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Bearbeitungsempfehlung

Beschriebenes Material:
Spezialprodukte, Mdbelplatten, Fussboden, Bau- und Rohplatten

Im Folgenden wird von Platten, Stapeln etc. gesprochen. Unter diesen Begriff fallen auch unsere
Fussboden- und Spezialprodukte.

Bei der spanenden Bearbeitung durch Sagen, Frasen, Nuten und Bohren ist auf die Auswahl geeigneter
Werkzeuge sowie Zerspanungsparameter zu achten. Die falsche Wahl der Werkzeuge und deren
Einsatzbedingungen kdnnen zum Bordeln, unzuldssiger Erwarmung oder Beschadigungen fiihren.

In der vorliegenden Bearbeitungsrichtlinie werden, ohne Anspruch auf Vollstindigkeit, entsprechende
allgemeine Empfehlungen fiir eine optimale Bearbeitung Gibermittelt.

Allgemein

Bei der Bearbeitung unserer Produkte sollten je nach Bearbeitungsverfahren die Richtwerte aus
entsprechenden Tabellen fiir die Wahl der Schnittgeschwindigkeit (vc) und den Zahnvorschub (f;) beachtet
werden. Die genannten Parameter stehen in Zusammenhang mit Werkzeugdurchmesser (D), Zdhnezahl
(2), Drehzahl (n) und Vorschubgeschwindigkeit (v¢) im Einsatz auf der Bearbeitungsmaschine. Die richtige
Wahl dieser Faktoren ist fiir ein gutes Bearbeitungsergebnis verantwortlich.

Fir eine optimale Bearbeitungsqualitat sind Werkzeuge mit neuen bzw. neu instandgesetzten Schneiden
zu empfehlen. Grundséatzlich konnen sowohl Werkzeuge mit Hartmetallschneiden (HW), als auch
Diamantschneiden (DP-Polykristalline Diamant) verwendet werden. Um eine Standwegverlangerung bei
hohem Schnittaufkommen in einer industriellen Fertigung zu erreichen, wird der Einsatz von Werkzeugen
mit Diamantschneiden (DP) empfohlen.

Zuschnitt mit Kreissageblattern
- Sichtseite nach oben drehen.
- Auf den richtigen Sageblattiiberstand achten.
- Drehzahl und Zahnezahl auf Vorschubgeschwindigkeit anpassen.
- Einsatz eines Vorritzkreissdgeblattes ist fir saubere Schnitte an der Plattenunterseite zu
empfehlen.
- Richtige Wahl des Sageblattes/Sigezahnes treffen.

Je nach Sageblattiiberstand andern sich der Eintritts- und Austrittswinkel und damit die Qualitat der
Schnittkante. Wird die obere Schnittkante unsauber, ist das Kreissdgeblatt hoher einzustellen. Bei
unsauberem Schnitt an der Unterseite ist das Kreissdgeblatt tiefer einzustellen. So muss die glinstigste
Hoheneinstellung ermittelt werden. Generell werden fir eine gute Bearbeitungsqualitdt Kreissageblatter
mit hoher Zdhnezahl empfohlen. Folgende Sagezahnformen kommen dabei primar zum Einsatz:

- Flachzahn/Trapezzahn (FZ/TR)

- Trapezzahn/Trapezzahn (TR/TR)

- Hohlzahn/Dachzahn (HZ/DZ)

- Wechselzahn mit Fase (WZ/FA)

Sagen

Formatsagen

HZ/DZ und FZ/TR liefern sehr gute Schnittergebnisse.
Plattenaufteilsagen

Hierfir sind die Kombinationen FZ/TR und TR/TR empfehlenswert.
Ritzkreissdageblatter
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Bei beschichteten Werkstiicken ist zum Erzielen einer guten Schnittkantenqualitdt auf der
Zahnaustrittssseite die Verwendung eines Vorritzaggregates empfehlenswert. Die Schnittbreite des
Ritzkreissageblattes ist dabei geringfiigig grosser, als die des Hauptkreissageblattes einzustellen, sodass
der austretende Zahn der Hauptsage die Schnittkante nicht mehr beriihren kann. Da eine sichere, flachige
Auflage der Werkstlicke nur mit Druckeinrichtung gewahrleistet ist, werden auf Tisch- und
Formatkreissdgemaschinen geteilte Ritzkreissdgeblatter verwendet.

Flgen

Tischfrasen oder Durchlaufanlagen

Flr die Bearbeitung unserer Produkte sind grundsatzlich Messerkopfe mit HW-Wendeplattenmesser oder
Diamant bestiickte Fraser geeignet. Um an den Decklagen der Platte ausbruchfreie Kanten zu erzeugen,
sind Flgewerkzeuge mit wechselseitigem Achswinkel einzusetzen. Formatbearbeitungswerkzeuge mit
einer hoheren Zdhnezahl (Z), gegenliber Standardwerkzeugen, bieten tendenziell eine bessere
Schnittqualitat.

Formatieren

Zerspaner fiir Durchlaufmaschinen

Hier sind Diamant Kompaktzerspaner, die wenig Reibung und Schnittdruck erzeugen, empfehlenswert.

CNC Stationarmaschinen

Fiir die Bearbeitung auf Oberfrasmaschinen und Bearbeitungszentren sind am besten Spiral-
Vollhartmetallfraser (VHW) oder bevorzugt Diamant bestlickte (DP) Schaftoberfraser geeignet. Es ist flr
eine gute Werkstlickspannung auf der Maschine zu sorgen. Um die Vakuumsauger zu unterstiitzen,
kénnen ggf. zusatzliche mechanische Spanner eingesetzt werden. Zu empfehlen sind stabile und steife
Schrumpfspannfutter.

Bohren

Bohrungen sind aufgrund der Oberflachenbeschaffenheit der Beschichtung an der Sichtseite schwierig zu
fertigen, wodurch das Bohren nur an der Gegenzugseite ausrissfrei moglich ist. Zum Bohren werden HW
bestlickte oder VHW Bohrer empfohlen. Falsch eingesetzte Bohrer und falscher Vorschub beeinflussen
massgeblich die Oberflachengilite der Platte (z.B. Ausrisse).

Abdichten von Kanten, Ausschnitten und Bohrungen

Grundsatzlich sind unsere beschichteten Mobelplatten durch die Melaminbeschichtung zuverlassig gegen
das Eindringen von Feuchtigkeit geschiitzt. Der Trager kann nur Uber ungeschitzte Kanten, z.B.
Ausschnitte, Stossfugen, Bohrungen, Eckverbindungen, Hinterkanten, Schraublécher und Befestigungen,
von Nasse und Feuchtigkeit erreicht werden. Die fiir eine Abdichtung notwendigen Arbeiten, sind stets
bei der Endmontage korrekt auszufiihren. Zum Abdichten von Schnittkanten empfehlen wir ABS-Kanten.

Fussboden und beschichtete Platten

Unsere Fussbodenpaneele und beschichteten Platten werden auf ihre zukiinftige Beanspruchung gepriift,
mehrfach getestet und entsprechend gekennzeichnet. Anfallende Markierungen bei Montageeinsatz sind
so aufzubringen, dass sie zu einem spateren Zeitpunkt wieder leicht zu entfernen sind oder sich auf der
Blindseite befinden. Nicht alle Produkte/Oberflichen sind fiir einen verstirkten Abrieb (z.B. durch
Radiergummi) geeignet.

Im Umgang mit den aufgelisteten Materialien und Werkzeugen sind stets die Herstellerangaben und
Herstellerempfehlungen zu beachten!

Hinweis: Dieses Dokument basiert auf dem aktuellen Stand der Technik und wurde mit besonderer
Sorgfalt und nach bestem Wissen erstellt. Fir Druckfehler und Irrtimer kann keine Gewahrleistung
libernommen werden. Durch die kontinuierliche Weiterentwicklung unserer Produkte sowie durch
Anpassungen bei Normen und Gesetz kénnen technische Anderungen erfolgen.
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