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Verarbeitungsinformationen PlattenTechnik

Die in diesem Datenblatt veréffentlichten Informationen beziehen sich auf
3D-Reliefplatten mit der Oberflache ALTHOLZ-LOOK.

FORMATE

> Plattenformat: max. 3135 x 1270 mm
Langeres Mal} = Laufrichtung der Pragung und des Furniers
Es gibt keinen Strukturrapport in der Platte!

> Pragetiefe minimum 0,2 mm — maximum 2,0 mm

>  Toleranzen: Linge und Breite ca. +/- 1,0 mm
Stérke bei Fertigstdrken (4 /10 /19,5 und 38 mm) ca. +/- 0,5 mm
Starke bei Sonderstérken (bis 100 mm) +/- 1,0 mm
Geradheit per Meter ca. +/- 3,0 mm
Profilgenauigkeit +/- 1,5 mm

LAGERUNG UND TRANSPORT

> Immer gut beliiftete Lagerung, niemals hohe Luftfeuchtigkeit. Immer flach,
komplett aufliegend auf einer Palette/Platte etc., d. h. die Ecken diirfen nie-
mals (iber die Lager- bzw. Transportpalette, den Lagerfachboden etc. hinaus
ragen und damit herabhingen. Niemals stehend (weder langs noch quer) la-
gern oder transportieren. Die Abdeckplatte sollte immer mindestens das volle
Format der Platten/zugeschnittenen Teile haben und diese vollstindig abde-
cken.

Laufrichtung der Prigung und des Furniers

> Um Druck-/Scheuerstellen zu vermeiden, sollte zwischen den Platten eine
Zwischenlage aus Schaumfolie/Wellpappe oder dhnlichem Material eingelegt
werden. Fir den Transport muB die Palette gleichmaRig gebunden/umreift
werden. Platten immer vor der Weiterverarbeitung gut auskonditionieren
(klimatisieren).

max. 3135 mm

|

VERARBEITUNG

> Die Platten kénnen nach ihrer sachgerechten Lagerung/Transport, gut
auskonditioniert (klimatisiert) mit allen Gblichen Holzbearbeitungs-
maschinen/Werkzeugen fir die Bearbeitung von Plattenmaterialien
bearbeitet werden.

>  Esistim Zuge der Bearbeitung darauf zu achten, dass die Platten immer
vollstandig flach aufliegen, die Ecken niemals herabhéngen dirfen. Speziell
vor der Lackierung ist darauf zu achten, dass die Platten vollstéandig plan
aufliegen und keinerlei Verzug aufweisen, denn jeder Verzug (z. B. han-
gende Ecken) wird mit der Lackierung unabanderlich fixiert.

> Sagen: Verwenden Sie scharfe Hartmetallsdageblatter und geringe Vor-
schubgeschwindigkeit. Vorritzen ist nicht unbedingt erforderlich.

> Frasen: Beim Frasen und Profilieren sollte man hartmetallbestlickte Werk-
zeuge einsetzen.

>  Bohren: Fir Bohrungen kénnen die tblichen Werkzeuge und Maschinen
aus der Holzwerkstoffbearbeitung eingesetzt werden.

> Schrauben: Aufgrund des generell hoheren Schraubenauszugswiderstands
empfehlen wir beim Schrauben vorzubohren, um ein Spalten der Platte zu
vermeiden.

> Kleben und Verleimen: Es kénnen alle handelsiiblichen Holzleime/-kleber
verwendet werden. Wir empfehlen formaldehydfreie Leime einzusetzen.
Materialien die aufgedoppelt werden, miissen auf der Rickseite einen
gleichen, homogenen Aufbau erhalten.

>  Kanten: Eine fehlende Bekantung kann zu Rissen im Material fiihren!

2 Technische Daten | Vintage Wood Altholz-Look | © Wann 2017 - Anderungen und Druckfehler vorbehalten



VINTAGE WOOD
Verarbeitungsinformationen

KANTENBEARBEITUNG

1. Kanten der Strukturplatten auf konventionellen Kanten-
beschichtungsmaschinen mit ausreichend Uberstand
beschichten.

2. Uberstand mit der Oberfrase nachbearbeiten. Dabei den
Kantenstol 45° gegen die Oberflache fasen. Um das Ausrei-
Ren der Kante zu vermeiden, ist es wichtig das Werkzeug
entgegen der Laufrichtung zu fiihren.

3. Ob Radius oder Fase, wichtig ist der Einsatz moglichst kleiner
Werkzeugquerschnitte. Hauptsachliche Verwendung finden
Fraser, welche 45°-Fasen ermoglichen sowie Radienfraser
von 1,5-3 mm.

4. Kante anschliefend mit Schleifschwamm (Kérnung ca. 100)
nacharbeiten. Dabei in Strukturlaufrichtung lber die Kante
schleifen.

5.  Struktur anschliefend mit einer feinen Kupferdrahtbiirste in
Strukturrichtung sdubern.

LACKIERUNG

>  Bevor mit den Lackierungsarbeiten begonnen werden
kann, ist ein kurzer Anschliff mit Scheifpads oder Schleif-
wolle auf der gesamten Flache notwendig (Kérnung ca.
100).

>  Es wird der Einsatz von l6sungsmittelhaltigen Lacken (so
wohl Klarlacke, als auch Farblacke) empfohlen. Es kdnnen
1- oder 2-Komponenten-Lacke verwendet werden.

>  Bitte beachten Sie, dass die Trocknungszeiten des Lackes
durch Zugabe von Verdiinner nicht zu stark verkirzt wer-
den. Zu stark verkirzte Trocknungszeiten des Lackes ver-
hindern eine gute Vernetzung mit dem Untergrund und
fihren unter Umstanden zu Lackabblatterungen.

> Essollte pro Lackiergang nicht zu viel Lack aufgetragen
werden, da dieser dazu neigt, sich in den Vertiefungen zu
sammeln. Dies kann im Zuge des verlangsamten Aushar-
tens der Lackansammlungen zu Blasen- und/oder RiRbil-
dung fihren.

>  Beim Lackieren missen besonders die grofRen Teile immer
vollflachig aufliegen, um einem etwaigen Verzug (auf-
grund des hohen Eigengewichts - z. B. durchhangende
Ecken) vorzubeugen.

1. Grundierung
2. Zwischenschliff

3. Endlackierung (Klarlack)
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