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Vorwort

Dreidimensional thermobeschichtete Mébelfronten, kurz

3D-Mobelfronten, stellen ein bedeutendes Segment in der

Mobelindustrie dar. Hauptsdchlich im Bad- und Kichenbereich, aber

auch bei Wohn- und Schlafmébeln sowie Kleinmdbeln, werden derart

beschichtete Elemente eingesetzt.

Die Produktion dieser Mdbelteile erfordert ein
hochkomplexes Fachwissen hinsichtlich der
eingesetzten Materialien sowie des gesamten
Fertigungsprozesses, um die Herstellung qualitativ
hochwertiger Werkstiicke zu beherrschen.
Deshalb haben sich bereits im Jahr 2007 fihrende
Unternehmen der gesamten Prozesskette, vom
Rohstoffhersteller bis zum Verarbeiter, in einem
Initiativkreis zusammengeschlossen, um diese
Fille an Informationen in einem ,Quality Guide”
zusammenzufihren, dessen 1. Auflage im Januar
2009 erschienen ist.

Die groBe Akzeptanz und Nachfrage, besonders
aber neue Erkenntnisse aus Wissenschaft und
Praxis sowie gesetzliche Anderungen und
gestiegene Anforderungen, haben den Initiativkreis
3D-Frontenfertigung nun dazu bewogen,

eine 2. Uberarbeitete und erweiterte Auflage
herauszugeben.

Der Inhalt der 1. Auflage wurde gemaB den
neuesten Standards und Anforderungen

der einzelnen Branchen aktualisiert. Neu

hinzu kommt in der 2. Auflage das Kapitel
»Qualitdtssicherung und Kontrolle erfolgreich
durchgefihrter Klebungen”. Dabei werden dem
Anwender Méglichkeiten der Uberpriifung der
gefertigten Teile, die Aussagefdhigkeit einzelner
Prifmethoden, aber auch EinflussgréBen und
Abhangigkeiten der verwendeten Materialien
ndher erldutert. Nur wenn ein gefertigtes Bauteil
die Anforderungen im taglichen Gebrauch und
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Uber den gesamten Lebenszyklus erfillt, wurde
ein ordnungsgemaBer Figeprozess durchgefihrt.
Um dies sicherzustellen, ist eine entsprechende
Qualitatskontrolle unerlasslich.

Eine weitere Neuerung ist die im Marz 2016
publizierte neue Qualitdtsnorm

DIN 2304-1 ,Klebtechnik — Qualitdtsanforderungen
an Klebprozesse”. Diese Norm basiert auf dem
,neuesten Stand der Technik” und unterstiitzt den
Anwender als Prozesseigner von Klebprozessen
in idealer Weise. Wir empfehlen daher allen
Klebstoffanwendern, sich mit diesem neuen
Standard und dessen Anforderungen vertraut

zu machen und nach Méglichkeit in das
bestehende QMS einzubinden oder zumindest

als QualitatssicherungsmaBnahme im
Fertigungsbetrieb aufzunehmen. Weiterfihrende
Erlduterungen dazu finden Sie im Kapitel 6.

Mit diesen Ergdnzungen des ,Quality Guide
3D-Frontenfertigung” beschreiben wir die
wesentlichen Sachverhalte bei der Herstellung von
3D-Mdbelfronten und stellen den Anwendern eine
umfassende Informationsschrift zur Verfigung.

Weitere Anregungen nehmen die herausgebenden
Verbdnde gerne entgegen.

April 2017

Der Initiativkreis 3D Frontenfertigung
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&) Anwendung

1 Anwendung

Beschreibung der Anwendung und Einsatzzweck

Thermoplastische 3D-Mébelfolien sind hochwertige
Oberfldchenmaterialien fir den Einsatz auf Membran-
und membranlosen Pressen zur dreidimensionalen
Beschichtung von Holzwerkstoffen (z.B. MDF) zur
Herstellung von Elementen/Fronten fir den Mébel- und
Innenausbau.

Diese Oberflaichenmaterialien kénnen auf

allen handelsiblichen 3D-Pressen mittels
Temperaturbeaufschlagung, Pressdruck und Vakuum
sowie unter Verwendung eines PUD-Klebstoffes zur
Klebung auf dem Holzwerkstofftrdger verarbeitet
werden.

6 // Quality Guide
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&) Beschreibung Materialien-Thermolaminate

Beschreibung Materialien -
3D-Mobelfolien

2.1 Thermoplastische 3D-Mébelfolien

Thermoverformbare 3D-Mdbelfolien fir den Einsatz auf
Membran- und membranlosen Pressen sind ein- oder
mehrschichtige aufgebaute Folienkonstruktionen.

Die Oberflachen sind mit einem lichtechten Schutzlack
auf PUR/Acrylat-Basis ausgeriistet und kdnnen optional
mit einer PE-Schutzfolie ausgeriistet werden. Bitte
beachten Sie die dann verkiirzte Lagerdauer von
maximal 6 Monaten. Sowohl die Klebstoffformulierung
als auch die Klebkraft der Schutzfolie muss auf

die jeweiligen, verschiedenen Folienoberfldchen
abgestimmt und auf Vertraglichkeit getestet sein. Die
Eigenschaften der Schutzfolie missen speziell auf die
Verarbeitbarkeit in der 3D-Technologie optimiert sein.

Um eine sichere Klebung der 3D-Mdbelfolie auf dem
Holzwerkstoff-Trdger zu unterstiitzen, sollte die

Folienriickseite herstellerseitig grundsatzlich mit einem
hochwertigen Primersystem ausgeristet sein.

WICHTIG

» Die richtige Auswahl von Folien- und

Klebstoffsystem kann die Qualitat einer

Klebung erheblich verbessern.
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Eine konstant gleiche und optimale Auftragsmenge
fir Druckfarben (bei Dekoren), Lackierungen

und Rickseitenprimer muss durch definierte
Auftragssysteme sichergestellt werden.

Sowohl die verwendeten Rohstoffe als auch

der Herstellungsprozess unterliegen einer

stindigen Uberwachung und Dokumentation,
definiert und dokumentiert durch das jeweilige
Qualitdtsmanagementsystem der Hersteller. Sie
entsprechen den Anforderungen der jeweils aktuellen
Rechtsprechung bzw. sonstigen Vorgaben.

Daruber hinaus miissen die Rohstoffe fiir die
Folienproduktion der Europdischen Chemikalien-
verordnung ,REACh” (Registration, Evaluation and
Authorisation of Chemicals) VO-Nr. 1907/2006,
entsprechen.

Informationen zum Thema REACh kdnnen jederzeit
beim Folienhersteller angefordert werden.

WICHTIG

Thermoplastische Folie mit Schutzlack und
Rickseitenprimer

Optionale Ausriistung mit PE-Schutzfolie
moglich

Konstante, optimale Bedruckung,
Lackierung und Primerbeschichtung

mit definierten Auftragssystemen
Kombination Folie / Klebstoff ist
qualitdtsbestimmend

Uberwachung und Dokumentation
Rohstoffe und Prozesse durch QM-System

Spezifikation gem. Gite- und

Prifbestimmungen
REACh-Konformitat



2.1.1 Produktaufbau Einschicht- und Mehrschichtfolien

Einschicht- (Uni-)Folie

Lack

Basisfolie

Primer

Mehrschicht- (Druckdekor-)Folie

Lack

Transparentfolie

Druck

Basisfolie

Primer

Quality Guide // 9



Beschreibung Materialien 3D-Md&belfolien

2.1.2 Giite- und Priifbestimmungen (Mechanische Eigenschaften)

Es sollten nur Folien eingesetzt werden, bei denen
im Folienherstellungsprozess die Einhaltung der
mechanischen Eigenschaften wie z.B. die MaB-
haltigkeit, Prégestabilitat, Zugfestigkeit, etc. im
Rahmen einer Qualitdtssicherung tberwacht und
einer riickverfolgbaren Dokumentation unterliegen.

Die entsprechenden Werte und Toleranzen sind unter
Angabe der Priifmethoden und der entsprechenden
DIN/ISO-Norm in den Gite- und Prifbestimmungen
gemadB dem Anforderungsprofil an 3D-Oberfldchen

spezifiziert.

2.1.3 Tabelle Giite- und Priifbestimmungen

Bemerkung: Alle Priifungen werden an nicht
kaschierter Folie durchgefihrt.

Ausnahme:

Die Prifungen trockener und feuchter

Hitzebestandigkeit erfolgen am fertigen
Mébelteil.

Verbindlich sind ausschlieBlich die Original-
Produktbeschreibungen des jeweiligen

Folienherstellers

Eigenschaften | Priifnorm Werte / Toleranzen
Classic- Struktur- Supermatt- Hochglanz-
Oberflache Oberflache Oberflache Oberflache
Dicke DIN EN IS0 2286-3 0,30-0,50 mm 0,30-0,50 mm 0,30-0,50 mm 0,30-0,50 mm
+/-7,5% +/-7,5% +/-7,5% +/-7,5%
Dimensions- DIN 53377 ldngs max. -5 % ldngs max. -5 % langs max. -5 % ldngs max. -8 %
stabilitat 100°C, 10 min. quer max. +2 % quer max. +2 % quer max. +2 % quer max. +3 %
Prage- DIN 53377 Glanzgraddnderung Glanzgraddnderung Glanzgraddnderung -
stabilitat 120°C, 10 min. <5GU <5GU <5GU
Lichtechtheit DIN EN ISO 105 B02 26 26 26 26
Chemische DIN 68861-1 1B 1B 1B 1C
Bestandigkeit DIN EN 12720
Kratzfestigkeit DIN 68861-4 4D(>1,0-<1,5N) 4D(>1,0-<1,5N) 4E(>0,5-<1,0N) 4F(<0,5N)
DIN EN 15186
Hitzebestandigkeit | DIN 68861-7 7C(100°C) 7C(100°C) 7C(100°C) -
trocken DIN EN 12722
Hitzebestandigkeit | DIN 68861-7 8C (55°0) 8C(55°0) 8C(55°0) -
feucht DIN EN 12722
Abriebfestigkeit DIN 68861-2 2D (>50U) 2D(>50U) 2D(>50U) 2D (>50U)
DIN EN 15185
Zugfestigkeit 1SO 527-3-200 ldngs = 40 N/mm? ldngs = 40 N/mm? ldngs > 40 N/mm? -
quer > 30 N/mm? quer > 30 N/mm? quer >30N/mm?
Glanzgrad- DIN 67530 60° <15%2 <15+2 <15%2 90 +/-5
toleranzen Messwinkel >15-30+3 215-30+3 215-30+3 -
Farbtoleranzen 1SO 11664-4 AE<0,5 AE<O0,5 AE<0,5 AE<0,5
Uni-Folien Licht D65/10° AL+/-0,3 AL+/-0,3 AL+/-0,3 AL+/-0,3
Messgeometrie d/8 Aa+/-0,2 Aa+/-0,2 Aa+/-0,2 Aa+/-0,2
Ab+/-0,3 Ab+/-0,3 Ab+/-0,3 Ab+/-0,3
Farbkonstanz Urmuster-Vergleich Fertigung und Beurteilung zum Urmuster
Dekor-Folien
Metamerie-Index DIN 6172 (D65 - AN 10) <0,30 <0,30 <0,30 <0,30
Opazitat Uber schwarz/weiB AE<0,35 AE<0,35 AE<0,35 AE<0,35

Fehlerdefinition

10 // Quality Guide

Optische Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie bei guter Beleuchtung mit bloBem Auge

aus 50 cm Betrachtungsabstand innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind
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&) Beschreibung Materialien

Beschreibung Materialien -
Klebstoffe

2.2 Polyurethan-Dispersionen (PUD)

Bei PU-Dispersionsklebstoffen (PUD) handelt es sich Die Praxis zeigt, dass mit den reaktiven Produkten eine
um wassrige, reaktive Spezialklebstoffe auf Basis von wesentliche Verbesserung in mehreren Punkten erreicht
Polyurethan, insbesondere fir die Kaschierung von wird.

dekorativen, thermoplastischen Folien (auf Basis PVC,
Polyester, u. a.) mittels Membran- oder membranlosen « Bessere Adhdsion zur Folie

Pressen auf geeigneten Holzwerkstoffplatten « Bessere Adhdsion zum Trdgermaterial

(Uberwiegend MDF). Diese Klebstoffe werden in 2 « Hohere Warmestandfestigkeit

unterschiedlichen Lieferformen angeboten bzw. « Hohere Bestdndigkeit gegen Wasser und

eingesetzt. Wasserdampf

« Zweikomponentige Produkte (mit separat Aus den vorstehenden Griinden empfehlen wir daher
einzuriihrendem Vernetzer) nur den Einsatz von reaktiven Klebstoffen.

« Einkomponentige Produkte (mit bereits
eingearbeitetem Vernetzer)

WICHTIG

Reaktive, wdssrige Spezialklebstoffe auf

WICHTIG

Basis Polyurethan

Kombination Folie / Klebstoff ist
qualitdtsbestimmend

 Die richtige Auswahl von Folien- und

Klebstoffsystem kann die Qualitat einer
Klebung erheblich verbessern.

Vernetzer erhéhen Adhdsion,
Warmestandfestigkeit, etc.

12 // Quality Guide



Beschreibung Materialien -
Holzwerkstoff-Platten

2.3 MDF-Holzwerkstoffplatten (mitteldichte Faserplatte)

Die MDF-Platte ist ein in Ldngs- und Querrichtung
gleichermaBen homogener Holzwerkstoff und besteht
hauptsachlich aus feinstzerfasertem Nadel- und/oder

Laubholz.

Die Oberflache wird im Prozess beidseitig geschliffen
und fir die Beschichtung mit 3D-Mdbelfolien einseitig

melaminbeschichtet.

Die MDF-Tiefziehqualitdten sind aufgrund ihrer
hohen Verdichtung und feinster Faserstruktur
speziell geeignet fir die Herstellung von
3D-Mabelfronten fiir alle Wohnbereiche.

MDF-Tiefziehqualitat (Charakterisierung)

Feuchte (EN 322) 6x2%
Querzugfestigkeit (EN 319) | > 0,75 N/mm2
Abhebefestigkeit (EN 311) > 1,2 N/mm?2

Hydrophobierungsmittel

< 2 % Feststoff auf atro
Holzfaser (bevorzugt
hochmolekulares
FT-Wachs)

Extraktstoffgehalt

< 1% (ohne
Hydrophobierungsmittel)
auf atro Holzfaser
(Extraktion in n-Hexan,
24 Stunden nach Soxhlet-
Methode)

Anmerkung: Anstelle von Tiefziehqualitdt wird
oftmals auch der Begriff Tieffrisqualitdt verwendet.
Beide Bezeichnungen sind gangig und beschreiben
die gleiche Qualitidtsstufe bei MDF-Platten fiir die
Herstellung von dreidimensional beschichteten
Médbelelementen.

WICHTIG

MDF-Tiefziehqualitat/Tieffrasqualitat mit
hoher Verdichtung
Feine Faserqualitdt, sehr feiner Schliff und

Oberflachenglte

Hohe physikalische Eigenschaften
Hochwertiges Hydrophobierungswachs
(Fischer-Tropsch)

MDF mit geringem Extraktstoffgehalt

Quality Guide // 13



&) Transport, Haltbarkeit, Lagerung - Materialien

Transport, Haltbarkeit,
Lagerung - Materialien

3.1Lagerungsempfehlungen 3D-Mé&belfolien

« Folien trocken und nichtim Freien lagern

« Vermeidung von direkter Sonneneinstrahlung und
Frost

« Die ideale Lagertemperatur liegt zwischen 5 - 30 °C
und einer relativen Luftfeuchte von ca. 50 % =
(Idealbedingungen)

Unter Idealbedingungen ist eine Lagerdauer von
maximal 18 Monaten, fir Folien mit Schutzfolien-
ausristung eine Lagerdauer von maximal 6 Monaten,
gegeben. In jedem Fall sind die Empfehlungen des
jeweiligen Folienlieferanten zu beachten.

Die Lagerform sollte so gewdahlt werden, dass die
Folien frei von duBerlichen Druckeinwirkungen sind.

Vor der Verarbeitung ist die Folie bei Raumtemperatur
(mindestens 18 °C) und 50 % relativer

Luftfeuchte (= Idealbedingungen) 3 Tage zu
konditionieren.

WICHTIG

Ideale Lagertemperatur 5 - 30 °C

Relative Luftfeuchte von ca. 50 %

Frei von dufzerlicher Druckeinwirkung lagern
Max. Lagerdauer max. 18 Monate

Mit Schutzfolien max. 6 Monate

3.2. Lagerungsempfehlungen Polyurethan-Dispersionen (PUD)

« PU-Dispersionsklebstoffe sind in gut verschlossenen
Originalgebinden trocken und kihl (bei 15 - 25 °C)
ca. 6 Monate lagerfdhig.

« Nur wdhrend des Transportes sind kurzfristig
niedrigere Temperaturen zuldssig, wobei eine
Klebstofftemperatur von +10 °C nicht unterschritten
werden darf.

« Ebenfalls sind Temperaturen oberhalb 35 °C wahrend
des Transports zu vermeiden.

« Direkt bei der Anlieferung sollte in den Winter-
monaten besonderes Augenmerk auf die Temperatur
der Gebinde gelegt und Proben auf Homogenitat
Uberprift werden.

Auffalligkeiten sollten direkt beim Spediteur
bemangelt und der Klebstofflieferant muss
benachrichtigt werden.

14 // Quality Guide

Kalt angelieferte Ware (<15 °C) ist mindestens fir 48
Stunden bei 20 + 2 °C vor der Verarbeitung zu lagern!

Anmerkung: In Abstimmung mit dem
Klebstofflieferanten kénnen die Lieferungen in
den Wintermonaten mit Temperaturindikatoren
(Coldmarks oder Datenlogger) erfolgen.

WICHTIG

Ideale Lagertemperatur 15 — 25 °C
Temperatur beim Transport nicht unter
+10 °C sowie nicht Gber +35 °C

Max. Lagerdauer 6 Monate

In den Wintermonaten die Klebstoff-

Temperatur bei Anlieferung tberprufen!




3.3 Lagerungsempfehlung MDF-Platten

« Die werkseitig eingestellte MDF-Feuchte (6 + 2 %)
wird bei normgerechten Lagerbedingungen von
20°Cund 65 % rel. Luftfeuchte eingehalten.

« Liegt die relative Luftfeuchte dariiber, feuchtet sich
die MDF-Platte auf (bei 85 % relative Luftfeuchte auf
ca. 10 % Plattenfeuchte).

« Liegt die relative Luftfeuchte darunter, trocknet die
MDF-Platte nach (bei 30 % relative Luftfeuchte auf
ca. 4 % Plattenfeuchte).

« Allgemein missen MDF-Platten vor erhéhter
Feuchtigkeit geschiitzt werden. Hierfiir missen
auch bauliche MaBnahmen getroffen werden
(geschlossene Hallen, keine Lagerung unter
Schleppdachern).

« Bei Klimaverdnderung benétigt die Anpassung
Uber die gesamte Plattendicke bei einzeln liegenden
MDEF-Platten je nach Dicke 3 - 6 Tage, im Platten-
stapel dagegen mindestens 4 Wochen.

« Bei unsachgemaBer Stapelung wellen sich die
Platten. Daher unbedingt die Vorschriften des
MDF-Lieferanten beachten. Die Anzahl der

Unterleghdlzer zur ebenen Lagerung variiert mit dem
Plattenformat, der Plattendicke und je nachdem, ob
zusdtzliche Abdeckplatten verwendet werden.

Anmerkung: Beziiglich der Transport- und
Lagerungsbedingungen sind die Herstellerangaben
der jeweiligen Lieferanten zwingend zu beachten
und einzuhalten.

WICHTIG

Holzfeuchte 6 £ 2 % (20 °C, 65 % rel. LF)
Nicht im Freien lagern

Vor direkter Sonneneinstrahlung, Kdlte und
Feuchtigkeit schiitzen

Gerade und verzugsfrei lagern

Quality Guide // 15



&) Vorbereitung der Materialien

Vorbereitung
der Materialien

4.1 Vorbereitung - allgemeine Mafinahmen

Vor der Weiterverarbeitung der Materialien ist
sicherzustellen, dass

« die Materialien den jeweiligen Spezifikationen
entsprechen

« die Materialien gemaB den vorher beschriebenen
Bedingungen (Temperatur/Luftfeuchtigkeit)
gelagert waren

4.2 Vorbereitung - 3D-Mé&belfolien
Hinsichtlich der Folien ist darauf zu achten, dass

« die Folien den jeweiligen Spezifikationen
entsprechen

« die Folien in Dekor, Farbe, Glanzgrad und Struktur
dem Urmuster entsprechen

« die Folien einen vollflachigen und gleich-
maBigen Primerauftrag haben (Sichtkontrolle)

« die Folien vor der Verarbeitung bei Raum-
temperatur konditioniert werden

Hinweis zur Handhabung

der Standard- oder Urmuster:

Der Folienhersteller entnimmt aus der ersten
reguldren und vom Kunden/Designer, etc.
freigegebenen Serienfertigung sogenannte

Ur- oder Standardmuster, die fir sp3tere
Wiederholungsfertigungen als Referenzstandard
zur Beurteilung der optischen Eigenschaften dienen.

Der Folienhersteller stellt diese Ur- oder Standard-
muster dem Kunden fir seine Eingangskontrolle
zur Verfigung, mit denen jede neue gelieferte
Charge hinsichtlich der optischen Eigenschaften
verglichen werden kann. Es wird empfohlen, diese

Standardmuster anzufordern, sofern Ihnen diese nicht

automatisch zugestellt werden, und fiir die optische
Eingangskontrolle zu verwenden.

16 // Quality Guide

« die Materialien gemaB den vorher beschriebenen
Bedingungen (Temperatur/Luftfeuchtigkeit)
konditioniert wurden

« die Klimabedingungen wahrend des
Herstellungsprozesses (Temperatur/Luftfeuchtigkeit)
kontrolliert und eingehalten werden

Bei Riickfragen oder etwaigen Beanstandungen sind
unbedingt Eingangsdatum der Lieferung, Material- und
Chargennummer anzugeben, da Gber diese drei Daten
eine Rickverfolgbarkeit vollumfanglich gewahrleistet
ist. Die Material- und Chargennummer bzw. die Rollen-
ID (Identifikations-Nummer) findet sich Gblicherweise
auf dem Rollenetikett auBen auf der Rolle sowie im
Rollenkern.

Prifmittel zur Farb- und Glanzgradkontrolle

Die Folienhersteller empfehlen zur objektiven

und reproduzierbaren Beurteilung/Messung von
Glanzgrad und Farbe den Einsatz sogenannter
Spektralphotometer. Bei Druckdekoren ist darauf

zu achten, dass immer der gleiche Dekorausschnitt
gewahlt wird. Ein Abgleich der gewé&hlten Priafmittel mit
dem Folienhersteller ist dabei sinnvoll.



4.3 Vorbereitung - MDF

Hinsichtlich der Holzwerkstoff-Platten (z.B. MDF) ist
darauf zu achten, dass

« die MDF-Platten den jeweiligen Spezifikationen
entsprechen

Zuschnitt / Frésen

« MDF-Platten nur mit gescharften Werkzeugen
bearbeiten

- Zuschnitt an Plattenaufteilsdge

- Frésbearbeitung an CNC-Bearbeitungszentrum
- Nestingmaschinen

- Kantenfrasmaschinen

- Doppelendprofiler

- Sonstige Bearbeitungsmaschinen

« MDF-Platten bzw. Zuschnitte nur mit vorgeschriebener
Geschwindigkeit bearbeiten, um Verbrennungen oder
Ausbriiche an den Kanten und Profilen zu vermeiden.

« Keine Mittel wie Ol und/oder &l- bzw. silikonhaltige
Substanzen auf die Platten und Werkstiicke spriihen.

« die MDF-Platten den zuldssigen Restfeuchtegehalt
(6 £ 2 %) haben

« die MDF-Platten nicht zu frisch und zu warm (> 18 °C
und < 35 °C Plattentemperatur) sind

« Nach dem Frasen sind die Teile

- Gerade und verzugsfrei zu lagern

- In einem trockenen und temperierten Raum zu
lagern (Idealbedingungen beachten!)

- Staubfrei und sauber fiir die Beleimung
weiterzuleiten

WICHTIG

Nur scharfes Werkzeug benutzen
Bearbeitungsgeschwindigkeiten beachten

Keine 6l- oder silikonhaltigen Substanzen
verwenden

Bearbeitete Werkstiicke gerade,
verzugsfrei, trocken und sauber lagern

Quality Guide // 17



&) Vorbereitung der Materialien

4.4 Vorbereitung des PU-Dispersionsklebstoffes
Hinsichtlich der Klebstoffe ist darauf zu achten, dass

« die PU-Dispersionsklebstoffe den jeweiligen
Spezifikationen entsprechen

4.4.1 Kontrolle des Klebstoffgebindes vor Gebrauch

« Durchfihrung einer visuellen Kontrolle auf
Inhomogenitat wie Verdickung, Separation,
etc. - bei derartigen Vorkommnissen ist vor
Einsatz unbedingt Ricksprache mit dem
Klebstofflieferanten zu nehmen

« eine Sichtkontrolle auf Inhomogenitat (Verdickung,
Separation) durchgefihrt wird

« bei einem zweikomponentigen System der
entsprechende Vernetzer beigemischt wird

« Ein Aufrithren vor Gebrauch ist empfehlenswert,
normalerweise aber nicht erforderlich

4.4.2 Vernetzerzugabe und Homogenisierung bei 2K-Produkten

Prinzipiell wird unterschieden zwischen:

« 1K PU-Dispersionsklebstoffe:

- Diese kdnnen direkt wie angeliefert verarbeitet

werden
« 2K PU-Dispersionsklebstoffe:

- Vor der Verarbeitung muss noch ein entsprechender
Vernetzer zudosiert werden. Die Vernetzer- /
Klebstoffkombination ist dem entsprechenden
technischen Datenblatt zu entnehmen

Der Vernetzer muss unter Rihren und Verwendung
eines mechanischen Riihrwerks langsam zugegeben
und homogen verteilt werden. Dabei ist eine
Schaumbildung zu vermeiden.
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Um 500 g Vernetzer in 10 kg PU-Dispersionsklebstoff
korrekt zu verteilen, bedarf es einer Mischzeit von
mindestens 5 Minuten.

Bitte zusatzliche Hinweise des Klebstoffherstellers
beachten

« Wird bei der Einarbeitung der Vernetzer zu rasch
dosiert, ist die Durchmischung nicht ausreichend
« Der Vernetzer wird nicht homogen verteilt, wenn
- das Mischaggregat nicht fir die AnsatzgroBe
geeignet ist
- die Mischzeit zu kurz bemessen ist



4.4.3 Die Beachtung der Topfzeit bei 2K-Produkten

« Die Reaktivitdt des Vernetzers ist so eingestellt, dass

dem Verarbeiter eine ausreichende Topfzeit nach dem WICHTIG
Beimischen in die Klebstoffdispersion fir die
Verarbeitung zur Verfiigung steht. Grundsdtzlich sind die Herstellerangaben

« In der Regel sollte eine angesetzte Leimflotte hinsichtlich Lagerung, Ansatzvorschriften,
innerhalb von 4 - 6 Stunden nach dem Topfzeiten, Auftragsgerdten und
Einrlhren des Vernetzers verarbeitet werden. Verarbeitungshinweisen zu beachten

« Nach Uberschreitung der Topfzeit kann das optimale Topfzeit beachten: 4 - 6 Std. nach Zugabe
Ergebnis nicht mehr erreicht werden. des Vernetzers verarbeiten

Nicht mehr anrihren als innerhalb der
Topfzeit verarbeitet werden kann
Kontrolle und Einhaltung des Raumklimas
Bei 2K-Systemen Vernetzer langsam zu
dosieren und homogen einriihren!

Auf homogene Verteilung des Vernetzers

achten

Mischzeit beachten! Mindestens 5 Minuten
fir 500 g Vernetzer auf 10 kg Klebstoff
Verwendung eines mechanischen Rihrwerks
Schaumbildung ist zu vermeiden

Nach Beendigung der Arbeiten alle
klebstofffiihrenden Teile und Gerdte
grindlich mit Wasser reinigen
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&) Verarbeitung der Materialien - Fertigungsprozess

Verarbeitung der
Materialien -
Fertigungsprozess

5.1.1Informationen zu Klebstoff-Auftragssystemen

« Um die PUD-Klebstoffe mdglichst wenig mechanisch

zu belasten, ist die Férderung vom Vorratsbehalter zur

Spritzpistole aus einem DruckgefdB empfehlenswert.

« Sdmtliche mit der Dispersion in Berihrung kommende

Teile sollten aus V4A (entsprechend der DIN EN 10027

- Werkstoffnummer 1.4571 bzw. héherwertiger
Qualitat) oder z. B. Teflon, Polyamid, PP oder
anderen indifferenten Kunststoffen sein.

« Kontakt mit unedlen Metallen (z. B. Zink, Messing,
Kupfer) ist zu vermeiden. Es kann zu einer
Koagulation des Klebstoffes kommen, was zu
ungleichm&Bigem Klebstoffauftrag und
Zusetzen der Disen und Leitungen fihren kann.

- DusengroBe: 1,5-2,2 mm

- Materialdruck: 1,0 - 3,0 bar

- Zerstauberdruck: 3,0 - 7,0 bar
- Luftklappe: 2,2 -2,5mm

« Bei Verarbeitung aus einem DruckgefaB gelten
folgende Anhaltswerte:
- Bei 4 m Schlauchleitung mit 8 mm
Innendurchmesser sollte der Materialdruck
ca.1-2,5bar betragen.

Anmerkung: Bei Verwendung von 2K-Systemen
sollte das DruckgefaB idealerweise mit einem
Rihrwerk ausgestattet sein.

Reinigung: Nach Beendigung der Arbeiten sollten
alle klebstofffithrenden Teile und Geréate griindlich
mit Wasser gereinigt werden.

5.1.2 Der Klebstoffauftrag - MDF-Tréger, Temperatur und Klebstoffmenge

Besondere Aufmerksamkeit ist der sorgfaltigen
Vorbereitung der MDF-Trdgerteile zu widmen.

« Die Oberfldche muss absolut sauber und staubfrei
sein.

« selbst kleinste Verunreinigungen oder Einschliisse
von Staubpartikeln kénnen sich nach der
Beschichtung auf der Folienoberfldche abzeichnen.

« Der Klebstoffauftrag erfolgt Giblicherweise im
Spritzauftrag auf das raumtemperierte
(>18 °C) MDF-Tragermaterial.

« Die Kanten und Profilausfrdsungen sind stark
saugende Bereiche, in die die Dispersion leichter
eindringen und unter Umstanden ,wegschlagen”
kann. Daher ist auf den Kanten und in den
Profilausfrasungen ein doppelter Klebstoffauftrag
erforderlich, um einen geschlossenen, glatten
Klebstofffilm zu gewahrleisten.
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- Im ersten Durchgang (Vorspritzauftrag) werden
Uberwiegend die Poren verschlossen,

- nach einer Zwischentrocknung von etwa 1 Minute
wird

- im zweiten Auftrag dann die erforderliche
Klebstoffmenge fiir eine dauerhafte Klebung
aufgebracht

Die Mindesttemperatur fir die Werkstoffe und
Raumluft sollte 18 °C nicht unterschreiten, ebenso sind
Temperaturen oberhalb von 35 °C zu vermeiden. Die
Klebstoffauftragsmenge ist sehr stark abhangig von
der MDF-Qualitdt und deren Saugfdhigkeit und sollte
folgende Werte nicht unterschreiten:
« auf der Fléche: 50 - 70 g/m? nass

(20 - 30 g/m? trocken)
« auf der Kante: 80 - 130 g/m? nass

(35 - 55 g/m? trocken)



Anmerkung: Unter Umstidnden kénnen auch
hohere Auftragsmengen erforderlich sein!

Der Klebstoff sollte nach dem Auftrag auf das
Tragermaterial mit dem Finger zu verwischen
sein. Nach der Trocknung muss der Klebstofffilm
als glinzend erkennbar sein. Zur Sicherheit sind
stichprobenartige Gewichtskontrollen und/oder
Schichtdickenmessungen der Auftragsmenge
mindestens einmal tiglich und nach jeder
Anderung der Prozessparameter durchzufiihren.

5.1.3 Die Trocknung der Klebstoffschicht
Nach dem Klebstoffauftrag gilt:

« Eine komplette Abtrocknung des Klebstoffes unter
staubfreien Bedingungen muss gewahrleistet sein. Erst

dann kann die Thermoaktivierung in der Presse erfolgen.

In Abhangigkeit von den duBeren Bedingungen
(Temperatur und Luftfeuchte) sind MDF-Werkstiicke
nach etwa 30 Minuten bei Raumklima (ca. 20 °C und
50 % relativer Feuchte) ausreichend abgetrocknet, um
verpresst zu werden.

Die Trockenzeit kann erheblich reduziert werden,
indem die mit Klebstoff vorbeschichteten Teile durch
einen Warmluft-Trockenkanal geschickt werden.

Bei der Trocknung im Warmluftkanal und

spateren Lagerung ist zu beachten, dass die
Oberfldchentemperatur 35 °C nicht Gberschreitet,
damit eine vorzeitige bzw. beschleunigte Vernetzung
des Klebstoffes vermieden wird.

Bei niedrigtemperatursiegelnden Klebstoffen (< 55 °C)
sollte eine Oberfldchentemperatur von 30 °C nicht
Uberschritten werden.

Entscheidend fiir eine schnelle Trocknung ist

die Luftmenge und nicht die Temperatur. Dies

gilt sowohl fir die reaktiven zweikomponentigen

als auch fir die einkomponentigen, reaktiven
PU-Dispersionsklebstoffe.

Nach der Trocknung im Warmluft-Trockenkanal ist
bei den reaktiven Dispersionsklebstoffen eine
unmittelbare Weiterverarbeitung/Beschichtung

in der Presse erforderlich.

WICHTIG

Saubere und staubfreie Oberfldche
Klebstoffauftrag auf raumtemperiertes MDF
(>18 °C)

Kanten und Profilausfrasungen stark
saugend - zweifacher Klebstoffauftrag

1. Klebstoffauftrag — Poren schliezen
Zwischentrocknung etwa 1 Minute
Danach 2. Klebstoffauftrag
Auftragsmenge ist stark abhdngig von
MDF-Qualitét

Auftragsmenge kontrollieren - visuell und
Gewichtsbestimmung / Dickenmessung

« Ldngere Liegezeiten sind bei reaktiven Polyurethan-

Dispersionsklebstoffen unbedingt zu vermeiden,

da eine vorzeitige chemische Vernetzung nicht
auszuschlieBen ist. Eine optimale Benetzung zwischen
Klebstoff und Folie wird nur im unvernetzten Zustand
erreicht.

Anmerkung: Bitte unbedingt die Hinweise des
Klebstofflieferanten beachten.

WICHTIG

Ausreichende Trocknung unter staubfreien
Bedingungen

Beleimte Fronten sind abhédngig vom
Raumklima (ca. 20 °C und 50 % rel.
Luftfeuchte) nach etwa 30 Min. bereit zum
Verpressen

Reduzierung der Trockenzeit durch
Warmluftkanal méglich

Bei Trocknung im Warmluftkanal

und spdterer Lagerung 35 °C
Oberflachentemperatur nicht Gberschreiten
Entscheidend ist die Luftmenge und nicht die
Temperatur

Nach Trocknung im Kanal ist eine sofortige

Weiterverarbeitung erforderlich

Ldngere Liegezeiten unbedingt vermeiden
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5.2 Pressvorgang
5.2.1Pressensysteme / Parameter

Nachfolgend sind die spezifischen Eigenschaften
verschiedener Pressensysteme beschrieben, wie sie in
der Praxis zu finden sind.

« Spezifische Eigenschaften bei der Verarbeitung auf

Pressen mit Membrane:

- Die Membrane dient als Medium zur Warmeuber-
tragung.

- Die Verformung der Folie erfolgt durch Vakuum und
Pressdruck auf die Membrane.

- Nach der Verformung wird der Trenn- und Kihldruck
zwischen Folie und Membrane aufgebaut.

5.2.2 Vorbereitungen zum Verpressen

Zu Beginn der Verarbeitung sind folgende Parameter zu
Uberprifen:

« Art des Folientyps (Rohstoffbasis, Aufbau,
Beschaffenheit)
« Foliendicke

« Farbe und Art der Oberfléche (z. B. Standard oder
Hochglanz)

5.2.3 Der Beschichtungsprozess

Die Beschichtung erfolgt in 2 Prozessschritten

5.2.4 Heizplatten- und/oder Membrantemperatur

Die Einstellung erfolgt in Abhangigkeit zur Folien- und
Klebstofftype.
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« Spezifische Eigenschaften bei der Verarbeitung auf

Pressen ohne Membrane:

- Bei Standardfolien erfolgt die Warmeibertragung
direkt von der Heizplatte auf die Folie.

- Bei Folien mit einer Schutzfolie wird die
Waérmeiibertragung mittels Warmeibertragung/
Abstrahlwdrme realisiert.

- Die Verformung der Folie Gber das Werkstick erfolgt
ausschlieBlich durch Vakuum und Pressdruck.

« Einstellung der Pressparameter unter Beachtung der
verwendeten Folientype, der Klebstofftype und der
Frasgeometrie

« Zustand der beleimten Teile (ausreichende Abliiftung
bzw. Einhaltung des Zeitfensters ab Beleimung und
die Teiletemperatur)

Schritt 1: Das Vorwarmen
Schritt 2: Die 3D-Verformung



5.2.5 Die Vorwdrmzeit und das Vorwédrmen

« Vor dem kompletten SchlieBen der Presse bleibt diese
kurz stehen, um die Folie vorzuwarmen.

« Nach dem kompletten SchlieBen erfolgt das
Erwdrmen der Folie durch das Anheben oder
Andriicken der Folie an die obere Heizplatte oder
Membrane (Kontaktwéarme).

« Auf vollfldchigen Kontakt zur Warmequelle ist zu
achten.

« Durch die abgegebene Strahlungswarme erfolgt
eine Anhebung des Temperaturniveaus auf
der Oberfldche der Werkstiicke.

« Alternativ kann die Vorwarmung der Folie Gber
Warmestrahlung erfolgen.

« Die Vorwarmung der Folie wird durch die Heizplatten-
oder Membrantemperatur und durch die Vorwarmzeit
beeinflusst.

« Die Vorwdrmzeit muss so eingestellt werden, dass die
vom Klebstoffhersteller vorgegebene Aktivierungs-
temperatur in der Klebstofffuge unbedingt erreicht
wird.

« Die Temperatur in der Klebstofffuge ist abhdngig von
Vorwdrmzeit, Heizplatten- oder Membrantemperatur,
der Temperatur der MDF-Platte und der

5.2.6 3D-Verformung

« Die Verformung der Folie erfolgt durch Vakuum von
unten und Pressdruck von oben.

« Beim Aufbau des Vakuums kann die Folie sofort oder
verzdgert von der Heizplatte oder der Membrane
geldst werden, um das Luftvolumen bereits vor dem
Verpressen zu reduzieren.

« Die 3D-Verformung wird durch die Temperatur,
Vakuumzeit, den Pressdruck und die Presszeit
beeinflusst.

« Die Einstellung dieser Parameter ist abhdngig von der
verwendeten Folie und dem Klebstoff sowie der
Werkstickgeometrie.

« Die Presszeit ist so einzustellen, dass die Temperatur
der Klebstofffuge zum Ende der Presszeit deutlich
(mindestens 10 °C) unter dem Erweichungsbereich
(Ublicherweise bei ca. 50 °C) des Klebstoffs liegt.

Neben den aufgefiihrten Hauptparametern gibt es
zusdtzliche Parameter, die fir spezielle Anwendungen
eingesetzt werden kdnnen. Diese Parameter sind in
den Handbiichern des jeweiligen Pressenherstellers

Folie sowie der Warmekapazitdt und Warmeleit-
fahigkeit der Folie.

« Die erforderliche Mindestaktivierungstemperatur ist
klebstoffspezifisch und liegt iblicherweise zwischen
ca. 55 bis 80 °C (Klebstofffugentemperatur).

Anmerkung:Mittels einer geeigneten Messmethode
(Temperatur-Messstreifen, Kontaktmessgerat,
Datenlogger, etc.) ist die Oberflichentemperatur
der Folie bzw. Klebefugentemperatur an

Kante und Flidche zu priifen und zusammen mit

den Prozessparametern zu dokumentieren.
Moderne Datenlogger erméglichen nicht nur

die Temperaturmessung, sondern kdnnen iiber
Drucksensoren auch den Anpressdruck erfassen.

Bei nicht ausreichender Oberfléchen-

bzw. Klebstofffugentemperatur sind die
Maschinenparameter (Vorwirmzeit, Presszeit,
Pressdruck, Heizplattentemperatur) entsprechend
zu optimieren und miissen durch Eigenversuche des
Anwenders sichergestellt werden.

aufgefihrt oder kdnnen direkt bei ihm nachgefragt
werden.

WICHTIG

Vorwdrmzeit korrekt einstellen, so dass die
Folie plan liegt und nach dem Schliefzen die
klebstoffspezifische Aktivierungstemperatur
in der Klebstofffuge erreicht wird

Auf vollflachigen Kontakt zur Warmequelle
achten

Presszeit so einstellen, dass
Klebstofffugentemperatur vor dem

Offnen der Presse deutlich unter dem
Erweichungsbereich des Klebstoffs liegt

Die Parameter der Presse sind abhdngig
von verwendeter Folie, Klebstoff und
Werkstiickgeometrie und missen durch den
Anwender fir eine seriensichere Fertigung
definiert werden.
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5.2.7 Das Ausschneiden und Besdumen

« Die Besdumung des Folieniberstandes (ob manuell « Die Haftung der Folie sollte in regelmaBigen
oder automatisch) sollte erst nach einer ausreichenden ~ Abstdnden durch einen Ausrisstest Gberpriift und
Abkihlzeit erfolgen, um einen Riickschrumpf der dokumentiert werden. Dazu wird die Folie z. B. in Form
Folie zu vermeiden. Die erforderliche Zeitspanne ist eines Dreieckes von der Fl3che in die Kante
maBgeblich von den Eigenschaften der verwendeten eingeschnitten, abgezogen und das Festigkeits-
Folie und Klebstoff abhdngig und muss durch den verhalten Gberprift.
Anwender definiert werden. « Die Frontenteile sollten 3 Tage bei Raumtemperatur

« Damit die Folie im Kantenbereich durch den lagern, bevor sie zum Versand freigegeben werden.

Schnittdruck nicht aus dem Klebstoffbett

gedriickt wird, ist unbedingt ein scharfes Werkzeug zu
verwenden. Mit einem ziehenden Schnitt gegen die
Klebstofffuge ist der Folieniberstand abzuschneiden.

5.2.8 Vernetzungszeit
« Die endgiiltige Vernetzung sowohl der « Je nach Klebstoff, Folienart, Folienstarke,
zweikomponentigen als auch der einkomponentigen, Profilgeometrie des MDF-Tragers und der
reaktiven PU-Dispersionsklebstoffe ist nach etwa 7 Prifmethode kénnen Warmebestandigkeiten
Tagen Lagerung bei Raumtemperatur (ca. 20 °C) zwischen 80 und 100 °C erreicht werden,
erreicht. wenn die vorstehenden Vorgaben eingehalten werden.
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& Qualitatssicherung und Kontrolle

Qualitdtssicherung
und Kontrolle

Zahlreiche Unternehmen haben in den vergangenen
20 bis 25 Jahren ein Qualitdtsmanagementsystem
(QMS) eingefihrt. Weit verbreitet ist dabei das
QM-System nach den Vorgaben der ISO 9001.

Die meisten Managementsysteme verlangen
systematisch gesteuerte betriebliche Prozesse unter
Beriicksichtigung der Erfordernisse aller beteiligten
Parteien. H3ufig sind diese Systeme dabei auch auf
eine stdndige Leistungsverbesserung (Fehlerver-
meidung, usw.) der Organisation ausgerichtet.
Zertifiziert wird aber lediglich das eingefihrte
Managementsystem, nicht die spezifischen Inhalte
oder Technologien innerhalb einer Organisation.

Als Prozesseigner sollte jeder Hersteller von
3D-Fronten im eigenen Interesse Qualitdts-
sicherungsmaBnahmen in der laufenden

Produktion festlegen und entsprechende Kontrollen
durchfiihren. Nur so kann sichergestellt werden, dass
die gefertigten Produkte auch den Anforderungen im
taglichen Gebrauch entsprechen.

Auf Regelwerke und Normen (wie DIN 2304-1)
wurde bereits im Vorwort hingewiesen. Welche
Anforderungen ein gefertigtes Teil im Detail erfillen
muss und mit welchen Prifmethoden
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diese Anforderungen bestdtigt werden, obliegt
alleinig der Verantwortung des Herstellers der
3D-Fronten. Die nachstehend aufgefihrten Prifungen
stehen beispielhaft fir die Vielfalt der verwendeten
Prifmdglichkeiten, erheben aber keinen Anspruch

auf Vollstandigkeit. Selbstverstandlich steht lhnen
der Initiativkreis 3D-Mdbelfronten gerne beratend zur
Verfiigung.

Wir méchten auch an dieser Stelle nochmals auf die
neue, im Marz 2016 publizierte Qualitdtsnorm

DIN 2304-1 ,Klebtechnik - Qualitdtsanforderungen
an Klebprozesse” hinweisen. Diese Norm unterstiitzt
Anwender nicht nur bei der Ausfihrung einer
fachgerechten Klebung, sondern sie bietet weit mehr.

Die wichtigsten zu beachtenden Elemente der DIN
2304-1 betreffen:

1.Einstufung der Klebverbindung nach
Sicherheitsklassen

2.Einsatz von Klebtechnischem- und
Klebaufsichtspersonal

3.Anpassung der Fertigungsumgebung

4.Nachweisfihrung, Dokumentation



6.1 Priifungen in der laufenden Produktion

6.1.1Klebeigenschaften direkt nach der Beschichtung (Pressvorgang)

Zu Beginn einer jeden Schicht bzw. nach jeder
Verdnderung der Pressparameter sollte eine visuelle
Sichtprifung und die Haftfestigkeit der frisch
aufkaschierten Folie auf dem MDF-Trager erfolgen.
Das aus dem Folienteppich ausgeschnittene
(vereinzelte) Teil sollte 10 Minuten im Raumklima
zur Abkihlung gelagert werden.

Die visuelle Sichtprifung sollte neben einer
allgemeinen Oberfldchenbeurteilung (Flache /

Kante / profilierte Bereiche) insbesondere auch die
Begutachtung der Schmalflichen im Ubergangsbereich
zur riickseitigen Beschichtung der Holzwerkstoffplatte
(gut und glatt anliegende Folie ohne erkennbaren
Rickschrumpf) beinhalten. Die Qualitat der
Folienverformung und der Klebung bei Ausfrdsungen
im Flachenbereich kann durch entsprechende
Auftrennung der Mobelfront kontrolliert werden.

Um die Haftfestigkeit des erzeugten Verbundes zu
Uberprifen, wird die Folie z. B. in Form eines Dreiecks
von der Flache in die Kante eingeschnitten und von

der Flache ausgehend abgezogen. Haufig ist bei dieser
Prifung ein kohdsiver Bruch des noch nicht vernetzten
Klebstofffilms zu beobachten. Dies ist aber ein Indiz
fir eine gute Benetzung der Folienriickseite, eine
Grundvoraussetzung fur eine Klebung. L3sst sich die
Folie unter Adhasionsbruch (der Klebstoff verbleibt auf
dem MDF-Trager) abziehen, sollten die Pressparameter
(wie Druck, Temperatur, Zeit usw.) Gberprift und
angepasst werden. Bevorzugt sollte diese Priifung an
allen vier Seiten des Mébelteils durchgefiihrt werden.

WICHTIG

 Vor jeder Prifung ist der Ausgangszustand
der Priflinge zu dokumentieren. In

Abhdngigkeit von den einzelnen Prifungen

sollten Referenzmessungen (Nullproben) zur
vergleichenden Bewertung durchgefihrt und
dokumentiert werden.
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6.2 Priifungen an gefertigten Teilen

WICHTIG

Alle Prifungen erfolgen erst nach voll-
stdndiger Vernetzung des Klebstoffs und

damit frihestens nach 7 Tagen Lagerung bei

Raumklima.

6.2.1 Adhdsionspriifung bei Raumtemperatur

Die Priifung der Haftfestigkeit erfolgt analog

zu der vorher beschriebenen Methode mittels
Dreieckeinschnitte. Objektivere Resultate liefern
jedoch Schélprifungen an Probekdrpern mit
definierten Abmessungen (z. B. an herausge-

6.2.2 Adhdsionspriifung in der Kdlte

Das zu priifende Teil oder die Abschnitte werden
24 Stunden in einem geeigneten Kihl- oder
Gefrierschrank bei definierter Temperatur

(z.B. +5°C oder -10 °C etc.) gelagert und dann
sofort geprift.

Die Prifung der Haftfestigkeit erfolgt analog
zu der vorher beschriebenen Methode mittels

6.2.3 Cold-Check-Priifung

Das zu priifende Teil wird einem standigen
Temperaturwechsel in einem Klimaschrank
unterzogen.

« 1 Zyklus besteht aus
-4 Stunden 50 °C und
4 Stunden -25 °C.
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Die vollstdndige Vernetzung der reaktiven
Polyurethanklebstoffe ist nach etwa 7 Tagen Lagerung
im Raumklima (bei ca. 20 °C) erreicht. Erst nach

dieser Zeit ist es sinnvoll, weitergehende Prifungen
durchzufiihren und das Leistungsspektrum der
Klebung zu beurteilen. Fir die unterschiedlichsten
Anforderungen haben sich die nachstehenden
Prifmethoden etabliert und werden teilweise auch
l3nderspezifisch verlangt bzw. eingesetzt.

trennten 2 cm breiten Abschnitten) und anschlieBender
Schélprifung im 90 ° Winkel mit einer Federwaage
oder noch besser einer Rollenschalvorrichtung und
automatischer Prifmaschine.

Dreieckeinschnitte. Objektivere Resultate liefern jedoch
Schalprifungen an Probekdrpern mit definierten
Abmessungen (z. B. an herausgetrennten 2 cm breiten
Abschnitten) und anschlieBender Schalprifung im

90 ° Winkel mit einer Federwaage oder noch besser
einer Rollenschalvorrichtung und automatischer
Prifmaschine.

Ublicherweise werden 150 Zyklen durchlaufen und
anschlieBend wird eine Haftfestigkeitsprifung nach 24
Stunden Konditionierung im Raumklima durchgefihrt.
Die Prifung der Haftfestigkeit erfolgt analog zu den
vorher beschriebenen Methoden.



6.3 Priifung der Warmestandfestigkeit

In Europa haben sich l3nderspezifisch 4 Prifmethoden
WICHTIG etabliert, die nachstehend naher erldutert werden.

Alle Prifungen erfolgen erst nach voll-

standiger Vernetzung des Klebstoffs und
damit frihestens nach 7 Tagen Lagerung bei

Raumklima.

6.3.1 Deutschland - nach der AMK-Methode Merkblatt 001

Das zu priifende Teil wird in einem geeigneten « flir 1 Stunde bei 50 °C
Umluftofen folgenden Temperaturen ausgesetzt und « dann 1 Stunde bei 60 °C
nach jeder Stunde visuell begutachtet und bewertet. « danach 4 Stunden bei 75 °C

6.3.2 Italien - nach der CATAS-Methode

Die zu priifenden Teile werden in einem geeigneten 2. Abschnitt: 4 Stunden bei 60 °C
Umluftofen folgenden Temperaturen ausgesetzt. « dann 5 Minuten Raumtemperatur
Die Teile werden nach jedem Prifabschnitt visuell « dann 4 Stunden bei 70 °C
begutachtet und bewertet. « dann 16 Stunden Raumtemperatur
1. Abschnitt: 4 Stunden bei 40 °C 3. Abschnitt: 4 Stunden bei 80 °C

« dann 5 Minuten Raumtemperatur « dann 5 Minuten Raumtemperatur
« dann 4 Stunden bei 50 °C « dann 4 Stunden bei 90 °C

« dann 16 Stunden Raumtemperatur

6.3.3 Grofbritannien - nach BS 6222 Part 3 - Clause 8.3 (FIRA-Methode)

Das zu priifende Teil wird in einem geeigneten Diese Priiffolge wird gelegentlich um weitere 84 £12
Umluftofen folgenden Temperaturen ausgesetzt Stunden bei 75 °C, 80 °C und 90 °C erweitert.

Die Teile werden nach jedem Prifabschnitt visuell
« 84 +£12 Stunden bei 40 °C begutachtet und bewertet.

¢ 84 +12 Stunden bei 50 °C
« 84 +12 Stunden bei 60 °C
« 84 +12 Stunden bei 70 °C

6.3.4 Frankreich - nach der CTBA-Methode

Das zu priifende Teil wird in einem Klimaschrank unter ~ « 24 Stunden bei 70 °C und 25 % relative Luftfeuchte

folgenden Bedingungen gelagert. « 96 Stunden bei 20 °C und 65 % relative Luftfeuchte
1 Zyklus besteht aus: Dieser Zyklus wir dreimal wiederholt und anschlieBend
« 24 Stunden bei 25 °C und 85 % relative Luftfeuchte wird das Teil begutachtet und bewertet.

« 24 Stunden bei -12 °C Raumtemperatur
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6.4 Priifung der Feuchte- und Klimabestdndigkeit

WICHTIG

Alle Prifungen erfolgen erst nach voll-
stdndiger Vernetzung des Klebstoffs und

damit frihestens nach 7 Tagen Lagerung bei

Raumklima.

6.4.1 Beaufschlagung mit Wasserdampf

Das zu priifende Teil wird in einer geeigneten
Vorrichtung (siehe AMK-Merkblatt) eingehdngt und
30 Minuten mit Dampf beaufschlagt. AnschlieBend
auBerhalb der Vorrichtung fiir 30 Minuten bei

Die Feuchte- und Klimabestandigkeit wird gemaB
AMK-Merkblatt 005, Kiichenmabel, Feuchte und
Klimabestandigkeit geprift und umfasst 3 Module.

Raumklima getrocknet. Dieser Zyklus wird dreimal
wiederholt und nach jedem Zyklus erfolgt eine
Beurteilung und Bewertung.

6.4.2 Feuchtklimabestdndigkeit fiir den Export (Simulation fiir Transport und Extremklimata)

Die Priifung wird in einem geeigneten Klimaschrank
bei 40 °C und 85 % relativer Luftfeuchte Gber einen

6.4.3 Wechselklimabestdndigkeit

Die Priifung wird in einem geeigneten Klimaschrank
durchgefihrt.

1 Zyklus besteht aus:

« 0,5 Stunden Abkiihlen auf-20°C

« 1 Stunde konstante Temperatur von -20 °C

« 0,5 Stunden Aufheizen auf 20 °C

« 3 Stunden Lagerung bei 20 °C und 85 %
relativer Luftfeuchte

« 0,5 Stunden Aufheizen auf 60 °C

« 3 Stunden Lagerung bei 60 °C und 55 %
relativer Luftfeuchte

« 0,5 Stunden Abkihlen auf 20 °C
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Zeitraum von 14 Tagen durchgefiihrt. Die Beurteilung
und Bewertung erfolgt nach 4, 7, 10 und 14 Tagen.

Dieser Zyklus wird zehnmal wiederholt. Die
Beurteilung und Bewertung erfolgt nach 3, 5und 10
Zyklen.

In zahlreichen Ringversuchen hat sich gezeigt,
dass ein guter (hoher) Warmestand und die
Erfillung der vorstehenden Feuchte- und
Klimabestandigkeitsprifungen einer kirzlich
gefertigten 3D-Front nicht gleichbedeutend sind mit
einer Dauerhaftigkeit bzw. Langzeitbestandigkeit
einer Klebung. Dies gilt insbesondere, aber nicht
ausschlieBlich, fir Teile, die anspruchsvolleren
klimatischen Bedingungen (erhdhter Temperatur
und Feuchte) ausgesetzt sind wie beispielsweise
bei Kiichen- und Badmadbeln oder in subtropischen
Klimazonen.



6.5 Priifung der Langzeitbestdndigkeit — simulierte Alterungsbestdndigkeit

WICHTIG

Alle Prifungen erfolgen erst nach voll-

standiger Vernetzung des Klebstoffs und
damit frihestens nach 7 Tagen Lagerung bei

Raumklima.

In den vergangenen Jahren wurden in diesem
Zusammenhang mehrere umfangreiche
Untersuchungen und Prifungen durchgefihrt, um
die Wechselwirkungen zwischen Folie, Klebstoff
und Holzwerkstofftrdger unter dem Aspekt der

6.5.1Langzeitbestdndigkeit im Wechselklima

« 100 Tage bei 40 °Cim 12-stindlichen Wechsel
von 40 und 80 % relative Luftfeuchte und
anschlieBender Prifung und Bewertung der
Warmebestdndigkeit nach 33, 66 und 100 Tagen
Sichtpriifung

Langlebigkeit eines gefertigten Bauteils zu simulieren.
Ziel dieser Untersuchungen war es, eine aussagefdhige
Prifmethode zu finden, die in einem beschleunigten
Alterungstest reproduzierbare Resultate zur Praxis
liefert. Dabei hat sich herausgestellt, dass insbesondere
Wechselwirkungen zwischen Inhaltsstoffen der

MDF und dem Klebstoff primar einen Einfluss auf die
Langzeitbestdndigkeit einer gefertigten 3D-Front
haben.

Mit den nachstehend aufgefiihrten Methoden lassen
sich eindeutige Rickschlisse auf die Bestandigkeit
einer Klebung in einem gegebenen Verbund aus MDF,
Klebstoff und Folie ermitteln.

« nach 100 Tagen zuséatzlich
1. Prifung der Haftfestigkeit gem 6.1.1
2. Warmebestdndigkeit gem. 6.3.1
(AMK-Methode MB 001)

6.5.2 Langzeitklimabestdndigkeit im Warm- / Feuchtklima

« 56 Tage bei 50 °C und 80 - 85 % relativer Luftfeuchte
und anschlieBender Prifung und Bewertung der
Warmebestdndigkeit bzw. Schalfestigkeit
(nach 28 und 56 Tagen)

Beurteilungs- bzw. Bewertungsschemen kdnnen
teilweise den Priifvorschriften der vorstehend
aufgefiihrten Methoden entnommen werden. Bei
der Vielfalt der verwendeten Materialien (MDF, Folie,

Klebstoff) und den unterschiedlichen, spezifischen
Eigenschaften ist allerdings ein generelles
Beurteilungsschema, das alle Mdglichkeiten von

einer einfachen 3D-Front, einer gefrdsten Rahmentir
oder einer komplexen, tiefgefrasten Front abdeckt,
nahezu unmdglich. Die Mitglieder des Initiativkreises
3D unterstiitzen Sie gerne bei der Einfihrung und
Interpretation entsprechender Priifmethoden in ihrem
Betrieb und fur ihre Anwendung.
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Glossar

Abhebefestigkeit
Bindefestigkeit zwischen verschiedenen Schichten

Additiv
Zusatzstoffe/Hilfsstoffe

Adhdsion
Haftkraft an den Kontaktfléchen zweier Materialien

AMK
Arbeitsgemeinschaft Die Moderne Kiiche e.V

Applikationsprozess
Beschichtungsvorgang, Auftragsverfahren

Datenlogger
Temperatur- und/oder Druck-Messgerat speziell fir
Thermoformpressen

Erweichungsbereich
Zustand, in dem ein Klebstoff vom
festen in einen plastischen Zustand Gibergeht

FT-Wachs
Fischer-Tropsch Wachs

Fiillstoff
Zusatzstoff in der Folienrezeptur

Glanzgrad
messbarer Wert des Glanzes einer Oberfléche

Hart-PVC-Folie
Kunststofffolie aus PVC ohne bzw. mit geringen
Anteilen an Weichmachern

Heizplatte
Bauteil in der Thermoformpresse zur Warmeerzeugung

Holzfeuchte
Anteil an Wasser in den Holzzellen in Bezug auf die
Trockenmasse des Holzes

Homogenitdt
gleichmaBige Vermischung verschiedener Stoffe
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Hydrophobierungsmittel
wasserabweisende Mittel

Inhomogenitat
ungleichmaBige Vermischung verschiedener Stoffe

IVK
Industrieverband Kunststoffbahnen/
Industrieverband Klebstoffe

Klebstofffuge
Schicht zwischen den verbundenen (geklebten)
Materialien

Koagulation
Zusammenklumpen, Zusammenballen des Klebstoffs

Konditionierung

Lagern bis hin zum Gewichtsausgleich
(Gewichtskonstanz) durch Wasseraufnahme bei
Normklima

MDF/MDF-Platte
Medium Density Fiberboard — mitteldichte Faserplatte

Metamerie
Unterscheidung gleicher Farben bei verschiedenen
Lichtarten

Normalklima

definierte Bedingungen: Temperatur/Luftfeuchtigkeit
laut DIN EN 204 ist 20°C/ 65 % rel. LF oder 23°C/

50 % rel. LF

Opazitat
Durchsichtigkeit von Materialien

PVC = Polyvinylchlorid
amorpher, thermoplastischer Kunststoff

Primer
Stoff, zur Verbesserung der Adhdsion und/oder
Bestandigkeit einer Klebung



PU-Dispersion = PUD
wasserbasierender Polyurethanklebstoff

Qualitdtsmanagementsystem
Methode zur Sicherstellung der Prozess- und
Produktqualitat

Querzugfestigkeit
Zugfestigkeit quer zur Fldchenausdehnung

Raumklima

Raumbedingungen, bestimmt durch Luftfeuchtigkeit,
Lufttemperatur und Oberfldchentemperatur der
Wande

REACh
Europdische Chemikalienverordnung

relative Luftfeuchte (rel. LF)
Wasserdampfmenge in der Luft bei entsprechender
Temperatur

Thermoplast
Polymer oder Mischpolymer, das beim Erwdrmen
erweicht und sich beim Abkiihlen verfestigt

Topfzeit
Zeitspanne, in der ein Mehrkomponentenklebstoff
nach dem Mischen verarbeitet werden muss

Schutzfolie
PE-Folie zum Schutz der Folienoberfldche

Separation
Absonderung, Abtrennung von Stoffen

Spektralphotometer
Messgerat zur Farb- und Glanzgradkontrolle

Spezifikation
Produktbeschreibung mit definierten Merkmalen

Stabilisator
Zusatzstoff fir Bestdndigkeit chemischer
Verbindungen

Urmuster
Original-, Erst-, oder Standardmuster

Vernetzer
Stoff zur Bildung von zwischenmolekularer Bindungen
von Polymerketten und Erhéhung der Festigkeit

Wdrmestandfestigkeit

Festigkeit einer Klebung in der Warme bei
vorgegebener Temperatur, Belastung und
Belastungszeit
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Rechtliche Hinweise

Haftungsausschluss:

Die in diesem Pflichtenheft enthaltenen Informationen
sind nach bestem Wissen aufgrund praktischer
Erfahrungen und Versuche zusammengestellt und
entsprechen dem derzeitigen Stand der Technik.

Sie stellen keine Zusicherung von Produkteigen-
schaften dar und begriinden kein vertragliches
Rechtsverhaltnis.

Die Eignung der Produkte hinsichtlich Verwendung und
Verarbeitung sind vom Verarbeiter selbst zu prifen.

Anderungen zur Verbesserung der Materialeigen-
schaften und der Verarbeitung behalten wir uns vor.
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Die Verwendung auf anderen Trdgermaterialien

und fir andere als die eingangs beschriebenen
Anwendungsfelder ist individuell zu priifen und mit den
jeweiligen Herstellern/Lieferanten auf deren Eignung
abzustimmen.

Die Empfehlungen bzw. Anweisungen hinsichtlich
Transport und Lagerung der Materialien

sowie die Ansatz- und Verarbeitungsvorschriften der
jeweiligen Hersteller der beschriebenen

Materialien, Technologien und Dienstleistungen sind
zwingend zu beachten.

Fir die Richtigkeit und Vollstandigkeit der Inhalte wird
keine Gewahr Gbernommen, jedwede
Haftung wird ausgeschlossen.

Wir bedanken uns bei allen beteiligten
Partnerunternehmen fir die Unterstiitzung bei der
Erstellung dieses Quality Guides.
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