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HINWEIS
BITTE INFORMIEREN SIE SICH ZUSATZLICH UBER DIE AKTUELLE VERSION DIESER BROSCHURE IM INTERNET UNTER WWW.FUNDERMAX.AT

DIE GRAFIKEN IN UNSEREN BROSCHUREN SIND SCHEMATISCHE DARSTELLUNGEN UND NICHT MASSSTABSGERECHT.
DIESE AUSGABE ERSETZT ALLE ZUVOR ERSCHIENENEN AUSGABEN DER TECHNIK INTERIOR BROSCHUREN VON FUNDERMAX.
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For people who create

Mit dieser Broschiire wollen wir lhnen alle technischen
Informationen rund um die Max HPL Platte und Aptico flir
die Innenanwendung geben.

Die Qualitat der Platte ist fiir viele dekorative Anwendungen
in der Innenanwendung wie Ladenbau, Mdbel, Tische, Pulte,
etc. geeignet.

Durch die vielfaltigen Dekor- und Oberflachenvarianten ist
die Max HPL Platte in nahezu allen Innenanwendungen ein-
zusetzen.

Eine Vielzahl an Anwendungsbeispielen finden Sie auch auf
unserer Website www.fundermax.at

Falls Sie Fragen haben, die diese Broschire nicht beantwortet, wenden Sie sich an
unseren AuBendienst und die Anwendungstechnik. Wir helfen gerne weiter.
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Was Max HPL und Aptico alles konnen

Max HPL sind duromere Hochdruck-Schichtstoffplatten (HPL) nach EN 438*, die
in Laminatpressen unter groBem Druck und hoher Temperatur erzeugt werden. Sie
eignen sich besonders fiir hochbeanspruchte und dekorative Anwendungsgebiete
(z. B. Mdébel, Biromdbel, Inneneinrichtungen etc).

o e D e

kratzfest leicht I6sungsmittel- hitze- lebensmittel- schnelle schlagzéh  widerstands-
zu reinigen bestandig bestandig echt Montage fahig

EIGENSCHAFTEN**:

__Anti-Fingerprint (Aptico) __fur alle Innenanwendungen __Temperatur-Dauerbelastung
__kratzfest geeignet HPL -80°C bis +80°C
__lésungsmittelbesténdig __dekorativ __leicht zu verarbeiten
__lebensmittelecht __ritzhart __dauerhaft

__leicht zu reinigen __abriebfest __schlagzéh

__hygienisch __frost- und hitzeunempfindlich  __besténdig gegen Chemikalien

*BEI DER DICKE KANN ES PRODUKTIONSBEDINGT ZU GERINGFUGIGEN ABWEICHUNGEN VON DER IN DER EN 438 FUR SCHICHTSTOFFE BIS 1 MM
DICKE GENANNTEN TOLERANZ KOMMEN: DICKENTOLERANZ -0,2/+0,1 MM
DIESE TOLERANZ HAT KEINE AUSWIRKUNGEN AUF DIE GEBRAUCHSTAUGLICHKEIT DER GELIEFERTEN SCHICHTSTOFFE.

“TECHNISCHE WERTE FINDEN SIE AUF SEITE 6
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MAX HPL UND DIE UMWELT

HPL-Platten, die Umwelt und
Ressourcen schonen

Wir sind Spezialisten in der Verarbeitung von nachwach-
senden Rohstoffen — und das seit iber 100 Jahren. Unsere
Produktionskreisldufe sind geschlossen, Produktionsreste
werden entweder in den Herstellungsprozess zuriickgefiihrt
oder in unseren Okostrom-Fernheizkraftwerken energetisch
verwertet. Das funktioniert so gut, dass wir als Privatunter-
nehmen heute Fernwarme an tber 8.500 Haushalte liefern.

QUALITATSMANAGEMENT

FunderMax hat seine Produktionsstétten und -abldufe auf
international anerkannte Standards wie ISO 9001, ISO 14001,
OHSAS 18001 und EN 16001 ausgerichtet. So kénnen sich
alle Kunden sicher sein, ein qualitativ hochwertiges Baupro-
dukt zu verarbeiten. Auch bei der Beschaffung der Rohstoffe
und Vorprodukte orientiert sich FunderMax an aktuellen Stan-
dards wie FSC® und PEFC*.

NACHHALTIGE HERSTELLUNG

Max HPL besteht aus Naturfaser-bahnen, die etwa 65 % des
Gesamtgewichts darstellen. Sie werden Uberwiegend aus Holz
hergestellt, das zu ,Kraftpapieren“ veredelt wurde. Dieses
Holz fallt als Nebenprodukt bei der Schnittholzgewinnung
oder in Sagewerken an. Wir beziehen diese Rohstoffe von
Lieferanten, die nach dem FSC®- bzw. PEFC-Standard zerti-
fiziert sind. Diese Standards bestétigen, dass die Gewinnung
des Holzes nach international giiltigen Regeln flr nachhaltige
Waldwirtschaft erfolgt.

Die Kraftpapiere werden in Impréagnieranlagen mit syntheti-
schen Harzen getrénkt, getrocknet und unter hohem Druck
und starker Hitze zu langlebigen, feuchteresistenten Platten
verpresst. Max HPL Platten enthalten keine organischen
Halogen-Verbindungen, wie sie bspw. in Treibgasen oder
PVC vorkommen - darunter fallen etwa Chlor-, Fluor- und
Brom-Verbindungen. Uberdies enthalten sie weder Asbest
noch Holzschutzmittel (Fungizide, Pestizide, etc.) und sind frei
von Schwefel, Quecksilber und Cadmium.

Die bei der Trocknung abgesaugte Abluft wird durch rege-
nerative thermische Oxidation behandelt, wobei die dabei
entstehende Warme wieder in den Prozess riickgefiihrt wird.
Am Produktionsstandort kénnen so jéhrlich rund 10.000 t CO»
eingespart werden. Fir die Installation dieser effizienten Ab-
luftbehandlung wurde FunderMax die ,Klima:aktiv* Auszeich-
nung der Austria Energy Agency und des Bundesministeriums
fir Umwelt verliehen.

*DETAILIERTE INFORMATIONEN DAZU FINDEN SIE AUF
WWW.FUNDERMAX.AT

FUNDERMAX

LANGLEBIG UND WARTUNGSFREI

Umfangreiche Priifungen bescheinigen der Max HPL Platte
eine hohe Lebensdauer. Das Herstellungsverfahren gewahr-
leistet hohe Besténdigkeit der Oberflache. Max HPL Platten
bedirfen keiner Pflege, um die lange Lebensdauer sicher-
zustellen. Die Oberflache der Platten schmutzt nicht leicht
an. Bei Bedarf ist eine Reinigung mit handelsiiblichen Rei-
nigungsmitteln mdglich. Die robuste Oberflache ist auch fir
stark beanspruchte Anwendungsbereiche wie z. B. Mdbel-
fronten oder Objekteinrichtungen bestens geeignet.

ENTSORGUNG

Beim Schneiden und Frasen von Max HPL Platten fallen
Spéane an, die die Gesundheit nicht gefahrden. Deshalb kén-
nen diese Abfélle auch thermisch in modernen Heizanlagen
entsorgt werden, ohne dass dabei Umweltgifte wie Salzsdure,
organische Chlorverbindungen oder Dioxine entstehen. Bei
entsprechend hohen Temperaturen, ausreichender Sauerstoff-
zufuhr und entsprechender Verweilzeiten der Verbrennungsgase
im Brennraum zersetzt sich Max HPL in Kohlendioxid, Stickstoff,
Wasser und Asche. Die dabei anfallende Energie kann bei-
spielsweise fir Fernwdrme genutzt werden. Auch die Entsor-
gung auf geordneten Gewerbemdilldeponien ist unproblema-
tisch. Grundsatzlich sind immer die Entsorgung betreffenden,
landesspezifischen Gesetze und Verordnungen zu beachten.
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Dichte

Bestandigkeit gegenuber trockener Hitze

Bestandigkeit gegenuliber feuchter Hitze

MaBhaltigkeit bei erhdhter Temperatur

Kratzfestigkeit

Besténdigkeit gegenliber Oberflachenabrieb

StoBbeanspruchung mit kleiner Kugel

Besténdigkeit gegenuber Eintauchen in siedendes Wasser

Bestandigkeit gegenliber Wasserdampf
Fleckenunempfindlichkeit

Glanzgrad unter 85° Messgeometrie/quer

TYP HGS

(STANDARDQUALITAT)

OFI CERT HPL EN 438 HGS
Charakteristische Eigenschaften dieser
Qualitat sind harte, weitgehend ver-
schleiB- und kratzfeste Oberflachen,
hohe StoBfestigkeit — eine Funktion vor
allem auch der Dicke, Unempfindlich-
keit gegeniiber kochendem Wasser
und einer Reihe von im Haushalt tb-
lichen Chemikalien sowie eine ausge-
pragte Widerstandsfédhigkeit gegen tro-
ckene und feuchte Hitze. Die Rlckseite
der Max HPL Platte ist so beschaffen,
dass ein einwandfreies Verleimen

auf Tragermaterial (z.B. Spanplatten,
Sperrholz, etc.) méglich ist.
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EN ISO 1183-1 g/cm3 >1,35 >1,35 >1,35
EN 438-2:2016, 16 Aussehen > Grad 4 >4 >4
EN 438-2:2016, 18 Aussehen > Grad 4 >4 >4
langs: < 0,55 (HGS/HGP)
. o = 0,45 (HDS) langs: < 0,55 langs: < 0,45
EN 438-2:2016, 17 % uer < 1.05 uer- < 0.90
quer: < 1,05 (HGS/HGP) auer:-=1. quer: <9,
< 0,90 (HDS)
o > Grad 3 (HGS/HGP)
EN 438-2:2016, 25 Aussehen > Grad 4 (HDS) >3 >4
_D- > 150 (HGS/HGP)
EN 438-2:2016, 10 Umdrehungen > 350 (HDS) > 150 > 350
o > 20 (HGS/HGP)
EN 438-2:2016, 20 N > 25 (HDS) >20 >25
EN 438-2:2016, 12 Aussehen > Grad 4 >4 >4
EN 438-2:2016, 14 Aussehen > Grad 4 >4 >4
EN 438-2:2016, 26 Aussehen > Grad 4 >4 >4
EN ISO 2813 -2 ) <12
TYP HGP TYP HDS (STARKE

(NACHFORMBARE QUALITAT)

OFI CERT HPL EN 438 HGP

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

Bei Kaltverformungen, unabhéngig der
RadiusgréBe, kann es bei HPL Schicht-
stoffplatten zu Rissbildungen kommen.

OFI CERT bestatigt die Einhaltung der
Qualitaten nach EN 438.

BEANSPRUCHUNGSQUALITAT)
HPL EN 438 HDS

Diese Qualitat unterscheidet sich zu
den Typen HGS und HGP durch eine
sehr hohe Kratzfestigkeit, eine sehr ho-
he StoBbeanspruchung und einen sehr
hohen Oberflachenabrieb. Aufgrund
dieser Eigenschaften eignet sich der
Typ HDS perfekt fir jede Art von hori-
zontalen Anwendungen bei denen eine
starke Beanspruchung der Oberfldche
erwartet wird.



TRANSPORT UND MANIPULATION
Um eine Beschadigung des hochwer-
tigen Werkstoffes an den Kanten und
Flachen zu vermeiden, ist mit Sorgfalt
zu hantieren. Trotz der ausgezeichne-
ten Oberflachenharte bzw. der Trans-
portschutzfolie ist das Stapelgewicht
von Max HPL eine mdgliche Ursache
fir Beschadigungen. Daher missen
Verunreinigungen zwischen den Platten
unbedingt vermieden werden.

Max HPL Platten missen gegen Ver-
rutschen beim Transport gesichert
sein, beim Auf- und Abladen missen
die Platten gehoben werden; nicht tber
die Kante ziehen oder schieben! (Siehe
Bild 1)

Unter Umstanden kann es wéhrend der
Lagerung zu einer verstarkten Haftung
der optionalen Transportschutzfolien
kommen. Aus diesem Grund kann bei
der Entfernung ein erhdhter Kraftauf-
wand ndtig sein.

Dies hat auf die Qualitdt des Produk-
tes keine Auswirkung und stellt auch
keinen Reklamationsgrund dar. Die
Transportschutzfolie darf nicht Hitze
und direkter Sonneneinstrahlung aus-
gesetzt werden.

ENDREINIGUNG

TRANSPORT UND LAGERUNG

LAGERUNG UND KLIMATISIERUNG
Max HPL Platten sind immer in der
Originalverpackung zu belassen. Die
Platten sind waagrecht auf planen, sta-
bilen Auflagern und Unterlagsplatten
zu stapeln. Sollte dies nicht méglich
sein, kdnnen die Platten kurzfristig wie
auf der Abbildung 3 ersichtlich gelagert
werden. Die Ware muss vollflachig auf-
liegen. Nach Entnahme von Platten ist
die Originalverpackung wiederherzu-
stellen.

Abdeckplatten sind immer am Stapel
zu belassen (siehe Bild 2). Die obere
Abdeckung sollte beschwert werden.
Flr Zuschnittstapel gilt sinngemaB das
gleiche.

Eine falsche Lagerung kann zu bleiben-
den Verformungen der Platten fiihren.

Max HPL Platten sollten in geschlos-
senen Rdumen unter normalen klima-
tischen Bedingungen gelagert werden,
Temperatur etwa 15° - 25°C und relati-
ve Luftfeuchtigkeit bei etwa 40 - 60%.
Klimadifferenzen an den beiden Plat-
tenoberflachen sind zu vermeiden.

Bei vormontierten Befestigungselemen-
ten ist daher auf eine von allen Seiten
gleichmaBige Klimabeeinflussung zu
achten. Zwischenlagen aus Holz oder
Kunststoff verwenden (siehe Bild 4).

Bitte beachten Sie, dass Fremdsubstanzen (z.B. Bohr- u. Maschinendle, Fette,
Kleber-Rlckstande, Sonnencreme etc.), die wahrend der Lagerung, der Montage
und der Anwendung auf die Oberflache der Max HPL Platten gelangen, sofort und
rickstandsfrei entfernt werden. Bei Nichtbeachtung werden keinerlei Beanstan-
dungen hinsichtlich Farbe, Glanz und Oberflaiche akzeptiert/anerkannt. Details zur
richtigen Reinigung der Max HPL Platten finden Sie auf Seite 15.

FUNDERMAX

Bild 1

Bild 2

Bild 3
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VERARBEITUNGSEMPFEHLUNGEN

Bearbeitung von Max HPL
Platten und Aptico

ALLGEMEINES

Die Oberflache der Max HPL Platte be-
steht aus hochwertigen Melaminharzen
und ist deshalb sehr widerstandsfahig.
Die Bearbeitungseigenschaften von
Max HPL Platten sind &hnlich der Be-
arbeitung von Hartholz. Bitte beachten
Sie die Hinweise fiir die optimale
Bearbeitung von Aptico. Werkzeuge
mit Hartmetallschneiden haben sich
bewahrt und sind fir Max HPL Platten
unerlasslich. Werden hohe Standwege
gefordert, so sollten mit Diamant (PKD)
bestlickte Werkzeuge eingesetzt wer-
den. Scharfe Schneiden und ruhiger
Lauf der Werkzeuge sind fiir einwand-
freies Bearbeiten erforderlich. Ausbre-
chen, Aussplittern und Abplatzen der
Dekorseite sind Folgen falscher Bear-
beitung oder ungeeigneter Werkzeuge.
Maschinentische sollen glatt und mog-
lichst fugenlos sein, damit sich keine
Spéne festsetzen kdnnen, welche die
Oberflache beschadigen kdnnten. Dies
gilt auch fir Tische und Fihrungen von
Handmaschinen.

Bild 1

Die Bearbeitung nicht aufgeleimter
Platten soll auf einer planen, festen Un-
terlage erfolgen. Vibration und Flattern
der Platte ist zu vermeiden.

Dabei entstandene Kerben fihren

bei Beanspruchung (z.B. Spannung
zwischen Tragerplatte und Max

HPL Platten bei Temperatur- oder
Feuchtigkeitsschwankungen) zu Riss-
bildungen; es entstehen sogenannte
Spannungs- oder Kerbrisse.

8 Interior
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Sicherheitsvorkehrungen

Dies ist eine Auflistung der zu verwendenden empfohlenen persénlichen Schutz-
ausriistung (PSA). Die fur die jeweilige Tatigkeit von der Arbeitssicherheit gefor-
derte normale Schutzausristung (Arbeitskleidung, Sicherheitsschuhe, Haarnetz,...)

ist zu verwenden.

HANDSCHUHE

Nicht gefaste Zuschnittkanten sind scharfkantig.

Es besteht Verletzungsgefahr. Es hat sich bewahrt, beim Hantieren
mit frisch geschnittenen Max HPL Platten Handschuhe der
Schutzkategorie Il mit mindestens Schnittfestigkeit 2 zu verwenden.

EN 388 Mechanische Risken

Je hoher die Ziffer, desto besser das Priifergebnis

Prifungskriterium

l I Abriebfestigkeit 0

Schnittfestigkeit 0
WeiterreiBfestigkeit 0
Durchstichfestigkeit 0

SCHUTZBRILLE
Beim Bearbeiten von Max HPL ist wie auch bei anderen Holzwerk-
stoffen ein moglichst dichtschlieBender Augenschutz zu verwenden.

STAUBSCHUTZ

Bei der Bearbeitung von Max HPL kann es wie auch bei Holz-
werkstoffen zu einer Staubentwicklung kommen. Fir einen
ausreichenden Atemschutz (z.B. Einwegfeinstaubmaske) ist zu
sorgen.

GEHORSCHUTZ

Bei einer mechanischen Bearbeitung von Max HPL kann der
Schallpegel wie auch bei Holzwerkstoffen liber 80dB(A) steigen.
Bitte achten Sie bei allen Bearbeitungen stets auf ausreichenden
Gehorschutz.

Bewertungsmdoglichkeiten

O



Bei Arbeiten an Max HPL Platten sollte
das Verhéltnis

Zahnezahl (2),
Schnittgeschwindigkeit (v)

und

Vorschubgeschwindigkeit (v¢)
beachtet werden.

m/s mm
Ségen 40 - 60 0,02 - 0,1
Frasen 30-50 0,3-0,5
Bohren 0,5-2,0 0,1-0,6

BERECHNUNG DER SCHNITT-
GESCHWINDIGKEIT

Ve = D emen/60

Ve — Schnittgeschwindigkeit

D - Werkzeugdurchmesser [m]
n - Werkzeugdrehzahl [min-1]

BERECHNUNG DER VORSCHUB-
GESCHWINDIGKEIT
v§ = f, ene2z/1000

v§ — Vorschubgeschwindigkeit [m/min]
f, — Zahnvorschub

— Werkzeugdrehzahl [min-1]
z - Zéhnezahl

ZUSCHNITT VON MAX HPL PLATTEN

B Fir gerade Schnitte mit Hand-
kreissdgen muss eine Anschlag-
leiste verwendet werden. Es soll-
ten grundséatzlich hartmetallbe
stlickte Sageblatter verwendet
werden.
Das Sagen erfolgt von der Plat-
tenunterseite her mit Zahnform:

fir Grobzuschnitte

fir saubere Schnitte bei
Max HPL Platten und
beidseitig aufgeleimten
Platten

- WZ/FA
- FZ/TR

M Erfolgt der Zuschnitt mit
Tischkreissage, Flige-
Feinschnittsége, etc. sind fir
gute Ergebnisse unerlasslich:

- Sichtseite nach oben;

- sehr enge Sagefiihrung;

- guter Andruck der Max HPL
Platten auf den Tisch im Bereich
des Sageblattes;

- richtiger Blattiberstand.

Je nach Blattiberstand &ndert sich der
Eintritts- und Austrittswinkel und damit
die Qualitat der Schnittkante. Wird die
obere Schnittkante unsauber, ist das
Sageblatt hoher einzustellen. Bei un-
sauberem Schnitt an der Unter-seite

ist das Sageblatt tiefer einzustellen. So
muss die glnstigste Hoheneinstellung
ermittelt werden (Bild 2).

Max HPL Platten kénnen auch im Pa-
ket zugeschnitten werden.

Die besten Schneidergebnisse bei
beidseitigem Material werden mit Vor-
ritzsagen erzielt.

Gegenlauf mit Vorritzen

N

E?%;?“ﬁ
C

Hinweis:
Bei Bearbeitung mit Stichsagen

ist mit Ausbriichen zu rechnen!

FUNDERMAX ¢

B Kreissageblatter
Folgende Zahnformen werden bei
der Bearbeitung von Max HPL
Platten oder aufgeleimten Max HPL
Platten verwendet.

WZ/FA (WECHSELZAHN MIT FASE)
Eine Alternative zur FZ/TR Zahnform

FZ/TR (FLACHZAHN/TRAPEZZAHN)
Zahnform zur Bearbeitung von Max

HPL Platten.
i Wy
LA |

- WZ/FA fir Grobzuschnitt

- FZ/TR erzeugt saubere Schnittkanten,
bei hohen Standzeiten.

Der etwas hohere Schnittdruck ist zu

beachten.

Die Gute der Schnittkante ist neben
der Sageneinstellung abhangig vom
Sageblatt und den Bearbeitungspara-
metern:

Aufgrund der Vielfaltigkeit der Bearbei-
tungsmaschinen und Aufgabenstellun-
gen empfehlen wir lhnen die konkrete
Anforderung mit dem Werkzeugliefe-
ranten abzusprechen.

Fiir die Bearbeitung von Aptico em-
pfehlen wir die gleichen Zahnformen
- allerdings mit erhdhter Zahne-
zahl - und stets neu instandgesetzte
Schneiden, um eine optimale Be-
arbeitungsqualitat zu erreichen.

Interior 9
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KANTENBEARBEITUNG

VON HAND

Fir das Bearbeiten der Kanten sind
Feilen geeignet. Die Feilrichtung geht
von der Dekorseite zum Tragermaterial.
Zum Brechen von Kanten kénnen mit
gutem Erfolg feine Feilen, Schleifpapier
(Kérnung 100 - 150) oder Ziehklingen
verwendet werden. Gefraste Kanten
sollen folgendermaBen fertigbearbeitet
werden: Schleifen der Kantenflache
und Brechen der scharfen Kanten mit
Schleifpapier.

KANTENBEARBEITUNG

MIT HANDMASCHINEN
Handoberfrasen werden fir das Blin-
digfrésen Uberstehender Max HPL
Platten Rander benutzt. Zum Schutz
der Max HPL Platten Oberflache ist die
Auflageflache der Handoberfrdse mit
z.B. Plattenabschnitten zu belegen.
Frésspane sind sorgféltig zu entfernen.

Wir empfehlen hartmetallbestiickte Fra-
ser, die auch mit Wendeplatten erhalt-
lich sind. Zur besseren Werkzeugaus-
nutzung sind hdéhenverstellbare
Fraswerkzeuge vorzuziehen. Die
scharfen Kanten werden hinterher ge-
brochen.

Der Plattenliberstand beim Aufleimen
sollte nicht gréBer als notwendig ge-
wéahlt werden (< 5 mm), um das Werk-
zeug beim Bindigfrasen nicht unnétig
zu belasten.

Interior
FunderMax
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KANTENBEARBEITUNG MIT
STATIONAREN MASCHINEN

Bei Frésarbeiten an aufgeleimten Max
HPL Platten sollte das optimale Ver-
haltnis Zédhnezahl, Schnittgeschwindig-
keit und Vorschub beachtet werden.
Sind die Spéne zu klein, wird das
Werkzeug schaben (brennen) und da-
her schnell stumpf, d.h. es hat einen
kurzen Standweg. Werden andererseits
die Spéne zu groB, wird die Kante wel-
lig (Schlage) und unsauber. Hohe Dreh-
zahlen sind nicht das einzige Kriterium
fir gute Kantenqualitat!

Fiir eine optimale Kantenqualitat
bei Aptico sind stets Werkzeuge mit
neuen bzw. neu instandgesetzten
Schneiden zu empfehlen.

Auf Grund der hohen Qualitidtsan-
spriiche und der speziellen Ober-
flaichenbeschaffenheit von Aptico ist
mit einer Verkiirzung der Werkzeug-
standwege im Vergleich zu Max HPL
Platten zu rechnen.

Zum Bohren werden Vollhartmetall
(VHW) Spiral- oder Dibellbohrer ver-
wendet. Die Austrittsgeschwindigkeit
des Bohrers muss so gewahlt werden,
dass die Melaminoberflache der Max
HPL Platte nicht beschadigt wird. Kurz
bevor der Bohrer mit vollem Durchmes-
ser aus dem Werkstiick austritt, ist die
Vorschubgeschwindigkeit um ca. 50%
reduzieren.

Bei Durchgangsléchern ist darauf zu
achten, dass Gegendruck mit einem
Hartholz oder gleichwertigem aufge-
baut wird, um das Ausbrechen der Me-
laminoberflache zu verhindern.

Zum Bohren von Max HPL Platten sind
Bohrer fir Kunststoffe am besten ge-
eignet. Das sind Spiralbohrer mit einem
Spitzenwinkel von < 90°. Sie besitzen
eine groBe Steigung mit groBem Span-
raum.

Durch die steile Spitze sind diese
Bohrer auch fir das Bohren von durch-
gehenden Léchern gut geeignet. Sie
schneiden sauber durch die Material-
rickseite.

Unterlagsplatte




Schrauben missen nach allen Seiten
Spiel haben, damit das Material bei
Temperatur- und Feuchtigkeitsschwan-
kungen arbeiten kann.

Auf diese Weise wird die Rissbildung
im Bereich der Bohrung vermieden.

Bei HPL Verbundelementen sind Senk-
kopfschrauben nicht zulassig.

Wenn Senkschrauben verwendet wer-
den, sind Unterlagrosetten (Bild 2) er-
forderlich.

Schrauben missen stets das Bohrloch
abdecken (Bild 3).

INNENAUSSPARUNGEN UND
AUSSCHNITTE

Bei Innenaussparungen und Aus-
frdsungen sind die Ecken stets abzu-
runden. Der Innenradius soll mdglichst
groB3 gehalten werden (Mindestradius
5 mm). Bei Innenaussparungen und
Ausfrasungen tber 250 mm Seiten-
ldnge muss der Radius entsprechend
der Seitenlange stufenweise vergroBert
werden.

Innenaussparungen kénnen direkt mit
dem Fréser ausgefiihrt werden oder
mit einem entsprechenden Radius vor-
gebohrt werden, ehe der Ausschnitt
von Bohrung zu Bohrung herausge-
sagt wird. Scharfkantige Ecken sind
materialwidrig und fiihren bei Span-
nungen zu Rissbildungen. Dartber hi-
naus missen alle Kanten kerbfrei sein.
Werden aus konstruktiven Griinden
scharfkantige Innenecken verlangt, las-
sen sich diese nur durch Zusammen-
setzen von Max HPL Plattenzuschnit-
ten erzielen.

Die zur Herstellung von Innen-
aussparungen und Ausfrdsungen ge-
eigneten Schneide-, Fras- und Bohr-
werkzeuge sind in den vorherigen Ab-
schnitten beschrieben.

FUNDERMAX ¢
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MATERIALCHARAKTERISTIK

B Aufgrund des fir Max HPL Platten verwendeten Rohma-
terials Kraftpapier flr den Plattenkern kommt die
typische Holz- bzw. Papiereigenschaft — unterschiedliche
Quell- bzw. SchwindmaBe in Langs- und Querrichtung -
auch als Charakteristikum in die Max HPL Platte.

B Somit kann man sagen:
Wenn man bei der Anwendung und Verarbeitung von Max
HPL Platten die gleichen Kriterien berlicksichtigt wie bei
Holz — sehr hartem Holz — so wird im Allgemeinen kein
Problem entstehen.

Die Max HPL Platte braucht ein spannungsfreies Trager-
material, das moglichst wenig arbeitet und eine plane Ober-
flache hat. Dies ist eine wesentliche Voraussetzung fiir eine
ruhige Oberflache der auf den Trager aufgebrachten Max
HPL Platte.

B Auch die Wahl des geeigneten Klebstoffs, die Klebstoff-
auftragsmenge sowie Pressdruck und Presstemperatur
bei der Verklebung beeinflussen wesentlich die Ober-
flachenruhe des verleimten Verbundwerkstoffs. Beson-
ders bei Hochglanzoberflachen muss daher auf folgende
Parameter geachtet werden:

a) glattes Tragermaterial
b) wenig Wasser im Leim
c) schnelle Abbindezeit

Max HPL Platten unterliegen auf Grund ihres Aufbaus, durch
Einfluss von Temperatur und Luftfeuchtigkeit, MaBanderun-
gen, welche gegenliber denen der Trédgermaterialien unter-
schiedlich sind. Diese unterschiedlichen Eigenschaften mis-
sen bei der Verarbeitung beriicksichtigt werden.

VORBEHANDLUNG

Aufgrund der méglichen unter-
schiedlichen Dimensionsanderungen
sollen Max HPL Platte und Tragerma-
terialien vor der Verarbeitung gemein-
sam konditioniert werden, damit sich
beide Materialien in ihrem Feuchtig-
keitsgehalt der Umgebung angleichen.
Materialien, die in zu feuchtem Zu-
stand verarbeitet werden, neigen zum
Schrumpfen, was Rissbildung und Ver-
werfung nach sich ziehen kann. Zu tro-
cken verarbeitete Materialien kénnen
sich spater ausdehnen, so dass Spren-
gen und Verwerfen mdéglich ist.

Eine gute Konditionierung kann bei
Raumklima, d.h. bei ungefahr 15 - 25°C
und 40 - 60% relative Luftfeuchte er-
reicht werden. Dazu muss eine ausrei-
chende Zirkulation der Umluft wahrend
etwa einer Woche um jede Platte ge-
wahrleistet sein, oder Max HPL Platten
und Tragerplatten fir wenigstens 3
Tage so miteinander gestapelt werden,
wie sie spéter verklebt werden. Die re-
lative Luftfeuchte soll dabei &hnlich der
ihres spateren Einsatzbereichs sein.



SPANNUNGSAUSGLEICH
Zwischen zwei miteinander ver-
bundenen, verschiedenartigen Mate-
rialien treten stets Spannungen auf.
Daher muss ein Tréger beidseitig mit
Materialien belegt werden, die den
gleichen MaB&anderungen bei Warme-
und FeuchtigkeitseinfluB unterliegen.
Dies gilt vor allem, wenn die fertige
Verbundplatte freitragend sein soll und
nicht unmittelbar durch eine starre
Konstruktion gehalten wird, z. B. bei
Taren. Je groBer die zu belegenden
Flachen sind, desto gréBeres Augen-
merk ist auf die Wahl des Gegenzug-
typs zu legen und auf Dichte, sym-
metrischen Aufbau und Steifheit des
Tragers zu achten.

B Die besten Ergebnisse werden
durch die Verwendung der gleichen
Max HPL Platte auf Vorder- und
Ruckseite erzielt. Beide mussen mit
derselben Schleifrichtung aus der

Max HPL Platte enthommen werden

niemals rechtwinkelig zueinander!

B Die Max HPL Platten werden mit
gleicher Schleifrichtung gleichzeitig
von beiden Seiten auf den Trager
aufgeklebt. Gute Ergebnisse wer-
den auch durch die Verwendung
von sogenannten Gegenzugplatten
gleicher Dicke erzielt. Auf gleiche
Konditionierung mit der Frontplatte
ist unbedingt zu achten.

B Unter besonderen Voraussetzungen
ist es auch mdglich, andere Mate-
rialien als Gegenzug zu verwenden
wie Folien, Holzfurniere, Lackiber-
zlige, impragnierte Papiere usw.
Hierzu ist es jedoch immer not-
wendig, ein Material auszuwahlen,
dessen physikalische Eigenschaften
denen der Max HPL Platte so &hn-
lich wie méglich sind und vorher
Versuche durchzufiihren - ist aber
nur fur Elemente welche konstruktiv
fixiert sind sinnvoll. Die in der Praxis
mit solchen Materialien erzielten Er-
gebnisse sind nicht mit Sicherheit
vorauszusagen. Die Anwendung
kann daher nicht empfohlen wer-
den.

Max HPL Platte

PLATTENTYPE, LAUFRICHTUNG, PLATTENDICKE UND
KONDITIONIERUNGSGRAD

FUNDERMAX ¢

B Grundsétzlich ist bei Beleimung
mit Max HPL Platten immer zu be-
achten:

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

- Gleiche Laufrichtung (Schliff) auf
beiden Seiten.

- Gleiche Plattendicke
auf beiden Seiten.

- Gleicher Konditionierungsgrad auf
beiden Seiten.

Tragerplatten z. B.:
- Spanplatte
- MDF
- Hartfaserplatte
- Sperrholz

Holz Furnier

Bild 1

Interior
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KLEBSTOFFE
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Dispersionsklebstoffe
z.B. PVAc-Leime = WeiBleime

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

Kontaktklebstoffe
z.B. Polychloropren-Klebstoffe

Reaktionsklebstoffe

z.B. Epoxid-, ungeséattigte
Polyester-, Polyurethan-
Klebstoffe

Schmelzklebstoffe
fir Kantenbeleimung, auf Basis

EVA, Polyamid oder Polyurethan.

Interior
FunderMax

Beide Max HPL Platten und das Tra-
germaterial missen vor der Verklebung
grindlich gesaubert werden. Sie mis-
sen frei sein von Staub, Fett-, OI- und
SchweiBflecken oder groben Teilchen,
die sich nach der Verklebung an der
Oberflache markieren kdénnen. Bei der
Verklebung soll das Umgebungsklima
15 - 25°C und 40 - 60% relative Luft-
feuchte betragen.

Die Leimfugenqualitat muss entspre-
chend der Bindemittelqualitat des Tra-
germaterials und der Beanspruchung
gewéhlt werden. Eine erhbhte Wasser-
bestédndigkeit der Leimfuge erhéht die
Wasserbestandigkeit des Tragermate-
rials nicht!

Die Angaben der Klebstoff-Hersteller
beziglich der Eignung sowie die Ver-
arbeitungsrichtlinien sind zu beachten.
Die Durchfiihrung von Probe-
verklebungen unter den 6rtlichen Be-
dingungen ist immer zu empfehlen.
Fiur das Arbeiten mit Klebstoffen, L6-
sungsmitteln und Hartern miissen die
Sicherheitsvorschriften des Arbeits-
schutzes eingehalten werden.

Spannungsfreie Verbundelemente
lassen sich am sichersten bei Press-
temperaturen von 20°C herstellen,

also Raumtemperatur. Héhere Tem-
peraturen ermdglichen eine Herabset-
zung der Abbindezeit. Da jedoch die
MaBanderungen der Max HPL Platte im
Vergleich zum Tragermaterial auch von
der Temperatur abh&ngen, sollten 60°C
nicht tGberschritten werden, damit er-
héhte Spannungen vermieden werden,
welche zum Verziehen der Elemente
fihren kdnnen. Bei Max HPL Platten
mit Schutzfolien wird eine Presstempe-
ratur von 20°C empfohlen. Bei hdheren
Presstemperaturen (60°C) kann das
Abldseverhalten der Schutzfolie beein-
flusst werden.



Bei unbekannten Flecken bitte die
Reinigungsverfahren beginnend mit
Grundreinigung, Reinigungsverfahren
A bis G der Reihe nach bis zum ge-
winschten Erfolg durchflihren. Um
Schlierenbildung zu verhindern muss
eine Schlussreinigung durchgefiihrt
werden.

Bitte beachten Sie die Allgemeinen
VorsichtsmaBnahmen fiir Aptico auf
Seite 17.

GRUNDREINIGUNG

Saubern Sie die Oberflache einfach mit
reinem heiBem Wasser und verwenden
Sie dazu einen weichen Schwamm -
NICHT scheuern (nicht ,,griine“ Seite
des Schwammes verwenden), ein
weiches Tuch oder eine weiche Blrste
(z.B. Nylonbdirste).

REINIGUNGSVERFAHREN A

Wie Grundreinigung, zuséatzlich benut-
zen Sie haushaltsiibliche Reinigungs-
mittel ohne scheuernde Bestandteile
wie z.B. Geschirrspllmittel (Palmolive,
Fairy), Glasreiniger (Ajax, Frosch).

REINIGUNGSVERFAHREN B

Wenn die Verunreinigung mit dem
Reinigungsverfahren A nicht entfernt
werden kann, Schmierseife-Wasser-
Lésung (1:3) verwenden. Je nach Ver-
schmutzungsgrad einwirken lassen.

REINIGUNGSVERFAHREN C

Wie Grundreinigung, jedoch kdénnen
zusatzlich auch organische Lésungs-
mittel (z.B. Aceton, Spiritus, Nitro-
verdinnung, Terpentin) verwendet
werden. Bei starkeren Verunreinigun-
gen die Verschmutzung mechanisch
abtragen.

Vorsicht: Kratzer vermeiden, Kunst-
stoff- oder Holzspachtel verwenden.

REINIGUNGSVERFAHREN D
Wie Grundreinigung, jedoch zusatzli-
che Reinigung mit handelslblichen

Desinfektionsmitteln. Eine Dampfrei-
nigung ist moéglich. Vorsicht auf das
Tragermaterial (z.B. bei Holzwerkstoff-
trdgern, Wandverkleidungen, D&mmun-
gen, ...), um eine Durchnassung zu
vermeiden.

REINIGUNGSVERFAHREN E
Sofort entfernen! Bei Bedarf Reini-
gungsverfahren C und Schlussreini-

gung.

REINIGUNGSVERFAHREN F

Reiben Sie die Oberflache mit einem
weichen Tuch oder einem weichen
Schwamm trocken ab. Wenn Verunrei-
nigungen damit nicht entfernt werden
kdénnen, verwenden Sie Silikonentferner
(z.B. von Fa. Molto).

REINIGUNGSVERFAHREN G

Im Anschluss an die Grundreinigung
kénnen Flussigkeitsreiniger mit Polier-
kreide (Cif, ATA) verwendet werden.
Flussigkeitsreiniger mit Polierkreide nur
gelegentlich verwenden! Bei extrem
haftenden Kalkverunreinigungen kén-
nen auch saurehaltige Reinigungsmittel
(z.B. 10%-ige Essig- oder Zitronensau-
re) verwendet werden.

SCHLUSSREINIGUNG
Reinigungsmittel mit viel Wasser rest-
los entfernen, um Schlierenbildung zu
vermeiden. AbschlieBend mit reinem
heiBen Wasser abwaschen und trock-
nen. Wischen Sie mit einem saugféhi-
gen Tuch oder Papiertuch (Kiichenrolle)
die Oberflache trocken.

Bei Reinigung mit Lésungsmittel: Un-
fallverhltungsvorschriften beachten!
Fenster 6ffnen! Keine offene Flamme!

FUNDERMAX ¢

REINIGUNGS-
VERSCHMUTZUNGSART VERFAHREN
Bakteriologische Verunreinigung D

Beizen

Bleistift

Blut
Bohnerwachs
Dichtmasse (wie Silikon)
Dispersion (PVAc)
Dispersionsfarben
Farben wasserléslich
Fett, Ol A,
Fetter Schmutz
Filzstift
Fingerabdriicke
Fruchtséfte
Harnstoffleim
Hybridkleber
Kaffee

Kalk

Klebstoffe
Klebstoffe wasserléslich
Kot
Krankheitskeime
Kreide
Kugelschreiber
Kunstharze
Lacke (Graffiti)
Lippenstift
Markierungsstift
Montageschaum
PU-Schaum

Rost
Schuhcreme
Seifenreste
Sprayfarben
Staub
Stempelfarbe
Tee

Teer (Zigaretten)
Urin
Wachskreide
Wachspolitur
Wachsreste
Wasserrander

Zweikomponentenkleber

mm®OoOoOoO oo >»0>»0>»0o0gmmoOoOOOMmMO?>» 00 >» 0> mMmm>»>» 0> > 00 ™T®TO >0

Zweikomponentenlacke

Bitte beachten Sie, dass manche Kle-
besysteme im ausgehértetem Zustand
nur mehr mechanisch entfernbar sind
(Beschadigungsgefahr der Max HPL
Oberflache!).

Interior
FunderMax
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MAX HPL PLATTE MIT APTICO OBERFLACHE
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Erlebe Aptico

Die Max HPL Platte mit der Aptico Oberflache ist ein innova-
tives Produkt fiir das Interior Design. Es verbindet dank der
Verwendung unserer patentierten Oberflachentechnologie
der neusten Generation asthetische Lésungen fur hdchste
Anspriche. Die Oberflache verfligt Uber einzigartige Eigen-
schaften, wie zum Beispiel: geringe Lichtreflexion durch
eine extrem matte Oberflache, angenehme Haptik und die
Anti-Fingerprint Eigenschaft. Ein weiteres positives Merkmal
ist die Mdglichkeit der thermischen Reparatur von eventuel-
len oberflachlichen Mikrokratzern.

Die Oberflache bietet eine hohe Bestandigkeit gegen Kratzer
und Abrieb, optimale fleckenabweisende sowie chemikalien-
bestandige Eigenschaften dank der einzigartigen Schutzwir-
kung dieser Technologie.

ANWENDUNGSBEREICHE

Dank der besonderen Eigenschaften
ist Aptico sowohl fiir die horizontale,
als auch fir die vertikale Anwendung
geeignet und kann auf vielfaltige Wei-
se im Bereich des Interior Designs,
sowohl fir private als auch offentliche
Einsatzbereiche verwendet werden: z.
B. Kiichen und Béder, Arbeitsflachen,
Mobelbau, Tldren und Wandverklei-
dungen. Die Oberflacheneigenschaf-
ten machen das Material perfekt fur
Hdéchstleistungen und qualifizieren es
als eine Alternative flir andere Materia-
lien, wie Solid Surfaces oder Glas, mit
dem zusétzlichen Vorteil der einfachen
Verarbeitung.

Fir normal beanspruchte Bereiche mit
etwa 15-25°C und 40-60% relativer
Luftfeuchte kann eine Standard HPL im
gleichen Dekor als Gegenzug verwen-
det werden. In Bereichen mit erhéhten
Anforderungen wo es zu sehr hoher
bzw. sehr niedriger Luftfeuchte kom-
men kann, wie z.B. Nassrdumen oder
stark klimatisierten Rdumen, ist stets
ein symmetrischer Aufbau - beidseitig
Aptico - zu wahlen.
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leicht zu reinigen
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@ Anti-Fingerprint »
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schnelle Montageg——mMMMM@ ———

A4

kratzfest

VORTEILE APTICO

B Anti-Fingerprint

B Geringe Lichtreflexion dank
extrem matter Oberflache

B matte Struktur mit warmer
Haptik

B Thermische Reparatur von

oberflachlichen Mikrokratzern

maoglich

B Bestindig gegen Kratzer und
Abrieb

B Bestindig gegen Lésungs-
mittel und haushaltstbliche

Reiniger
B Pflegeleicht und sehr gut zu
verarbeiten
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Allgemeine
VorsichtsmaBnahmen

Fir beste Ergebnisse bei der Reinigung
von Aptico, muss man folgende Vor-
sichtsmaBnahmen beachten:

B Trotz der robusten und wider-
standsfahigen Oberflache, sollte
Aptico niemals mit Produkten
behandelt werden, die Scheuer-
mittel enthalten. Scheuerschwam-
me (griine Scheuerfaser) oder
Hilfsmittel wie Schleifpapier oder
Topfschwamme sind ebenfalls
nicht geeignet.

B Stark s&durehaltige oder alkalische
Produkte sollten vermieden wer-
den, weil sie die Oberflachen-
struktur verdndern kénnen.

B Wenn Lésungsmittel verwendet
werden, muss das verwendete
Tuch stets sauber sein, damit
keine Schlieren auf der Oberflache
von Aptico erzeugt werden.

B Eine Endreinigung mit heiBem
Wasser wird grundséatzlich immer
empfohlen.

B Polituren oder wachshaltige Pro-
dukte sollten stets vermieden
werden, da dadurch die exzellent-
en Oberflacheneigenschaften von
Aptico verloren gehen kdnnen.

18 Interior /"/ ”/ Wi
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Thermische Reparatur von
Mikrokratzern

BUGELEISENREPARATUR

Eine der innovativsten Eigenschaften

von Aptico ist die thermische Repara-
tur von oberflachlichen Mikrokratzern
(Bild 1).

M Das Kichenpapier wird durch eine
Sprihflasche groBzligig mit reinem
Wasser angefeuchtet (Bild 2).

B Dazu wird das Klchenpapier
zwischen Blgeleisen und der
schadhaften Stelle positioniert.
Das Bligeleisen wird auf etwa
180°C erhitzt, anschlieBend mit
kreisenden Bewegungen Uber die
schadhafte Stelle bewegt — max.
10 Sekunden auf einer Stelle ver-
weilend (Bild 3).

B Nach der Durchfiihrung wird die
Oberflache mit einem sauberen
und trockenen Tuch abgetrocknet
(Bild 4 und 5).

Hinweis: Es empfiehlt sich beim Auftre-
ten von Mikrokratzern, diese binnen 48
Stunden zu reparieren.

Bild 2

Bild 4

Bild 1

Bild 3

Bild 5




Die in diesem Dokument zur Verfligung gestellten Informationen
dienen ausschlieBlich allgemeinen Informationszwecken. Nicht
alle Systeme, die in diesem Dokument genannt und dargestellt
werden, sind fUr alle Anwendungen und Bereiche passend
oder geeignet. Alle Kunden sowie Dritte sind verpflichtet, sich
Uber FunderMax-Produkte und deren Eignung zu bestimmten
Einsatzzwecken eingehend zu informieren. Wir empfehlen tber-
dies ausdricklich, dass Sie und alle anderen Nutzer dieses
Dokuments unabhingigen fachlichen Rat beziiglich Uberein-
stimmung mit lokalen Planungs- und Anwendungsanforderun-
gen, den geltenden Gesetzen, Vorschriften, Normen, Richtlinien
und Teststandards einholen.

FunderMax akzeptiert keine Haftung in Verbindung mit der
Verwendung diese Dokuments. Die Verantwortung fiir die
korrekte und geeignete Planung und Ausfiihrung obliegt al-
leine dem Planer und dem Verarbeiter.Fur alle unsere mind-
lichen wie auch schriftlichen AuBerungen, Angebote, Offerte,
Verkdufe, Lieferungen und/ oder Vertrdge, sowie alle damit
zusammenhangenden Aktivitdten gelten die allgemeinen Ver-
kaufsbedingungen der FunderMax GmbH in der geltenden
Fassung, die auf unserer Website www.fundermax.at abge-
rufen werden kénnen.

FUNDERMAX ¢
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FunderMax France SARL
3 Cours Albert Thomas
F-69003 Lyon

Tel.: +33(0)4 78 68 28 31
Fax: +33(0)4 78 85 18 56
infofrance@fundermax.at
www.fundermax.fr

FunderMax Italia S.R.L.
Viale Venezia 22

1-33052 Cervignano del Friuli
infoitaly@fundermax.biz
www.fundermax.it

FunderMax India Pvt. Ltd.
No. 13, 1st Floor, 13th Cross
Wilson Garden

IND-560027 Bangalore

Tel.: +91 80 4112 7053

Fax: +91 80 4112 7053
officeindia@fundermax.biz
www.fundermax.at

FunderMax Polska Sp. z 0.0.
ul. Rybitwy 12

PL-30722 Krakéw

Tel.: +48-12-65 34 528

Fax: +48-12-65 70 545
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FunderMax Swiss AG
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CH-5314 Kleindéttingen
Tel.: +41(0)56-268 83 11
Fax: +41(0)56-268 83 10
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www.fundermax.ch

FunderMax North America, Inc.
2015 Ayrsley Town Blvd. Suite 202
US-Charlotte, NC 28273

Tel.: +1 980 299 0035

Fax: +1 704 280 8301
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www.fundermax.at
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