Bereich Compactplatten und als Hersteller
hochwertiger Werkstoffe aus Holz und Laminaten blickt das
Unternehmen auf stolze 130 Jahre Geschichte zurlck. Der
anhaltende Erfolg beruht auf hdchster Qualitat, innovativem
Design und dessen Vielfalt sowie nachhaltiger Produktion.
.Made in Austria“, mit Liebe flr den natlrlichen Rohstoff Holz,
Kreationen und Ideenreichtum.

moderne Produktionsstatten in Osterreich und Norwegen
ca. 1.400 Mitarbeiter

430 Mio. Euro Jahresumsatz

Teil der Constantia Industries AG

Staatspreis Unternehmensqualitat (2018)



Als zukunftsorientiertes Unternehmen richten
— wir unser Handeln stets am Puls der Zeit aus.

Mit der neuartigen Produktentwicklung Premium Star setzen wir neue

o= T QualitatsmaBstéabe. Absoluter Glanzlmit spiegelndem Effekt (Super-

.._______" gloss) und ein supermattes Finish mit Anti-Fingerprint-Effekt (Aptico)
e machen ein Denken in neuen Dimensionen maglich.

o —— Erhaltlich in 12 exklusiven Farben.




Oberflachen Fundermax

1 Oberfléachen




Oberflachen

Erlebe Aptico

Matt in Perfektion mit Anti-Fingerprint-Effekt macht ein
Denken in neuen Dimensionen maéglich.

Produkt: Premium Star
Oberflidche: Aptico (AP)

Format: 2.800 mm x 2.070 mm
Dicke: 10,0 - 25,0 mm

Materialbeschreibung
Dekorativer, UV-Lack beschichteter Holzwerkstoff.
Trégerplattenausfihrung Homogen P2-SL.

Anwendung
Dekorative Holzwerkstoffplatten zur Verwendung
im Innenbereich.

Fundermax



Oberflachen

Aptico Premium Star Oberflacheneigenschaften

Fundermax

Eigenschaften Prifmethode Wert
Oberflachenbeschichtung UV-Lack
Farbabweichung im Vergleich zum Stufe 4

Freigabemuster / Referenzmuster

EN14323:2017 5.8

leichte Abweichungen von Farbe und / oder Oberflache

Glanzgrad

EN 13722:2004

Bei Messgeometrie 85° < 15 GE (¢ 3 GE zum Urmuster)

Oberflachenbeschaffenheit

Eigenschaften

Klimaverhalten

EN 438-2 Kap. 4

Prifmethode

Geman EN 438-3 Kap. 6.2.5.2

Schmutz, Flecken und ahnliche Oberflachenfehler: max. 1,0 mm2/m?2

Fasern, Haare und Kratzer: maximal 10 mm/m?2

Wert

Feuchtklimabesténdigkeit

AMK-MB-005:07/2007

Optisch: keine sichtbaren Oberflachenverédnderungen
(Risse, Blasen, Ablésungen des Beschichtungsmaterials,

Farbanderung)

Wechselklimabestandigkeit

DIN 68930:2009 3.3.1.
3 Zyklen

AMK-MB-005:07/2007
20 Zyklen

Optisch: keine sichtbaren Oberflachenveranderungen
(Risse, Blasen, Ablésungen des Beschichtungsmaterials,

Farbanderung)

Optisch: keine sichtbaren Oberflachenverédnderungen
(Risse, Blasen, Ablésungen des Beschichtungsmaterials,

Farbanderung)

Temperaturbesténdigkeit

AMK-MB-001.07/2007

Optisch: keine sichtbaren Oberflachenverédnderungen
(Risse, Blasen, Ablosungen des Beschichtungsmaterials,

Farbanderung)

Lichtbestandigkeit

DIN EN 15187

BlaumaBstab 6: GraumaBstab = 4

Lackhaftung (Glitterschnittprifung)

IS0 2409:2013

GT=2

Mobeloberflachenverhalten laut
DIN 68930:2009 3.2.2. bei:

Chemischer Beanspruchung

DIN EN 12720

DIN 68861-1:= 1B (Grad 5)

Kratzbeanspruchung

DIN EN 15186 Verf.B

DIN 68861-4:=15N

(Beurteilung mit Kontrastmittel laut EN 438-2:2016)

Abriebbeanspruchung

DIN EN 15185

DIN 68861-2: = Klasse 2 E (> 25 Umdrehungen)

Trockener Hitze

DIN EN 12722

DIN 68861-7:7 C (100 °C, Grad 5)

Feuchter Hitze

Aptico Abmessungen

DIN EN 12721

Eigenschaften Priifmethode Toleranz \Wert Einheit
Lénge +20 2820 mm
Breite 20 2070 mm
Zuschnitte +20 mm
Dicke +03 10-28 mm
Verzug EN 14323 +20 mm/m

DIN 68861-8: 8 B (75 °C, Grad 5)



Oberflachen Fundermax

Erlebe Supergloss

Absoluter Glanz mit spiegelndem Effekt macht ein Denken in
neuen Dimensionen maglich.

Produkt: Premium Star
Oberfliache: Supergloss (SG)
Format: 2.800 mm x 2.070 mm
Dicke: 10,3 - 25,3 mm

Materialbeschreibung
Dekorativer, UV-Lack beschichteter Holzwerkstoff.
Trégerplattenausfihrung MDF-SL.

Anwendung
Dekorative Holzwerkstoffplatten zur Verwendung
im Innenbereich.




Oberflachen

Fundermax

Supergloss Premium Star Oberflacheneigenschaften

Eigenschaften Prifmethode Wert
Oberflachenbeschichtung UV-Lack
Farbabweichung im Vergleich zum EN 143232017 5.8 Stufe 4

Freigabemuster / Referenzmuster

leichte Abweichungen von Farbe und / oder Oberflache

Glanzgrad

EN 13722:2004

Bei Messgeometrie 20° = 83 GE (+ 3 GE zum Urmuster)

Oberflachenbeschaffenheit

Eigenschaften

Klimaverhalten

EN 438-2 Kap. 4

Priifmethode

Geman EN 438-3 Kap.6.2.5.2
Schmutz, Flecken und &hnliche Oberflachenfehler: max. 1,0 mm2/m?2
Fasern, Haare und Kratzer: maximal 10 mm/m?2

Wert

Feuchtklimabesténdigkeit

AMK-MB-005:07/2007

Optisch: keine sichtbaren Oberflachenverédnderungen
(Risse, Blasen, Ablésungen des Beschichtungsmaterials,
Farbanderung)

DOI It. Elcometer = 80

Wechselklimabestandigkeit

DIN 68930:2009 3.3.1.
3 Zyklen

AMK-MB-005:07/2007
20 Zyklen

Optisch: keine sichtbaren Oberflachenverédnderungen
(Risse, Blasen, Ablésungen des Beschichtungsmaterials,
Farbanderung)

DOI It. Elcometer = 85

Optisch: keine sichtbaren Oberflachenverédnderungen
(Risse, Blasen, Ablésungen des Beschichtungsmaterials,
Farbanderung)

DOI It. Elcometer = 95

Temperaturbestéandigkeit

AMK-MB-001:07/2007

Optisch: keine sichtbaren Oberflachenverédnderungen
(Risse, Blasen, Ablésungen des Beschichtungsmaterials,
Farbanderung)

DOI It. Elcometer = 95

Lichtbestéandigkeit

DIN EN 15187

BlaumaBstab 6: GraumaBstab = 4

Lackhaftung (Glitterschnittprifung)

IS0 2409:2013

GT=2

Mobeloberflachenverhalten laut
DIN 68930:2009 3.2.2. bei:

Chemischer Beanspruchung

DIN EN 12720

DIN 68861-1:= 1B (Grad 5)

Kratzbeanspruchung

DIN EN 15186 Verf.B

DIN 68861-4:=z15N
(Beurteilung mit Kontrastmittel laut EN 438-2:2016)

Abriebbeanspruchung

DIN EN 15185

DIN 68861-2: = Klasse 2 E (> 25 Umdrehungen)

Trockener Hitze

DIN EN 12722

DIN 68861-7:7 C (100 °C, Grad 5)

Feuchter Hitze

DIN EN 12721

Supergloss Abmessungen

Eigenschaften Priifmethode Toleranz \Wert Einheit
Lénge +20 2820 mm
Breite +20 2070  mm
Zuschnitte +20 mm
Dicke +03 10-28 mm
Verzug EN 14323 +20 mm/m

DIN 68861-8: 8 B (75 °C, Grad 5)
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11 Dekore Fundermax

Aptico Dekore

LOO3 clara white AP LO23 dusk white AP LOOG6 aspen white AP L O11 amelia creme AP

LO30 linen beige AP LO22 darwin grey AP LO32 city grey AP

LO24 toledo grey AP LOO9 cloud grey AP LO31 cosmo grey AP LOO7 raven black AP



12 Dekore Fundermax

Supergloss Dekore

LOOS3 clara white SG LO23 dusk white SG LOOG6 aspen white SG LO11 amelia creme SG

LO30 linen beige SG LO22 darwin grey SG LO32 city grey SG

LO24 toledo grey SG LOO9 cloud grey SG LO31 cosmo grey SG LOO7 raven black SG
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14 Verarbeitungsrichtlinien

Bei der Verarbeitung von Premium Star Platten mit Aptico und Supergloss
Oberflache sind je nach Verarbeitungsverfahren die Richtwerte aus der
Tabelle fur die Wahl des Zahnvorschubs (fz) und der Vorschubgeschwindig-
keit (vf) zu beachten. Diese Parameter stehen im Zusammenhang mit
Werkzeugdurchmesser (D), Zahnezahl (z), Drehzahl (n) und Vorschubge-
schwindigkeit (vf) im Einsatz auf der Bearbeitungsmaschine. Die richtige
Wahl dieser Faktoren ist flr ein gutes Verarbeitungsergebnis obligatorisch.

FUr die Berechnung von Schnittgeschwindigkeit, Zahnvorschub und Vor-
schubgeschwindigkeit gelten folgende Formeln:

v, — Schnittgeschwindigkeit [m/s]
Vg=D:1m:n/60 1000

D — Werkzeugdurchmesser [mm]

n — Werkzeugdrehzahl [min‘lj

f, — Zahnvorschub [mm]
f,=v§-1000/n -z

v — Vorschubgeschwindigkeit [m/min]
n — Werkzeugdrehzahl [min‘1]

z — Z&hnezahl

v — Vorschubgeschwindigkeit [m/min]
vf=f,-n-z/1000

f, — Zahnvorschub [mm]

n — Werkzeugdrehzahl [min‘1]

z — Zahnezahl

Verarbeitungsverfahren Zahnvorschub fz [mm]

Formatsagen 0,06 - 0,07
Plattenaufteilsdge 0,06 - 0,07
Frasen auf Durchlaufanlagen 0,50 -0,70
Frasen auf Stationdrmaschinen 0,20-0,34

Verarbeitungsverfahren Vorschub v§ [mm]

Dubelbohrung* 15-30
Durchgangsbohrung* 10-20
Beschlagsbohrung* 13-25

* bei MDF Werte um 25-30% reduzieren

Fundermax

Schneidstoff bzw. Werkzeuge

Grundsatzlich kénnen sowohl Werkzeuge mit
Hartmetall-Schneiden (HW) als auch Diamant-
schneiden (DP-Diamant Polykristallin) verwen-
det werden. Um eine mdéglichst hohe Standzeit
der Werkzeuge zu erzielen, empfehlen wir den
Einsatz von Diamantschneiden.

FUr die Verarbeitung speziell der hochglanzen-
den Oberflache Supergloss empfehlen wir die
Verwendung von neuen bzw. neu instandge-
setzten Schneiden, um eine optimale Kanten-
qualitat zu erreichen. Auf eine mdglichst hohe
Genauigkeit beim Schéarfen bzw. Erodieren der
Werkzeuge ist zu achten.

Standwege

Werkzeugstandwege sind abhangig von einer
Vielzahl von Einflussfaktoren wodurch im Rahmen
dieser Verarbeitungsrichtlinie keine Stand-
wegaussagen oder Rechte abgeleitet werden
kénnen. Die Angaben zu den Werkzeugen und
Verarbeitungsparametern sind empfohlene
Richtwerte. Maschinen- oder ablaufbedingte
Konstellationen kdnnen zu abweichenden Para-
metern flhren. Eine optimale Anpassung von
Maschine, Werkzeug und Material sowie kunden-
spezifische Anforderungen kénnen nur vor Ort
gemeinsam mit einem Anwendungstechniker
der Firma Leitz oder Leuco vorgenommen
werden.

Aufgrund der hohen Qualitétsanspriche und
speziellen Oberflachenbeschaffenheit der
Fundermax Premium Star mit Aptico oder
Supergloss Oberflache ist unter Bezugnahme
der oben genannten Einflussfaktoren eine Ver-
klrzung der Werkzeugstandwege im Vergleich
zu herkdmmlich beschichteten Platten von
Fundermax zu erwarten.



15 Verarbeitungsrichtlinien Fundermax

Zuschnitt

Allgemein zu beachten ist:
. Sichtseite (Dekorseite mit Folie) nach oben Empfohlene Sagenzahnformen Leitz
- Auf richtigen S&geblatttberstand achten

- Drehzahl und Z&hnezahl auf Vorschubgeschwindigkeit e
anpassen

- Einsatz eines Vorritz-Kreissageblattes ist flr saubere Schnitte an der
Plattenunterseite zu empfehlen

Je nach Ségeblattiiberstand andern sich der Eintritts- und Austrittswinkel

und damit die Qualitadt der Schnittkante. Wird die obere Schnittkante un- E*Hzéﬁiahnmachzahn) E,\\Ilvzgﬁselzahn/Fase)

sauber, ist das Sageblatt hdher einzustellen. Bei unsauberem Schnitt an

der Unterseite ist das S&geblatt tiefer einzustellen. So muss die glinstigste

Hoheneinstellung ermittelt werden. 7 N N

Bei Formatsigen sind nachfolgend aufgefiihrte Sageblattiiberstande (U)
einzustellen:
Wir empfehlen flr eine gute Verarbeitungsqualitédt Sadgeblatter mit hoher
Zahnezahl. Bei Kreisségen liegt die empfohlene Schnittgeschwindigkeit

. . . FZ/TR TR/TR
(vg) unter Beachtung der maximal zulassigen Drehzahlen der Werkzeuge (Flachzahn/Trapezzahn) (Trapezzahn/Trapezzahn)
bei 60 — 90 m/s. Ein Zahnvorschub (f,) von 0,06 - 0,07 mm ist anzustreben.

Empfohlene Sagezahnformen Leuco

NaUN N

| B

1
\ 2 B
4
-—L \-\“'f// e 8
o f 15 b I--! —
Q-Cut “G6*
Hersteller  Sigeblattdurchmesser D[mm]  Uberstand U [mm]
Leitz 300 - 400 ca.10
Leuco 250 ca.15-20 Q-Cut “K*(TR-F K) TR-F-FA
Leuco 300 ca.15-25

Leuco 400 ca.25-30



16 Verarbeitungsrichtlinien

Formatségen

Formatsagen mit der Sagezahnform Hohlzahn/Dachzahn (HZ/DZ) liefern bei
Leitz-Produkten die besten Schnittergebnisse. Diese Zahnform wird beson-
ders dann empfohlen, wenn kein Vorritz-Kreissageblatt zur Verarbeitung der
Plattenunterseite zur Verfligung steht. Bei Verwendung von Leuco-Produk-

Fundermax

ten eignen sich insbesondere HW-Kreissageblat-
ter mit der Zahnform TR-F K. Sehr gute Schnitt-
ergebnisse sind auch mit dem HW-Kreissageblatt
,s0lid surface” mit O° Spanwinkel méglich.

Hersteller Sl:))(n;eBs)s(uBr:)g[mm] Zahnform Zahnezahl z IEnr,‘eiﬂff]hl n I\:I&r/sn?‘?:]b vf Identhummer
Leitz 303 x 3,2 x 30 Hz/Dz 68 4000 Handvorschub 161003

Leitz 400 x 4,4 x 30 WZ/FA 72 4500 10 65346

Leuco 350 x 4,0 x 30 TR-F K 72 - Handvorschub 192974

Leuco 303 x 3,2 x 30 TR-F-FA 84 - Handvorschub 189531

Weitere Abmessung auf Anfrage lieferbar

Plattenaufteilsdgen

Auf Plattenaufteilanlagen werden sehr gute Schnittergebnisse mit den
neuen Plattenaufteilkreissdgeblattern aus dem ,Q-Cut“-Programm
erzielt (Q-Cut G6). Ebenfalls gute Ergebnisse kénnen mit Plattenaufteil-
kreissageblattern der Familie ,Q-Cut K* erreicht werden. Der empfoh-

lene Vorschub pro Zahn (f,) liegt im Bereich von
0,06 - 0,07 mm. Beidseitig gute Kanten werden
nur unter Einsatz eines passenden Vorritzers er-
reicht.

Abmessung u Uberstand U
Hersteller D x SB x Bo [mm] Zahnform Zahnezahl z [mm] Identnummer
Leuco 450 x 4,0 x 60 TR-F K 72 ca. 25 192978

Leuco 450 x 4,8 x 60 G6 72 ca.25 192883



17 Verarbeitungsrichtlinien

Fugefrasen auf Tischfrédse oder Durchlaufanlagen

Um an den Decklagen der Platte ausbruchfreie Kanten zu erzeugen, sind
Flugewerkzeuge mit wechselseitigem Achswinkel einzusetzen. Hierbei
empfehlen wir fir eine industrielle Fertigung Diamant-Messerkdpfe mit
einem Achswinkel = 43° und = 55°. Die Spanabnahme muss so gering wie
mdglich sein und darf 2 mm nicht Gberschreiten. Vorteilhaft fur gute Fraser-
gebnisse ist der Einsatz von Werkzeugen mit hoher Rundlaufgenauigkeit und
Wuchtgute, die durch Verwendung zentrierender Schnittstellen wie Hydro-
spannsysteme, HSK-Aufnahmen oder Schrumpfspannsysteme erreicht
werden. Um eine moglichst hohe Standzeit der Schneiden zu erreichen,
empfiehlt sich eine sortenreine Verarbeitung des Materials. Beim Arbeiten
mit Handvorschub auf Tischfrasen dlrfen nur Werkzeuge mit Kennzeichnung
JMAN" oder ,BG-Test" eingesetzt werden.

Fundermax

Weiterhin darf der auf dem Werkzeug angege-
bene Drehzahlbereich aus Sicherheitsgriinden
weder Uber- noch unterschritten werden. Die
Werkzeuge fur Handvorschub dirfen nurim
Gegenlauf verwendet werden.

Die Einsatzparameter der Flgefréser missen
so gewahlt werden, dass der Zahnvorschub ()
zwischen 0,50 und 0,70 mm liegt. FUr ein per-
fektes Schnittergebnis empfehlen wir beispiels-
weise folgende Werkzeuge:

Hersteller S?(rgeBsiuBr:)g[mm] Zahnezahl z Name Achswinkel Identnummer
Leuco 125 x 42,8 x 30 3 DIAREX airFACE 48° 186323
Leuco 125x 63 x 30 3 SmartJointer 43° 186055
Leitz 125 x 43 x 30 3 Pro Edge Expert 50° 192251
Leitz 125 x 63 x 30 3 Pro Edge Expert 45° 192250

Weitere Abmessung, Durchmesser, Laufrichtungen und Schneidbreiten lieferbar

Leuco DIAREX airFACE Leuco SmartJointer



18 Verarbeitungsrichtlinien Fundermax

Kantenverarbeitung an der Kantenleimmaschine

FUr die Verarbeitung von Kanten, die zum Schutz der Oberflache mit einer
Schutzfolie versehen sind, wird der Einsatz von handelstblichen Trenn-,
Kuhl- und Reinigungsmittel empfohlen. Die Premium Star-Platte kann
durch Laser und PU-Verklebung bekantet werden, wobei bei der Laser-
technologie stets von einer perfekten Kantenverarbeitung als Basis aus-
zugehen ist. Bitte beachten Sie den Druck der Anpressrollen besonders
im Kantenbereich.

Die Kanten fur Premium Star sind sowohl fir die Verarbeitung auf Durch-
laufanlagen als auch auf Bearbeitungszentren geeignet. Bitte beachten
Sie die Verarbeitungshinweise der ABS Kanten. Durch die Verwendung
von Schutzfolien auf der Plattenoberseite (Dekorseite) sowie den Kanten
ist weiters zu beachten, dass der Profilauslauf je nach Ziehklingentyp an-
zupassen ist, um die Schutzfolie nicht zu beschadigen.

Flachziehklingen

Radien-/Fasenfréaser



19 Verarbeitungsrichtlinien Fundermax

CNC Stationarmaschinen

Fur die Verarbeitung auf Oberfrésmaschinen und Bearbeitungszentren

sind am besten Spiral-Vollhartmetallfraser (VHW) oder bevorzugt Diamant
bestlickte (DP) Oberfraser geeignet. Flr Frasarbeiten missen stets Schaft-
fraser mit Achswinkel eingesetzt werden, welcher im Bereich von 20° - 48°
liegt. Es ist darauf zu achten, dass die Schnittkante der Oberfladche nie an
einem SchneidenUberschnitt liegt, da dies zu frihzeitigen Ausbrichen fihren
kann.

Leuco DP Hochleistungsfraser DIAREX

Es ist fUr eine gute Werksttickspannung auf der Maschine zu sorgen.Um

die Vakuum-Sauger zu unterstlitzen kénnen ggf. zuséatzliche mechanische
Spanner eingesetzt werden. Wir empfehlen stabile und steife Schrumpf-
Spannfutter fir hdchste Rundlaufgenauigkeit, Wuchtgute und fur perfekte
Schnittqualitat. Ein gutes Verarbeitungsergebnis kann nur bei ausreichender
Steifigkeit der Maschine erreicht werden. Ideal sind steife Portalmaschinen.

Leuco DP CM Hochleistungsfraser Nesting

Speziell fur Nut- und Taschenfrasungen mit sehr hohem Qualitdtsanspruch
kénnen auch Leuco p-System Nutfréser eingesetzt werden. Der empfohlene
Vorschub pro Zahn (f) liegt je nach Durchmesser im Bereich von 0,20 - 034 mm.

Leuco p-System Nut-Schaftfraser CM DP

Empfohlene Einsatzdaten

" Drehzahl n Vorschub v§

Hersteller Zahnezahl z [min-1] [m/min] Zahnvorschub f,
Leitz 1 20.000 - 24.000 10 -
Leitz 2 20.000 - 24.000 20 -
Leitz 3 20.000 - 24.000 24 -
Leuco 2 18.000 / 24.000 7/10 0,20/0,20
Leuco 3 18.000 / 24.000 15/20 0.27/027
Leuco 4 18.000 25 0,34
Schaftfraser

Abmessung " . .
Hersteller D xNL x S [mm] Zdhnezahl z Drehrichtung Ausfiuhrung Identhummer
Leitz 20 x 38 x 20 2+2 RL Diamaster Quattro 191241
Leitz 20 x 32 x 20 2+2 RL Diamaster Quattro Edge Expert 191071
Leuco 20 x 28 x 25 2+2 RL DP Hochleistungsfraser DIAREX 186151
Leuco 12x 22 x 25 3+3 RL DP CM Hochleistungsfraser 186571

Nesting

Leuco 10x104x 12 141 RL p-System Nut-Schaftfraser CM ) g5407

Weitere Abmessung auf Anfrage lieferbar

DP



20 Verarbeitungsrichtlinien

Bohren

Zum Bohren empfehlen wir hartmetallbesttickte oder Vollhartmetall (VHW)
Spiral-, DUbelloch- und Beschlagbohrer. Auf CNC-Bearbeitungszentren

ist aufgrund der héheren Stabilitét der Einsatz der Beschlagbohrer in der
Hauptspindel statt im Bohrbalken empfohlen. Bei Beschlagsbohrungen sind
Zylinderkopfbohrer mit schnittdruckreduzierender Geometrie besonders
zu empfehlen.

Aufbérdelungen auf der Eintrittseite lassen sich reduzieren bzw. vermeiden,
wenn die Bohrparameter schrittweise optimiert werden. Wenn mdglich
Bohrmodus L-S-L (langsam-schnell-langsam) wahlen.

Beschlagbohrer
Beschlagbohrungen kénnen vorzugweise mit Vollhartmetall-Beschlag-
bohrern gebohrt werden. Hierfir empfehlen wir folgende Werkzeuge:

Durchmesser D Drehzahl n

Fundermax

Vorschub vf

Hersteller Ausfiihrung [mm] Zshnezahl z [min-] [m/minT* Identnummer
Leitz gzvs;m;?;\;hbohrer Excolont 30 22v2 3.000 - 4500 05-20 37202

Leitz gzvs,;rr::\;?;\:;hbohrer Excoliont 38 22/v2 3.000 - 4500 05-20 37214

Leuco Zylinderkopfbohrer “Light” 15 z2 4500 13-15 184684

Leuco Zylinderkopfbohrer “Light* 35 z2 7500 15-25 184688

Weitere Abmessung auf Anfrage lieferbar

*bei MDF Werte um 25-30% reduzieren

Leuco Zylinderkopfbohrer “Light*
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Diibellochbohrer
. Durchmesser D . Drehzahl n Vorschub vf
Hersteller Ausfihrung [mm] Zshnezahl z [min-1] [m/minT* Identnummer
Leitz HW-massiv Diibellochbohrer 22/v2 4000 - 4500 05-15 33729
Excellent
Leitz HW-massiv Dlbellochbohrer 22/v2 4000 - 4500 05-15 33497
Excellent
Leuco Dubelbohrer mit 5 22 4500 15-2 167194
Ruckenfuhrung
Leuco Mosquito Dubelbohrer 5 z2 7500 25-3 182391

Weitere Abmessung auf Anfrage lieferbar

*bei MDF Werte um 25-30% reduzieren

Durchgangslochbohrer

: . i S - -
EM ~ NEEyGEEM

Leuco Dubelbohrer mit Riickenfihrung

Leuco Mosquito Dubelbohrer

.. Durchmesser D " Drehzahl n Vorschub v§
Hersteller Ausfihrung [mm] Zahnezahl z [min-1] [m/min]* Identnummer
Leitz HW-massiv Durchgangs- 5 22/v2 4000 - 4500 05-10 34019
lochbohrer Excellent
Leitz HW-massiv Durchgangs- 5 222 4000 - 4500 05-10 34101
lochbohrer Excellent
Leuco Durchgangsbohrer mit 5 22 4500 10-15 176254
Rickenfuhrung
Leuco Mosquito Durchgangsbohrer 5 z2 7500 15-20 183152

Weitere Abmessung auf Anfrage lieferbar

*bei MDF Werte um 25-30% reduzieren

Leuco Mosquito Durchgangsbohrer

Leuco Durchgangsbohrer mit Rtickenfiihrung
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Mobelbeschlage

Griffmontage Beschlage

Bei der Montage von Griffen oder Knéufen ist auf eine mdglichst gleich- Beim Bohren der Sackldcher ist auf eine ausrei-
maRige Druckverteilung der Auflageflachen zu achten, um Druckstellenin  chende Restwandstérke (= 2 mm) des Platten-

der Oberflache zu vermeiden. Die Schrauben sollten stets per Hand oder werkstoffes zu achten, um Abzeichnungen auf

mit einem Drehmomentschraubendreher angezogen werden, in beiden der Sichtseite zu vermeiden. Bei der Montage
Fallen empfiehlt sich ein Drehmoment von ca. 0,7 Nm flUr das transparente  des Beschlages sind alle Schrauben gleichmaBig
Lacksystem und 1,0 Nm fur das pigmentierte Lacksystem. Die Verwen- per Hand anzuziehen. Ebenfalls bietet sich die
dung eines Akkuschraubers ist fur diese Anwendung nicht zu empfehlen Verwendung von schraubenlosen Beschlag-
—imFall des Uberdrehens kann es zu optischen Abzeichnungen an der systemen an.

Oberflache kommen.

Besonders bei filigranen Griffvarianten ist darauf zu achten, dass die
schmalen Auflageflachen eben auf der Plattenoberflache aufsitzen und frei
von scharfen Kanten, Graten bzw. Riefen sind. Um die Lackoberflache der
Platte vor optischen Beeintrachtigungen zu schitzen, sollte bei filigranen
Griffvarianten oder bei Tiren mit einem erhéhten Offnungswiderstand

— wie zum Beispiel bei Apothekerschranken und Tlren von Einbaukthl-
geraten — Polyamid- bzw. Kunststoffbeilagscheiben verwendet werden.
Eine exakt lotrechte Durchgangsbohrung der Platte ohne Ausrisse, ist
obligatorisch fUr ein perfektes Endergebnis.

Folgendes Werkzeug kann zur Griffmontage empfohlen werden:

Hersteller Ausfuhrung Drehmomentbereich Messgenauigkeit Identhummer
[Nm] [*%=z]
Wera 7440 Drehmomentschraubendreher 03-30 +6 05074700001

Wera Drehmomentschraubendreher
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Pflegehinweise

Allgemeine Gebrauchshinweise

Um die Struktur der Oberflache zu erhalten wird stets mit einem wei-
chen Tuch oder nicht-kratzenden Schwamm gereingt. Um Schlieren-
bildungen zu vermeiden, wird die gereinigte Stelle mit einem weichen,
trockenen Tuch oder einer Kiichenrolle abschlieBend trockengewischt.

Um die Oberflachenbeschaffenheit nicht zu zerstéren, dirfen keine
Schmutzradiergummis, Microfasertiicher oder &hnliches verwendet
werden. Besonders bei hartnackigen Verschmutzungen, muss die Ver-
unreinigung aus der tiefen Struktur durch die Reinigungsmittel heraus-
geldst und nicht mechnisch abgetragen werden.

Verschuttete Substanzen und Flussigkeiten (wie Tee, Kaffee, usw.) sind
schnell zu entfernen, da sich langere Einwirkzeiten unglnstig auf die
entsprechende Farb- und Oberflachenstruktur auswirken kdnnen.

Leichte Verschmutzung

Fur die Entfernung leichter Verschmutzungen wird die Verwendung von
einem weichen, nicht-kratzenden Schwamms, eines Tuchs oder Leder
in Kombination mit warmem Wasser empfohlen. Bei Bedarf kann etwas
Spulmittel hinzugefiigt werden.

Beispiele fir leichte Verschmutzung:
Staub, Seifenreste, Kaffee, Fruchtséafte, etc.

Normale Verschmutzung

Gleiche Herangehensweise wie bei leichten Verschmutzungen, nur
geben Sie hier handelstbliche Haushaltsreiniger ohne scheuernde Be-
standteile hinzu. Ebenfalls Glasreiniger oder verdinnter Essig eignen
sich fur eine Gro3zahl an Verunreinigungen. Bitte beachten Sie, dass Sie
das Tuch regelméaBig wechseln um den Schmutz aufzunehmen und
nicht nur gro3flachig zu verteilen.

Beispiele fiir normale Verschmutzung:
Fett, O, Kalkréander, Bleistift, Kleberreste, etc.

Fundermax

Hartnéackige Verschmutzung

Gleiche Herangehensweise wie bei leichten
Verschmutzungen, jedoch kénnen zusétz-

lich organische Lésungsmittel wie z.B. Aceton,
Nagellackentferner, Spiritus, etc. (nach Testung
an einer unauffalligen Stelle) zur Reinigung
eingesetzt werden. Achten Sie hier besonders
darauf, dass Sie das Tuch mit den geldsten
Verunreinigungen regelmaiig wechseln sowie
auf eine ausreichende Schlussreinigung um die
Lésungsmittel zu neutralisieren.

Beispiele fur hartndckige Verschmutzung:
Silikon, Permanent Marker, Nagellack, Lippen-
stift, etc.

Schlussreinigung

Reinigungsmittel immer mit ausreichend Was-
ser restlos entfernen, um Wolken- und Schlie-
renbildungen zu vermeiden. AbschlieBend mit
reinem warmen Wasser abwaschen. Wischen
Sie mit einem saugféhigen Tuch oder Papier-
tuch (Kichenrolle) die Oberflache trocken.

Diese Reinigungsmethoden diirfen nicht

eingesetzt werden:

- Stark sdure- oder salzhaltige Reinigungmittel

- Dampfreinigungsgeréate

- Reinigung mit: Mikrofaserttichern, Stahlwolle,
Putzschwammen mit kratzender Oberflache,
Poliermitteln, Bleichmitteln, Mdbelpolituren,
agressiven Chemikalien wie z.B. Ammoniak,
Chloroform, etc.
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Handhabung von Premium Star

Transport und Manipulation

Um eine Beschadigung des hochwertigen Werkstoffes an den Kanten
und Fladchen zu vermeiden, ist mit Sorgfalt zu hantieren. Trotz der aus-
gezeichneten Oberflachenhérte bzw. der Transportschutzfolie ist das
Stapelgewicht von Premium Star eine mdgliche Ursache fur Beschadi-
gungen. Daher mUssen Verunreinigungen zwischen den Platten unbe-
dingt vermieden werden!

Fundermax Premium Star Platten missen gegen Verrutschen beim
Transport gesichert sein, beim Auf- und Abladen mUssen die Platten stets
angehoben werden, ggf. mit Hilfsmittel wie Saugwagen oder dhnlichem.
Nicht Uber die Kante ziehen oder schieben!

Platte immer anheben Bild 1 Platte nicht vom Stapel schieben Bild 2

Hebeanlage bei GroBformaten verwenden. Bild 3 Palette immer auf planer Flache abstellen Bild 4

Scharfe Schnittkanten! Bild 5 Platte nicht anlehnen Bild 6
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Hinweise zur Lagerfiahigkeit der Schutzfolie

Spatestens 6 Monate nach der Folierung (Produktionsdatum Funder-
max) muss die Oberflachenschutzfolie von der Oberflache entfernt
werden. Folierte Produkte durfen nicht im Sonnenlicht gelagert werden.
Unter Umstanden kann es wéhrend der Lagerung zu einer verstérkten
Haftung kommen. Aus diesem Grund kann bei der Entfernung ein er-
hoéhter Kraftaufwand nétig sein. Dies hat auf die Qualitat des Produktes
keine Auswirkung und stellt auch keinen Reklamationsgrund dar. Bei
Nichtbeachtung verbleiben unter Umstanden Folienkleber-Ruckstédnde
auf der Plattenoberflache.

Lagerung und Klimatisierung

Fundermax Premium Star Platten sind waagrecht auf planen, stabilen
Auflagern und Unterlagsplatten zu Stapeln. Die Ware muss vollflachig
aufliegen — Verunreinigungen zwischen den Platten sind unbedingt

zu vermeiden. Achten Sie ebenfalls wahrend der gesamten Halbteil-
fertigung und Endmontage auf saubere Ablage- und Stapelflachen der
Plattenteile.

Abdeckplatten sind immer am Stapel zu belassen. Fir Zuschnittstapel
gilt sinngemé&n das Gleiche. Eine falsche Lagerung kann zu bleibenden
Verformungen bzw. Schaden an der Oberflache der Platten fihren. FUr
Ganzplatten empfiehlt sich, sofern keine Paletten verwendet werden,
der Einsatz von min. 4 Stapelhdlzer 80x80mm welche gleichméaig
unter einer 210mm dicken Opferplatte aufgelegt werden.

Fundermax Premium Star Platten sollten in geschlossenen Rdumen
unter normalen klimatischen Bedingungen gelagert werden, Temperatur
etwa 15°C-25°C und relative Luftfeuchte bei max. 50% - 65%. Klima-
differenzen an den beiden Plattenoberflachen sind zu vermeiden. Die
Platten sind vor der Montage ausreichend auf das Raumklima zu kondi-
tionieren — eine Quellung der Kanten ist zu vermeiden.

Anwendungsbereich

Premium Star wird vorrangig fur vertikale dekorative Anwendungen im
Innenbereich eingesetzt. Fur horizontale Anwendungen mit Belastungs-
ansprichen ist dieses Produkt nicht zu empfehlen.

Fundermax
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Lieferprogramm

4 Lieferprogramm

Fundermax

Produkt Premium Star
Format (mm) 2.800 x 2.070
Dicken (mm) 10,0;12,0;16,0;18,0;19,0; | 10,3;12,3;16,3;18,3; 19,3;
22,0und 25,0 223 und 25,3
Kern/Trager Span MDF
Nachstliegender «
Dekorart | Dekor Nr. NCS Code Oberflache
LOO3
- ) )
U Glara White S 0502-R50B AP oder SG
LOOG
_ ° °
U Aspen White S 0300-N AP oder SG
U Loo7 S 9000-N AP oder SG o o
Raven Black
LO09
- ° °
U Cloud Grey S 7502-R AP oder SG
U LO11 . S 0804-Y30R AP oder SG [ )
Amelia Creme
U LO1S . S 4005-Y50R AP oder SG [ )
Nevada Greige
U L022_ S 1500-N AP oder SG ° )
Darwin Grey
LO23
- ) )
U Dusk White S 0502-G50Y AP oder SG
LO24
2-Y AP ° °
U Toledo Grey S 550 oder SG
U L_OSO ) S 2005-Y50R AP oder SG ° °
Linen Beige
U LO31 S 8000-N AP oder SG ° °
Cosmo Grey
U L932 S 5000-N AP oder SG o o
City Grey
e. lieferbar ab Lager ABS Kanten

Dekorart
U=Uni

ABS Kanten werden Uber unsere Kooperations-
partner angeboten. Weitere Informationen erhalten
Sie bei unseren AuBendienst-Mitarbeitern.
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Fundermax Deutschland GmbH
IndustriestraBe 1

D-92442 Wackersdorf
infogermany@fundermax.biz
www.fundermax.de

Fundermax France S.a.r.l.

3 Cours Albert Thomas
F-69003 Lyon

Telefon: +33 (0)4 78 68 28 31
infofrance@fundermax.biz
www.fundermax.fr

Fundermax India Pvt. Ltd.

Sy. No. 7, Honnenahalli, Doddballapur Road,
IND-Yelahanka Hobli, Bangalore - 560064
officeindia@fundermax.biz
www.fundermax.in

Fundermax Italia s.r.l.

Viale Venezia 22

I-33052 Cervignano del Friuli
infoitaly@fundermax.biz
www.fundermax.it

Fundermax GmbH

Fundermax North America, Inc.

9401-P Southern Pine Blvd.
US-Charlotte, NC 28273
Telefon: +1 (0)980 299 0035
office.america@fundermax.biz
www.fundermax.us

Fundermax Polska Sp. z o.0.
ul. Rybitwy 12

PL-30 722 Krakow

Telefon: +48 (0)12 65 34 528
infopoland@fundermax.biz

Fundermax Russia Show:room
of.203, bld.2, 10, Nizhnyaya
Syromyatnicheskaya str.
RU-Moscow, 105120

Telefon: +7 (0)499 130 30 94
fundermax.ru@fundermax.biz
www.fundermax.ru

Fundermax Swiss AG
Industriestrasse 38
CH-5314 Kleinddttingen
Telefon.: +41 (0)56 268 83 11
infoswiss@fundermax.biz
www.fundermax.ch

Klagenfurter StraBe 87-89, A-9300 St. Veit/Glan

T: +43 (0)5 9494-0, F: +43 (0)5 9494-4200

office@fundermax.at
www.fundermax.at
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