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1. Die Besonderheiten von SURTECO PP-Kanten

SURTECO PP-Kanten werden im Extrusionsverfahren herge-
stellt und sind vollstandig und gleichmaBig durchgefarbt. Die
schlagfeste Materialeinstellung des SURTECO-PP garantiert
eine reibungslose Weiterverarbeitung auf der Anlage des Ver-
arbeiters und einen langjahrigen Einsatz als Mobel. SURTECO
PP-Kanten sind rackseitig mit einem Universalhaftvermittler
beschichtet, der eine einwandfreie Haftung der Kante am Tra-
germaterial in Verbindung mit allen gangigen und geeigneten
HeiBschmelzklebern erlaubft.

2. Werkstoffcharakteristik PP

PP steht fur Polypropylen und ist ein teilkristalliner Kunststoff,
der vorwiegend in der Rohrextrusion und der Verpackungs-
industrie eingesetzt wird. Seit tber 15 Jahren kommt dieser
chlorfreie Werkstoff auch in der Mébelindustrie als Alternative
zu den bewahrten Werkstoffen PVC und ABS zur Anwendung.
Polypropylen Uberzeugt insbesondere durch seine problemlose
Entsorgung, erfordert jedoch eine optimale Maschineneinstel-
lung bei der Verarbeitung.

3. Einsatzgebiete der SURTECO PP-Kanten

SURTECO PP-Kanten sind in vielen verschiedenen Bereichen
einsetzbar: in der Kuche, im Buro, im Bad, im Messe- und
Ladenbau, im Wohnbereich und bei Objektausstattungen.
Aufgrund der besonderen Losungsmittelbestandigkeit werden
SURTECO PP-Kanten insbesondere im Laborbau eingesetzt.
SURTECO PP-Kanten lassen sich auf allen Kantenanleimma-
schinen im Geradeauslauf oder auch auf BAZ an Innen- und
AuBenradien verarbeiten. SURTECO PP-Kanten verfugen bereits
im unverklebtem Zustand Uber sehr niedrige Werte im freien
Schrumpf.

4. Maschinelle Verarbeitung

SURTECO PP-Kanten kénnen auf allen Kantenanleimmaschi-
nen (KAM und BAZ] mit Schmelzklebertechnik verarbeitet
werden. Verleimen, Kappen, Frasen, Bearbeitung mit der
Ziehklinge sowie die Bearbeitung mit Schwabbelscheiben oder
Kugeldruckaggregaten fur eine hochwertige Oberflache sind
problemlos moglich. Fur eine saubere und dauerhafte Kanten-
beschichtung mussen einige zentrale Verarbeitungsparameter
beachtet werden, die zum Teil von den eingesetzten Materialien
(Kanten, Klebstoff, Platten] von der Kantenanleimmaschine
und von den Umgebungstemperaturen abhangig sind. Es
empfiehlt sich daher, die jeweils optimalen Einstellungen
durch Versuche zu bestimmen. Die von den Herstellern fur den
jeweiligen Einsatzzweck vorgegebenen Richtwerte sind hierbei
zu beachten.

Klebstoff

SURTECO PP-Kanten kénnen mit allen marktublichen
HeiBschmelzklebern (z. B. EVA, PA, APAQ, PUR)] verarbeitet
werden. Hochwarmestandfeste Schmelzklebstoffe garantie-
ren zusammen mit der schrumpfarmen Rohstoffrezeptur des
SURTECO-PP auch bei dickeren Kanten eine sichere Verkle-
bung. Besonders warmestandfeste Kleber werden bei hohen
Anwendungstemperaturen, z. B. im Herdbereich der Kiche bzw.
beim Mobelexport in Containern, empfohlen.

Positiv ist hier auch die Warmeformbestandigkeit von PP-Kan-
ten. Eine Materialerweichung tritt erst ab 90 °C (Vicat BS0) auf.
Bei der Verklebung muss darauf geachtet werden, dass stefs
eine ausreichende Klebermenge im Behalter verfugbar ist, um
eine gleichbleibende Temperatur beim Klebstoffauftrag zu
gewahrleisten. Die Viskositat und der Anpressdruck mussen so
eingestellt sein, dass der Leim auf der Klebflache gleichmaBig
verpresst wird.

Die Verarbeitungstemperatur des HeiBschmelzklebers variiert
je nach Schmelzklebstofftyp zwischen S0 und 220 °C. Bitte
beachten Sie, dass die Thermostate fur die Temperaturmes-
sung im Schmelzbehdlter oft ungenau arbeiten kénnen und
deutlich von der tatsdchlichen Temperatur an der Andruck-
walze abweichen konnen. Es empfiehlt sich, die Temperatur an
der Schmelzklebstoffauftragswalze zu messen. Eine Verkle-
bung von SURTECO PP-Kanten im Kantenanleim- Verfahren mit
WeiBleim ist nicht moglich.

Klebstoffauftragsmengen

Bitte beachten Sie die Angaben der Klebstoffhersteller. Der
Klebstoffauftrag sollte gleichmaBig und so reichlich bemessen
sein, dass an den Randern der frisch verklebten Kante kleine
Perlen herausgedruckt werden und die Hohlrdume zwischen
den Spanen ausgefullt sind. Die jeweilige Leimauftragsmenge
ist abhangig von der Spanplattendichte und dem Klebstofftyp.

Verarbeitungstemperatur

Fur bestmogliche Ergebnisse bei der Kantenbeschichtung
sollten Platten und Kanten bei Raumtemperatur verarbeitet
werden (nicht unter 18 °C). Im Falle der AuBenlagerung sollte
das Material Gber Nacht aufgewdarmt werden. Bei zu niedrigen
Temperaturen bindet der aufgetragene Schmelzkleber noch vor
Aufbringung des Kantenbandes ab. Daher sollte auch Zugluft
vermieden werden.

Holzfeuchtigkeit
Die optimale Holzfeuchtigkeit des Plattenmaterials fur die
Weiterverarbeitung liegt zwischen 7 und 10 %.

Vorschubgeschwindigkeit

Die besondere Rohstoffrezeptur der SURTECO PP-Kanten ist auf
die Vorschubgeschwindigkeit sowohl beim kleinen Verarbeiter
als auch in der GroBindustrie abgestimmt. Geschwindigkei-

ten van 10 bis 100 m/min sind in Abhangigkeit der Kanten-
band-Anleimmaschine maglich. Auf modernen Portal-Be-
arbeitungszentren sind Geschwindigkeiten vo 30 m/min in
Abhangigkeit der Geometrie realisierbar.



Andruckrollen

Achten Sie unter Berucksichtigung der Maschinengegebenhei-
ten auf die richtige Anzahl und auf die Andruckeinstellung, um
das bestmaogliche Fugenbild zu erhalten.

Frasen

SURTECO PP-Kanten mussen auf der Kantenband-Anleimma-
schine im Gegenlauf gefrast werden. Verwenden Sie moglichst
3 - 6-schneidige Fraser, wobei deren Drehzahlen bei 12.000 bis
18.000 U/min liegen sollte. Falsche Drehzahlen oder stumpfe
Werkzeuge konnen die Kanten beschadigen. Bei eventuell
auftretenden Schmiereffekten ist die Drehzahl des Frasers zu
reduzieren bzw. sind Fraswerkzeuge mit gréBerem Achswin-
kel vorzusehen. Des Weiteren lasst sich durch Erhohen des
Vorschubes ein besseres Ergebnis erzielen.

Ziehklingenbearbeitung

Da der Werkstoff PP nach der Ziehklingenbearbeitung zum
leichten Aufhellen neigt, sollte der Ziehklingenspan maximal
0,1 bis 0,2 mm betragen. Die hierfur erforderliche, moglichst
rattermarkenfreie Frasung wird durch Fraswerkzeuge mit hoher
Rundlaufgenauigkeit gewdhrleistet. Der Einsatz von DIA-Werk-
zeugen ist hilfreich. Bei kritischen Farben kann unter Umstan-
den der Einsatz von Nachbearbeitungsaggregaten (z. B. Kugel-
druckaggregate oder spezielle Ziehklingen) notwendig werden.

Schwabbeln/Polieren

PP-Kanten lassen sich aufgrund der Werkstoffeigenschaften
nur bedingt polieren. Im Durchlauf kénnen die Leimreste mit-
hilfe der Schwabbelscheibe entfernt werden. Dartber hinaus
konnen Leimreste ebenfalls mit elekfronisch gesteuerten
Trennmittel-Spruhaggregaten, die in der Industrie standard-
maBig eingesetzt werden, entfernt werden. Gleichzeitig wird
hierdurch auch die Ziehklingenspanabnahme verbessert. Es
empfiehlt sich, die Umdrehungsgeschwindigkeit um ca. 50 %
auf 1.400 U/min zu reduzieren. Ferner sollte der Anpressdruck
auf die Kantenbandoberflache der SURTECO PP-Kante nicht zu
hoch gewahlt werden. Hierdurch werden unnétiges Schmieren
und eine zu groBe Warmeentwicklung vermieden. Die Stellung
der Schwabbelscheibe sollte in beiden Achsen in einem leich-
ten Winkel zur Kantenbandoberflache stehen.

Absaugung

Thermoplastkanten benatigen eine starkere Absaugung (ca.
2,5 m®/s) als Duroplastkanten, je nach Ausfuhrung und Art der
Maschine. PP-Spane neigen beim Frasen zu einer hohen elekt-
rostatischen Aufladung. Hinsichtlich der besseren Spaneabfuhr
empfiehlt sich in solchen Fallen der Einsatz von Werkzeugen
mit Innenabsaugung.

Grundsétzliche Empfehlungen fiir die Verarbeitung von PP
Frasung im Gegenlauf
Reduzierung der Drehzahl der Schwabbelscheiben

- Optimale Ziehklingen-Einstellung

Wenn alle Verarbeitungsparameter optimal beachtet werden,
so lassen sich SURTECO PP-Kanten nachbearbeitungsfrei
in der Mébelindustrie einsetzen. AnschlieBend kénnen auch

alle anderen alternativen thermaplastischen Kantenband-
werkstoffe wie SURTECO PVC, SURTECO ABS oder SURTECO
3D-Kanten ohne Maschinenkorrekfur verarbeitet werden.

5. Manuelle Verarbeitung

Die manuelle Verarbeitung von SURTECO PP-Kanten ist eben-
falls problemlos maglich, z. B. mittels eines Verleimstanders
oder einer Kantenpresse. Als Kleber empfehlen sich hier spe-
zielle Lackleime, Kontaktkleber oder PU-Klebstoffe. Eine Typen-
liste stellen wir Ihnen gerne auf Anfrage zur Verfigung. Bitte
informieren Sie sich auch direkt bei Ihrem Kleberhersteller. Eine
Verklebung mit WeiBleimen ist nicht maéglich. Die Verklebung
sollte bei Raumtemperatur erfolgen. Beim Einsatz von Kontakt-
klebern ist zu bertcksichtigen, dass nach dem Kleberauftrag
auf Platte und Kante die Abluftzeit eingehalten werden muss,
um eine opfimale Kantenverklebung sicherzustellen. Anschlie-
Bend wird die Kante angeklopft.

Beim Einsatz von Dispersionsklebern muss auf die Heizschie-
nen verzichtet werden. Nach dem Ausharten (je nach Kleber
bis zu 6 Stunden) kann mit der Weiterverarbeitung begonnen
werden. PP-Kanten neigen bei der Verarbeitung von Hand star-
ker zum Verschmieren und zeigen somit ein eingeschranktes
Verarbeitungsfenster.

6. Stationdre Verarbeitung

SURTECO PP-Kantenbander lassen sich hervorragend auf dem
Bearbeitungszentrum verarbeiten. Unter Bertcksichtigung
einiger ausschlaggebender Faktoren sind selbst enge Radien
realisierbar.

Einen signifikanten Einfluss auf den Verarbeitungsprozess
nehmen:
Kantenausfuhrungen (Abmessung, Grundfarbe etc.)
Umgebungs- sowie Materialbedingungen (Temperatur,
Feuchtigkeit des Werksstoffes)
Klebstoffeigenschaften (Klebstafftyp, Temperatur,
Viskositat)
Maschinen-Equipment (Kantenvorwarmung, Andruck, Art der
Leimauftragswalze)
- Verarbeitungsprogrammierung (Vorschub, Offset, Andruck]

Mit bedruckten Kantenbandern lassen sich in der Regel engere
Radien realisieren als mit UNI-Kanten, da mdglicher WeiBbruch
von den Druckfarben bis zu einem gewissen Punkt Uberdeckt
wird. Auf Anfrage konnen wir Ihnen gerne weiterfihrende Infor-
mationen zur Verfagung stellen.

7. Fugenbild

Da die SURTECO PP-Kanten vom Werk aus mit einer definierten
Vorspannung geliefert werden, erhalten Sie stets ein dich-
tes und opfisch einwandfreies Fugenbild. Die Vorspannung



sichert daruber hinaus eine bestmagliche Verklebung tber
die Aufnahme des Uberschussigen Klebers im Mittelpunkt der
Kantenruckseite.

8. Mechanische Eigenschaften

Abriebfestigkeit

Die Oberflache von bedruckten SURTECO PP-Kanten wird mit

UV-gehdrtetem Acryllack kratzfest versiegelt. Die Druckbilder
weisen zudem eine hervorragende Kratz- und Abriebfestigkeit
auf.

Shore-Hérte D/Kugeldruckhérte

SURTECO PP-Kanten erzielen mit einer Shore-Harte gemaR
DIN EN ISO 868 gute Ergebnisse. Die Kugeldruckharte nach
DIN EN IS0 2039-1 liegt leicht unterhalb Gbriger thermoplas-
fischer Kantenwerkstoffe. Zur Vermeidung von Kratzern und
Andruckstreifen auf der Kantenoberflache empfehlen wir den
Einsatz von gepragten Oberflachen. Dartber hinaus ist eine
Abschlusslackierung gegen Aufpreis moglich.

9. Thermische Eigenschaften

Wérmeformbesténdigkeit

Mit einem Wert von 80 (= 5) °C sind SURTECO PP-Kanten

fur den Einsatz in der Mobelindustrie sehr gut geeignet. Die
Messungen erfolgen nach Vicat B 50. Ferner zeigt das geringe
Schrumpfvermaogen der SURTECO PP-Kanten einen pasitiven
Einfluss auf das Mobelteil unter Temperatureinfluss. Daruber
hinaus wurden SURTECO-Kanten durch das LGA in Nurnberg
gepruft. SURTECO-Kanten sind, wie Holzwerkstoffe auch,
brennbar. Die thermische Zersetzung beginnt ab ca. 300 °C.

10. Chemische Eigenschaften

Erfolgreich nach DIN 68861 sind SURTECO PP-Kanten in Verbin-
dung mit einer Vielzahl an handelsublichen Haushaltsreinigern
getestet worden. PP-Kanten biefen eine gute chemische Be-
standigkeit und werden z. B. im Labormobel-Bereich einge-
setzt.

Lackierung

SURTECO PP-Kanten sind nur mit Speziallacken oder nach
vorherigem Aufbringen eines Spezial-Primers auf die Kante zu
lackieren. Fur ein gutes Lackierergebnis muss bei der Primer-
aufbringung das Plattenmaterial exakt abgeklebt werden, um
hier Zerstorungen im Oberflachenbild zu vermeiden. Fur die
optimale Haftung des Lacks muss auch im angefrasten Radius
der Primer gleichmaBig aufgetragen werden. Lacke fur diesen
Einsatzzweck erhalten Sie von Ihrem Lacklieferanten. Des
Weiteren kénnen wir lhnen auch auf Anfrage eine Typenliste zur
Verfugung stellen.

11. Lichtechtheit

SURTECO PP-Kanten unterliegen einer standigen Prafung im
SURTECO-Technikum hinsichtlich ihrer Lichtechtheit. Mit einer
Lichtbestandigkeit von 7 - 8 nach Wollfarbskala sind SURTECO
PP-Kanten fur den Inneneinsatz sehr gut geeignet.

12. Oberflachengute

SURTECO PP-Kanten sind in einem Glanzgrad von supermatt
bis hochglanzend erhdltlich. Ferner ist eine Vielzahl verschie-
dener Oberflachenpragungen erhaltlich, die sowohl mit dem

Glanzgrad als auch mit der Farbe oder dem Dekor kambiniert
werden kénnen.

13. Reinigung

Fur die Reinigung von SURTECO PP-Kanten empfiehlt sich

die Verwendung von speziellen Kunststoffreinigern. Stark
l6sungsmittelhaltige und alkohalische Substanzen sollten nicht
eingesetfzf werden.

14. Lagerung

SURTECO PP-Kanten sind bestandig gegen Verrottung und kén-
nen daher in witterungsgeschuatzter Umgebung bei Raumtem-
peratur nohezu unbegrenzt gelagert werden.

15. Entsorgung

Reste der SURTECO PP-Kanten kénnen zusammen mit den
Spaneresten in den dafur genehmigten Anlagen problemlos
verbrannt werden. SURTECO hat auch darauf geachtet, dass
keine Chlorverbindungen in den Beschichtungsmaterialien zum
Einsatz kommen. Die Grenzwerte der strengen TA-Luft * werden
eingehalten. Auch Spanplatten mit angefahrenen SURTECO
PP-Kanten kénnen so problemlos von Ihrem Spanplattenher-
steller entsorgt werden. Ein mihsames Sortieren der Abfalle
bzw. Trennung von Kante und Platte entfallt.

! TA-Luft (Technische Anleitung zur Reinhaltung der Luft) ist die
LErste Allgemeine Verwaltungsvorschrift zum Bundes-Immissions-
schutzgesetz” der deutschen Bundesregierung. Sie schafft bundes-
einheitliche, verbindliche Anforderungen fur Anlagen die gemaB der
4. Bundesimmissionsschutzverordnung genehmigungsbedurftig sind.



16. Qualitéit/Toleranzen c. Vorspannungs-Toleranzen

) ] ) ) ) Breite Breite
Fur eine gleichbleibend hohe Qualitat der SURTECO PP-Kanten Stdrke X
. o o bis 30 mm ab 30 mm
sorgen umfangreiche QualitatssicherungsmaBnahmen wie die
standige Verbesserung der Rohstoffeigenschaften im eigenen 0-10mm 0,20 - 0,50 mm 0,30-0,70 mm
Technikum. Ferfigungstoleranzen fur Kantenbander sind eng 11-2.0mm 0.10 - 0.30 mm 0.15 - 0.35 mm
definiert und werden bei jeder Fertigung regelmaBig Uberpruft.
2,1-4,0mm 0,10 - 0,20 mm 0,10-0,30 mm
a. Breiten-Toleranzen d. Planparallelitat
Breite PP-Kanten Stérke Maximale Abweichung
0-30mm +0,5mm 0-1,0mm max. 0,10 mm
>30 mm +0,5mm 11-2,0mm max. 0,10 mm
21-40mm max. 0,15 mm
>4,0 mm max. 0,20 mm
b. Stdrken-Toleranzen e. Léngsverzug
0-10mm +0,10 mm Sondertoleranzen sind auf Anfrage machbar.
-0,15mm
+0,15 mm
11-2,0mm - 0.25mm
+0,20 mm
21-40mm - 0,30 mm
17. Ubersicht technischer Daten
Eigenschaften Prifnorm SURTECO PP-Kanten
Gebrauchseigenschaften
Lichtbestandigkeit im Inneneinsatz DIN EN IS0 4892-3 7 - 8 nach Wollfarbskala. Aufgrund der sehr
DIN EN 15187 guten Farbstabilitat hervorragend fur den

Inneneinsatz geeignet.

Kugeldruckhdrte DIN EN ISO 2039-1 80 - 90 (N/mm?3)

Shore-Hérte D DIN EN ISO 868 70 (+3)

(Empfindlichkeit gegentber Gute Kratzfestigkeit und gute Oberflachenhdrte.

mechanischen Einflissen) Mechanische Beschadigungen kénnen problemlos poliert
werden.

Linearer Warmeausdehnungskoeffizient DIN IS0 7991 140 (1/K x 10-°)

Dimensionsstabilitat der verleimten Kante ist gut
(bei Verwendung entsprechender Klebesysteme)



Eigenschaften

Wérmeformbestéandigkeit Vicat B 50

Schrumpf (in %)

Chemische Bestdandigkeit

Brandverhalten
Oberflachenglte
Statische Aufladung
Verarbeitungseigenschaften 2
- Kappen

« Frdsrichtung

- Vorfrasen

« Radienfrésung

- Kopierfrasung

- Ziehklingenbearbeitung
+ Schwabbeln

+ Radien verkleben

- Verkleben mit Schmelzkleber

- Polierfdahigkeit 2

- WeiBbruchneigung
- Lackierfahigkeit

- BAZ-Fahigkeit

Entsorgungseigenschaften

Physiologische Eigenschaften

2 Optimale Maschineneinstellung erforderlich.
5 Spezielle Lacke und Primerung notwendig.

Prifnorm
DIN EN ISO 306

SURTECO GmbH-Werksnorm

DIN 68 8611-8

SURTECO PP-Kanten
90 (+5)°C

<02%

Fur den Einsatz in der Mébelindustrie hervorragend
geeignet. In kritischen Temperaturbereichen ist die Ver-
wendung eines hochwdrmefesten Klebers entscheidend
fur die Form- und Temperaturbestdandigkeit des fertigen
Mébelteils.

Gut - Klassifizierung 1B. Bestdndigkeit gegen alle Gblichen
Haushaltsreiniger. Gute Losungsmittelbestdndigkeit.
Gepruft bei der LGA Nurnberg

brennbar
matt bis gldnzend

mittel

gut
Gegenlauf
gut

gut

gut

gut
befriedigend
sehr gut

Alle marktublichen Kanten-Schmelzkleber einsetzbar
(EVA, PA, APAO, PUR).

maBig 2
gering
schlecht
sehr gut

Kantenreste kdnnen mit Spénen in geeigneten Anlagen
verbrannt werden. Die Grenzwerte der TA-Luft sind zu
beachten.

Unbedenklich im Kontakt mit Lebensmitteln.
Keine Beeintrachtigung der allgemeinen Gesundheit.

Die angegebenen Werte wurden, wenn nicht ausdricklich anders angegeben, an genormtfen Prufkérpern bei Raumtemperatur ermittelt. Die Angaben sind als Richt-

werte anzusehen, nicht aber als verbindliche Mindestwerte. Bitte beachten Sie, dass Eigenschaften durch Werkzeuggestaltung, Verarbeitung und Einfarbung unter

Umstanden erheblich beeinflusst werden konnen (siehe auch vorherige Seite).



18. Problemdiagnose: Tipps und Hinweise bei Verarbeitungsproblemen

« Klebeauftrag nicht ausreichend

« Raumtemperatur zu niedrig

- Kantenmaterial zu kalt (AuBenlagerung)

+ Schmelzklebertemperatur zu niedrig

« Vorschubgeschwindigkeit zu gering

« Anpressdruck der Auftragswalzen zu gering

1. Kante lésst sich von Hand leicht abziehen.
Schmelzkleber verbleibt auf der Spanplatte.
Die Rasterstruktur der Kleberauftragswalze ist sichtbar.

2. Kante lasst sich von Hand leicht abziehen.
Schmelzkleber verbleibt auf der Spanplatte.
Die Schmelzkleberoberfldche ist dabei
vollig glatt (Kante rutscht ab).

3a. Kante lasst sich von Hand abziehen.
Schmelzkleber verbleibt gréBtenteils an der
Kante.

3b. Leimfuge ist nicht geschlossen (KAM).

3c. Leimfuge ist nicht geschlossen (BAZ).

3d. Kanten sind nur im Randbereich verklebft.

4. Die angeleimte Kante weist an der Plattenvorderkante
keine ausreichende Verleimung auf bzw. die Kante ist
durch falsch angeordnete Kleberauftragswalze vorne
abgesplittert.

5. Fréiswellen sind sichtbar.

6. Bei dicken Kantenbdndern hellt der Farbton
im Frasbereich etwas auf (WeiBbruch).

7. WeiBbrucherscheinung bei der BAZ-Verarbeitung
im Radius.

- Platte und/oder Kante zu kalt

- Schmelzklebertyp tberprifen
- Haftvermittlerauftrag Gberprafen

- Temperatur des Plattenmaterials durch vorhergehende

Verarbeitung (z. B. Furnieren) zu hoch

« Anpressdruck zu gering
- Klebstoff zu kalt

- Auftragstemperatur erhéhen oder Platte vorwdrmen oder
Vorschub erhéhen

- Kanten besitzen keine oder eine umgekippte Vorspannung

Anpressdruck ist zu gering

« Kante zu kalt gefahren und kann nicht verquetscht werden
- zu hohe Ruckstellkrafte des Kantenmaterials

- mehr Strahlerleistung oder Vorschub reduzieren
- Geometrie vergréBern oder dinneres Kantenmaterial einsefzen

- Klebstoff nicht BAZ-tauglich, zu geringe Hitzeklebrigkeit

Klebstoff bindet nicht schnell genug ab
- Leimauftragstemperatur reduzieren

- Kanten besitzen keine oder eine umgekippte Vorspannung

+ Anpressdruck ist zu gering
- Flgefrésung am Plattenteil hohl
- Vorspannung der Kanten zu groB

- Kleberauftrag nicht ausreichend durch falsch angeordnete Kleberauftragswalze

- Auftragsmenge erhéhen

+ Vorschub zu schnell
- Schnittgeschwindigkeit der Fraser zu niedrig

- mit Ziehklingen und Schwabbelstation nacharbeiten
- im Gegenlauf frasen

- Schneideanzahl der Frése erhdhen

- Drehzahl erhéhen

- Fréisbereich mittels HeiBluftstation erwdrmen (nachristbar)
« Ziehklingenspan ist zu dick

- mit Schwabbelstation nacharbeiten
- Ziehklingenspan reduzieren (max. 0,1 - 0,2 mm)

- Kante zu kalt gefahren

- mehr Strahlerleistung oder Vorschub reduzieren
- Geometrie vergréBern oder dinneres Kantenmaterial einsetzen



8. Starkes Fadenziehen des Klebstoffes nach Auftrag

9. ,Mdusezdhne” in der Fuge

10. Ausbriche der Langskanten nach der
Querbekantung

11. Beschadigung des Dekors der 3D-Kante
bei der BAZ Bearbeitung

12. ,Dellen” oder ,Kratzer” in der Kante

13. Ausbriche oder Verschmierungen an den Enden
der Kante

14. Ausbriiche oben und unten an der Kante

15. Kante verschmiert beim Kopieren

16. 3D 2inl Versatz im Eckbereich

« Auftragstemperatur verringern

- Verleimteil reinigen
- anderen Klebstoff testen

- Auftragsmenge erhéhen

- Auftragstemperatur erhéhen
- Platte vorwérmen

+ MDF-Platte nur formatieren und einsetzen

- den Frdaser Uberprifen, ob die Eintauchtiefe i. 0. ist
- Materialabnahme verringern oder andere Spanplatten verwenden

« Spezielle Gummiwalzen verwenden

- Kanteneinzug reinigen

- Andruckrollen séubern und mit Trennmittel einsprihen
- Tastschuhe reinigen, wenn nicht besser, dann Tastschuhe nach Beschadigungen
absuchen und gegebenenfalls austauschen

+ Kappsdge scharfen lassen

- Werkzeughersteller nach einem passenden Werkzeug fragen

« Kantentberstand verringern

- Kanten und Platten einen Tag vor der Verarbeitung akklimatisieren (iber 18 °C)
- Raumtemperatur erhdhen und Zugluft vermeiden

- Schneidenanzahl verringern

- Drehzahl regulieren
- Kanten im Gegenlauf befrésen
- Vorschub erhéhen

- genaues Einstellen des Kantenniederhalters

- Kantentberstinde minimal einstellen
- Kante auf Sébelform Gberprafen

19. Weitere Produktvarianten der SURTECO PP-Kanten

FUSION-EDGE
DIGITAL-EDGE

Die angegebenen Informationen und unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche erfolgen nach bestem Wissen,
gelten jedoch nur als unverbindliche Hinweise, auch in Bezug auf etwaige Schutzrechtsanspriche Dritter. Die Beratung befreit Sie nicht von einer
eigenen Prufung unserer aktuellen Beratungshinweise - insbesondere unserer Sicherheitsdatenblatter und technischen Informationen - und
unserer Produkte im Hinblick auf ihre Eignung fur die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung unserer
Produkte und der aufgrund unserer anwendungstechnischen Beratung von Ihnen hergestellten Produkte erfolgen auBerhalb unserer Kontrollmaég-
lichkeiten und liegen daher ausschlieBlich in Ihrem Verantwortungsbereich. Der Verkauf unserer Produkte erfolgt nach MaBgabe unserer jeweils
aktuellen Allgemeinen Lieferungs- und Zahlungsbedingungen.
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