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Vorwort

Diese technischen Empfehlungen entsprechen unseren besten Kenntnissen und Erfahrungen. Sie
berlicksichtigen den aktuellen Stand der Technik ausschlieBlich bis zum Veroffentlichungszeitpunkt.

Die Weitergabe dieser Empfehlungen beinhaltet keine Zusicherung von Eigenschaften der
beschriebenen Produkte, auch kann aus ihnen eine ausdrickliche oder stillschweigende
Gewadhrleistung nicht abgeleitet werden. Eine Verbindlichkeit fuir den Empfehlungsinhalt Giber den
gesetzlich gebotenen Mindestumfang hinaus wird nicht ibernommen.

Da die technischen Unterlagen der Hersteller standig tUberarbeitet und ergénzt werden, empfiehlt
sich bei konkretem Anlass eine entsprechende Rickfrage.

Im Ubrigen sind bei allen nach diesen Empfehlungen durchzufiihrenden Arbeiten die einschlagigen
Vorschriften des Arbeits- und Unfallschutzes sowie dhnliche Bestimmungen zu beachten.

Wichtiger Hinweis:

Diese Ausarbeitung dient lediglich Informationszwecken. Die in dieser Ausarbeitung enthaltenen Informationen wurden nach
derzeitigem Kenntnisstand und nach bestem Gewissen zusammengestellt. Der Autor und pro-K tbernehmen jedoch keine
Gewahr fir die Richtigkeit und Vollstandigkeit der Informationen. Jeder Leser muss sich daher selbst vergewissern, ob die
Informationen fiir seine Zwecke zutreffend und geeignet sind.
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1. Produktbeschreibung

Mineralwerkstoffe werden nach technisch nicht festgelegtem Sprachgebrauch und entsprechend
ihrem bisherigen Marktangebot eingeteilt in

e mineralisch gefiillte, acrylharzgebundene
e mineralisch gefillte, polyesterharzgebundene und
e mineralisch gefillte, mischharzgebundene Materialien.

Die Herstellung der Ausgangsprodukte erfolgt in einem kontinuierlichen oder stationéaren
Giel3prozess. Hierbei werden die verwendeten Harze polymerisiert.

Als Fiullstoff findet Uberwiegend Aluminiumhydroxid (ATH) Verwendung. Zusétzlich werden
Farbpigmente beigemischt.

Mineralwerkstoffe zeichnen sich durch einen homogenen Materialaufbau aus und werden dem Markt
in Platten (Typ Standard) und Formteilen unterschiedlicher Dimensionen zur Verfigung gestellt.
Dunnere Platten (Typ Dunnschicht), beispielsweise 3 mm, koénnen durch Aufkleben auf
Holztragerplatten stabilisiert und problemfrei weiterbearbeitet werden.

Ein besonderes Merkmal dieses Werkstoffes ist die einheitliche Farbung, welche die gesamte Dicke
gleichmafiig durchzieht.

Mineralwerkstoff ist massiv, porenfrei, reparierbar und lasst sich nahezu unsichtbar fugenlos
verkleben. Er hat mineralahnliches Aussehen, wirkt daher elegant und hochwertig und ist
bertihrungsfreundlich und warm. Hinzu kommen Langlebigkeit und leichte Reinigung.

Diese Merkmale ermdglichen eine groRe Gestaltungsvielfalt fur dekorative und funktionelle
Anwendungen im Innenausbau-, Sanitar-, Kiichen- und Mobelbereich. Sonderqualitaten sind fur
AuRenanwendungen etc. verfligbar.

Detaillierte Informationen Uber die wichtigsten Materialausfiihrungen, Gebrauchseigenschaften und
technischen Daten sind im Produktdatenblatt und in der Werkstofftabelle am Ende des
Kompendiums aufgefiihrt.

2. Sicherheitshinweise

Die Hersteller der hier beschriebenen Werkstoffe behalten sich grundséatzlich das Recht vor, die
Materialspezifikationen im Rahmen der Weiterentwicklung ihrer Produkte jederzeit und ohne
vorherige Anklindigung bzw. Bekanntgabe zu andern.

Fur Gber die in diesem Kompendium hinausgehenden sicherheitstechnischen Informationen (siehe
beispielsweise Produktdatenblatt) stehen fiir die unterschiedlichen im Markt befindlichen Produkte
Material-(Sicherheits-)Datenblatter zur Verfligung, die Uber die jeweiligen Hersteller erhaltlich sind.
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Alle in dieser Druckschrift gegebenen Hinweise, Ratschlage und Empfehlungen entbinden den
Anwender nicht, alle geltenden Sicherheits- und Umweltvorschriften sowie die Richtlinien und
Vorschriften der Gewerbeaufsicht und Berufsgenossenschaft strikt einzuhalten, da diese immer
vorrangig sind.

Die Anwendungs- und Sicherheitsvorschriften der Hersteller der zum Einsatz kommenden Klebstoffe
sind zu beachten und unbedingt einzuhalten. Insbesondere erganzende Arbeitsmittel, z. B.
alkoholische Reiniger und andere leicht entziindliche Materialien sollten nur an einem sicheren und
gut bellfteten Ort aufbewahrt werden.

Prinzipiell wird das Tragen von Schutzbrillen und Gehdrschutz angeraten. Bei Schleifarbeiten sind
Staubschutzmasken und ausreichende Maschinenabsaugung erforderlich. Es ist fur ausreichende
Bellftung zu sorgen.

Arbeitshandschuhe zahlen heute zur Grundausstattung in jeder Werkstatt.

Alle in dieser Praxis-Broschire gegebenen Empfehlungen, Ratschlage und Hinweise basieren auf
dem derzeitigen Stand der Technik und erfolgen in gutem Glauben und nach bestem Wissen.
Bestehende Patente, Lizenz- und Urheberrechte verlieren hierdurch nicht ihre Wirksamkeit. Sie
entbinden den Anwender und Verarbeiter nicht von der Verpflichtung, sich durch eigene
Erkundigungen, Untersuchungen und Prifungen von der Eignung der jeweiligen Materialien und
Produkte fiir eine spezifische Anwendung sowie deren Ubereinstimmung mit geltenden Normen,
Vorschriften und Schutzrechten zu Gberzeugen. Die Hersteller haften nicht fir Verlust oder Schaden,
die durch den unsachgemé&Ren Einsatz oder fahrldssigen Umgang mit ihren Materialien oder
Produkten entstehen. Alle geltenden Bau-, Arbeitsschutz- und Umweltvorschriften sind einzuhalten.

Alle Hersteller bieten umfangreiche Schulungsprogramme an. Diese erleichtern und unterstitzen
den Umgang mit diesem modernen neuen Werkstoff.

3. Transport und Lagerung

Die hier beschriebenen Materialien sind kein Gefahrengut. Eine Kennzeichnung ist daher nicht
notwendig.

3.1 Transport

Paletten sind bei Anlieferung stets mit einem Gabelstapler oder ahnlichen Hebehilfen zu entladen.
Stehen derartige Geréte nicht zur Verfugung, missen die Mineralwerkstoffplatten einzeln von zwei
Personen hochkant gehandhabt werden. Das Ziehen der Platten vom Stapel ist zur Vermeidung von
Kratzspuren moglichst zu unterlassen.



n Fachgruppe Mineralwerkstoffe p ro-x

Werkstoffgerechte Handhabung, Verarbeitung und Anwendung Indusirieverband

Halbzeuge und Konsumprodukte

Stand: November 2004 aus Kunststoff e.V.

0

Zum Heben und Transport der Platten sind geeignete Hilfsmittel wie Vakuumsauger, Tragegriffe
oder Plattentransporter zu verwenden. Ein manueller Transport erfolgt vorzugsweise hochkant, bei
waagerechtem Transport ist fur ausreichende Unterstitzung der jeweiligen Platte zu sorgen um ein
Brechen oder Reil3en zu verhindern.

Das Tragen von Schutzhandschuhen und Sicherheitsschuhen wird hier dringend empfohlen.

Mineralwerkstoffformteile missen stets mit grol3er Sorgfalt behandelt werden. Die Produkte sind so
verpackt, dass eine groRtmogliche Transportsicherheit gewahrleistet ist, denn die Formteilprodukte
sind besonders bei Temperaturen unter 15° C Uberaus empfindlich gegenuiber harten StéRen und
Schlagen.

3.2 Lagerung

Mineralwerkstoffplatten missen flach, gerade und durchgangig unterstiitzt gelagert werden um ein
Verziehen oder Durchbiegen zu verhindern. Sie durfen nicht direkt auf dem Boden abgelegt werden.
Der Lagerraum muss trocken und frostfrei sein, die optimale Lagertemperatur liegt zwischen 15 und
25 °C.

25°C
157
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Bei Palettenlagerung betragt die maximale Stapelhohe bis zu 6 Paletten, bei unterschiedlichen
Plattenformaten muss mit nach oben abnehmender Plattengrof3e gestapelt werden.

Tafelanschnitte kdnnen hochkant stehend abgelegt werden, wenn sie an einer ebenen Flache
vollflachig anlehnen.

Fur Mineralstoffformteile gelten grundsatzlich die gleichen Lagerbedingungen — flachige Teile
mussen eben liegen. Trotzdem mussen sie mit grof3er Sorgfalt behandelt werden. Bei Lagerung in
Kartons kann die maximale Stapelhohe mehrere Kartons betragen. Dies ist abhéngig vom Format
der Formteile bzw. der Festigkeit der Verpackung.

2-Komponenten Klebstoffe zur Verarbeitung der Mineralwerkstoffe mussen zum Erreichen der
angegebenen Lagerfahigkeit dunkel, kiihl und trocken gelagert werden. ,Uberlagerte*
Klebstoffprodukte verlieren rasch an Verarbeitbarkeit.

Flachenkleber auf PVAc-Basis sind vor Frost zu schitzen.

Die zur Verarbeitung vorgesehenen Einzelteile (Mineralwerkstoffplatten und Zuschnitte, Formteile,
Kleber usw.) missen angeglichen temperiert sein.

Zum Erreichen optimaler Ergebnisse missen die Verarbeitungsempfehlungen und Merkblatter der
Hersteller beachtet werden!



n Fachgruppe Mineralwerkstoffe p ro-x

Werkstoffgerechte Handhabung, Verarbeitung und Anwendung Indusirieverband

Halbzeuge und Konsumprodukte

Stand: November 2004 aus Kunsfstoff ..

3.3 Warenkontrolle

Mineralwerkstoffplatten und —formteile werden mit gro3ter Sorgfalt hergestellt und unterliegen einer
strengen Qualitdtskontrolle. Dennoch ist es unerlasslich, die Ware bei Erhalt und vor der
Verarbeitung zu kontrollieren. Vorgefundene Mangel sind dem Lieferanten unverziglich zu melden.
Besonders kritisch kann hier z. B. die zugesagte Farbibereinstimmung von Platte zu Platte sein,
wenn Anschliisse zu bearbeiten sind (chargengleiche Lieferungen anstreben!)

4. Werkzeuge und Maschinen

Zur Ver- und Bearbeitung von Mineralwerkstoffen sind groftenteils handelsubliche und in den
meisten Werkstatten vorhandene Werkzeuge und Maschinen einsetzbar.

Eine Fulle von Werkzeuglieferanten hat sich auf die Verarbeitung von Mineralwerkstoffen
spezialisiert und stellt darauf abgestimmte Werkzeuge, Schleifmittel und Maschinen zur Verfligung.

Es empfiehlt sich unter allen Umstanden, vor der Aufnahme der entsprechenden Tatigkeiten die von
den Herstellern angebotenen Einfilhrungsseminare und Schulungen zu besuchen. Hier werden uber
das normale Fachwissen hinaus viele Eigenarten des Materials behandelt und die besonderen
Malnahmen im Umgang mit Mineralwerkstoffen vorgefiihrt und geubt.

Die Handhabung der Werkzeuge und der Maschinen sowie arbeitstechnische Vorkehrungen kénnen
unter den einzelnen Anbietern variieren. Es sind deshalb die eigens verteilten Arbeitsanleitungen
und Richtlinien fur die jeweils werkstoffgerechte Verarbeitung unbedingt zu beachten.

Grundsatz bleibt: immer scharfe Schneidwerkzeuge in einwandfreiem Zustand verwenden.
Grundsatzlich nur mit Hartmetall (oder Diamant) bestlickte Werkzeuge einsetzen.

Folgende Werkzeuge und Grundausristungen sind fur die mechanische Bearbeitung von
Mineralwerkstoffen zwingend erforderlich:

e Furnierpresse (insbesondere, wenn bei Dinnschichten mit Holztragerwerkstoffen gearbeitet
wird)

e Vorrichtung zur Leimangabe (Leimauftragsmaschine, Leimroller mit Schwammwalze oder
Zahnspachtel)

e Tischfrase

e Handoberfrédse (mind. 1600 W mit elektronischer Regelung)

e Hartmetall-Fraswerkzeuge (oder diamantbelegt)

e Vertikal- oder Horizontalformatkreissage

e Handkreissage (Achtung: keine Stichsage verwenden!)

e Mit Hartmetall bestiickte Sageblatter (Trapezflachzahn)

e Exzenterschleifmaschine

e Schleifpapiere (unterschiedliche Kérnungen), Schleifvliese
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e Absaugvorrichtung

e Heizvorrichtung fir angewandteThermoformtechnik (Achtung: keine Heizlufter verwenden!)

e Holzklemm-, Feder-, Kanten- und Schraubzwingen

e Schmelzkleberpistole

e Herstellerbezogene Flachen- und Kantenklebesysteme (auch mit Spezial-Ausrustung, z. B.
Kartuschenpistole)

e Helle, saubere Reinigungstiicher (fusselfrei)

e  Aluminiumklebeband

e  Spiritus (6lfrei), Aceton (Achtung: keine Verdiinnung!)

e Ubliche Handwerksgeréte

e Schutzausristung (Schutzbrille, Einweghandschuhe, Atemschutz usw.)

5. Verarbeitung

Mineralwerkstoffplatten beinhalten neben Harzen auch mineralische Flillstoffe. Es kdnnen jedoch im
Wesentlichen die Techniken der Holzbearbeitung angewandt werden. Die Werkzeugbeanspruchung
ist zwar nicht viel héher, doch sollten nur hartmetallbestiickte, gut geschliffene Produkte zum Einsatz
kommen. Auch diamantbelegte Werkzeugschneiden sind fur bestimmte Ver- und
Bearbeitungsvorgange geeignet.

Die Bearbeitung der Rohplatten, die nicht auf einem Holztragerwerkstoff aufgeleimt sind, soll
grundsatzlich auf einer planen, festen Unterlage erfolgen. Auf einen ruhigen Lauf der Werkzeuge
und entsprechenden Vorschub ist zu achten. Ausbrechen und Aussplittern des Materials fiihren zu
Kerben, die wegen der Kerbempfindlichkeit der Mineralwerkstoffe bei Beanspruchung zu Rissbildung
fuhren.

5.1 Mechanische Bearbeitung
5.1.1 Sagen

Vor dem Zuschnitt sollten Mineralwerkstoffteile, die zusammengefiigt werden sollen, auf
Farbgleichheit Uberprift werden.

Mineralwerkstoffe kénnen auf Format- und Plattenaufteilanlagen sowie mit einer schienengefiihrten
Handkreissdge zugeschnitten werden. Fir Konturschnitte werden zweckmaRig S&ageblatter mit
Trapezflachzahn eingesetzt.

Nur mit gut geschliffenen Sageblattern erreicht man eine hohe Schnittqualitdét ohne Riefen und
Versatze, die ansonsten bei verklebten Fugen sichtbar werden wirden.

Hinweis: Das Sageblatt soll ca. 15 - 25 mm uber das zu schneidende Material herausragen.
Schnittgeschwindigkeit 40 — 60 m/s .
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Sageblattdurchmesser Schnittbreite Bohrung Zahnezahl

in mm ca.in mm in mm

200 2,8 30 64
250 3,2 30 80
300* 3,3 30 96
350 3,6 30 108
400 4,4 30 120
450 4,4 30 144
500 4,4 30 160

* Bei einer Formatkreissdge empfiehlt sich beispielsweise eine Drehzahl von 3000 — 4500 U/min bei diesem

Sageblattdurchmesser.

In obenstehender Tabelle sind Sageblatter aufgefiihrt, die flir Zuschnitte von Mineralwerkstoffplatten

geeignet sind.

Unsaubere Schnittkanten lassen sich durch Schleifen oder Frasen nachbearbeiten.
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Stichsagen und dergleichen dirfen fir den Zuschnitt und zur Herstellung von Ausschnitten und
Ausklinkungen nicht eingesetzt werden bzw. sind nicht zulassig, da diese zu Kerbspannungen im
Mineralwerkstoff fuhren.

5.1.2 Frasen

Der Einsatz der Frastechnik bei der Bearbeitung von Mineralwerkstoffplatten bringt viele Vorteile mit
sich:

o Die Weiterbearbeitung gegentuiber z. B. Sagen wird wesentlich erleichtert (beispielsweise
beim Einfalzen)

o Der Frasradius (von mindestens 4 mm) verhindert insbesondere bei Ausschnitten scharfer
Ecken und damit spatere Risshildung (bei Herdausschnitten sind alle Fraskanten
abzurunden)

e Mit scharfen Fraswerkzeugen wird flr das anschlieRende Verkleben bereits die erforderliche
Oberflachenqualitéat der Schnittkanten erreicht

Zum Frasen von Mineralwerkstoffen sind hartmetallbestiickte Holzbearbeitungswerkzeuge zu
verwenden. Dies konnen gleichermalRen festbestiickte als auch mit Wendeplatten versehene
Werkzeuge sein.

Achten Sie darauf, dass die Schneiden scharf geschliffen sind.

e

W-

I
%
. 4

él

Die Handoberfrasen und stationaren Frasmaschinen sollten eine Arbeitsleistung von 1600 bis 2000
W bzw. 3 — 5 KW erbringen. Elektronische Drehzahlregelung ist vorteilhaft.
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Fur das Formatieren und fiir Ausschnitte verwendet man Standard-Fraser (10 bis 12 mm) mit dem
jeweils gewlinschten Profil.

Beim Profilieren kommen Profilfraser (mit gewilnschter Kontur) mit entsprechendem
Anlaufring/Anlauf-Rollenlager zum Einsatz (Anlaufring mit Kunststoffummantelung zum Schutz der
Anlaufoberflache).

Fur das Frasen an Wandanschlissen empfiehlt sich der Einsatz von Hohlkehlfrasern mit Radien
von ca. 6 — 14 mm. Hierzu ist die entsprechende maschinelle Ausristung (Hohlkehlfrase)
erforderlich.

Achtung: Unscharf gefraste und/oder verbrannte Frasnahte verursachen u.U. schlechte Verleimung
und/oder Verfarbungen in der Klebfuge.

5.1.3 Bohren

Mineralwerkstoffe kdnnen bis 10 mm Durchmesser mit HSS, Titan, HM sowie mit diamantbestiickten
Bohrern unter Verwendung von Hand- oder Standerbohr-maschinen gebohrt werden. Es wird
empfohlen, den Spitzwinkel dieser Bohrer mit Dachformspitze ca. 60° auszufihren.
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Bei Bohrungen dber 10 mm Durchmesser wird zweckmaRigerweise mit hartmetallbestiickten
Topfbohrern gearbeitet.
Schlangen- und Schneckenbohrer sind fur Bohrungen in Mineralwerkstoff nicht zulassig

Zum Ausbohren von Steckdosenausschnitten kénnen handelsiibliche Lochsdgen, am besten mit
HM-bestlickten Schneiden, verwendet werden.

Anmerkung: Durch das Bohren der Locher (Durchgangsbohrungen) mit geringem Druck wird das
Aussplittern verhindert. Die Bohrlocher sollten — wenn mdglich — an beiden Seiten mit einem
Senkwerkzeug abgeschragt werden.

5.1.4 Schrauben

Der Einsatz von Schraubverbindungen bei Mineralwerkstoffen ist ungiinstig, da eine Reihe von
MaRnahmen zu bericksichtigen sind, die spéatere Beschadigungen (meistens Rissbildung)
verhindern sollen.

Bei Mineralwerkstoffen ist der Bohrdurchmesser bei herzustellenden Schraubverbindungen immer
gréRer zu wahlen als der Durchmesser der zur Befestigung verwendeten Schrauben. Es sollten
keine Senkkopfschrauben zum Einsatz kommen. Empfohlen wird das Einsetzen elastischer Hilsen,
die weich geklemmt werden miissen. Beim Verschrauben mit anderen Materialien wird die gleiche
Technik wie beim Verschrauben von Glas angewendet:

IR A IEE)

Bohrung deutlich gro3er als Schraubenschaft — elastische Hilsen — Gummi- oder Silikonscheibe
zwischen Platte und Schraubenkopf.

Auch eine Befestigung Uber geklebte Verankerungen wird praktiziert. In der Regel ist hier eine
Ruckfrage beim Hersteller erforderlich.

Mineralwerkstoffe diirfen niemals direkt gewindeschneidend verschraubt werden.
Fur notwendige Gewinde sind Gewindeeinsatze (z. B. aus Kunststoff oder gerauten Messingmuffen)
zu verwenden.



Fachgruppe Mineralwerkstoffe I r

Werkstoffgerechte Handhabung, Verarbeitung und Anwendung uggszzij;:rs:gionsumpmdukte
Stand: November 2004 aus Kunststoft e.V.
5.1.5 Hobeln

In einigen Fallen wird darauf hingewiesen, dass Mineralwerkstoffe mit Hand- oder Elektrohobeln mit
Metallsohle und HM-Hobelmessern gehobelt werden kann.
Ruckfrage beim Hersteller ist unbedingt erforderlich.

5.1.6 Schleifen

Nach Beendigung der werkstattseitigen Verarbeitung erfolgt bei Mineralwerkstoffprodukten in der
Regel das abschlieBende Schleifen, um kundenwunschgemall eine Oberflache in Mattschiliff,
Seidenmattschliff oder gar Hochglanz herzustellen.

Zu bertcksichtigen ist hierbei, dass sich die Festlegung der Glanzstufe an der spateren
Beanspruchung des Produktes orientieren sollte.

Fur diese Entscheidung ist insbesondere anfanglich der Hersteller zu konsultieren, da sich helle und
dunkle Dekore sowie matte und hochglanzende Oberflachen hinsichtlich ihrer Eignung sehr
unterschiedlich verhalten kdnnen und sich deswegen nach der kommenden Anwendung ausrichten
mussen.

Mineralwerkstoffe lassen sich — mit der entsprechenden Methodik — gut und einfach schleifen und
polieren. Vorzugsweise kommen Exzenterschleifer (mit eigener Absaugung) und Rotationspolierer
zum Einsatz um eine orientierungslose Oberflache zu erreichen und ein gleichméRiges Schliffbild zu
erzeugen.
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Es werden Schleifpapiere (Siliciumcarbid, Korund) unterschiedlicher Kérnung (von 120 bis 1200)
verwendet.

Matte Oberflachen liegen zwischen Kdrnung 120 bis 240, seidenmatte Effekte zwischen 240 und
600 sowie Hochglanz zwischen 600 und 1200.

Oft wird dariiber hinaus noch die Anwendung von hartem und weichem Filz sowie der Einsatz von
Poliermitteln praktiziert.

Beim Schleifen muss — je nach Herstellerempfehlung — in der angegebenen Kdérnungsfolge und mit
kontinuierlicher Schleifbewegung vorgegangen werden um einwandfreie Oberflachen zu erhalten. Es
ist wichtig, bei jedem Koérnungswechsel die Oberflache mit einem feuchten Tuch zu saubern. Ein
Nassschliff ist moglich, um beispielsweise vor Ort grof3e Staubentwicklung zu unterbinden.

Das partielle Schleifen von Oberflachen (etwa nur im Bereich der Klebefuge) empfiehlt sich nicht, da
hierdurch keine Einheitlichkeit des Finish zu erzielen ist.

Glanz- bzw. Hochglanzfinish sind fur Flachen des taglichen Gebrauchs (z. B. bei Arbeitsplatten)
nicht geeignet.

Bei den Schleifarbeiten sind Staubmasken zu tragen und fir ordnungsgemafe Absaugung der
Werkraume zu sorgen.

5.2 Ausschnitte und Kochfelder

Es ist von grof3er Wichtigkeit, im Umgang mit Mineralwerkstoffen darauf hinzuweisen, dass der
Endqualitdt von Ausschnitten — ob fir warme- oder nichtwarmebeanspruchte Gegenstande
(Kochfelder, Spulen) — eine besondere Bedeutung zukommt. Dabei sind dickwandige
Mineralwerkstoffplatten (Typ Standard) ebenso betroffen wie Diinnschichten, die — wie z. B. im Falle
von Arbeitsplatten — auf Holzwerkstofftragern aufgeklebt sind.

Wahrend bei Ausschnitten in Standard-Mineralwerkstoffplatten eine jeweils riickseitige Verstarkung
von erheblichem Vorteil sein kann, wird z. B. bei Arbeitsplatten erganzend vorausgesetzt, dass die
Flachenverklebung sehr sorgfaltig erfolgt ist. Die Ausschnittkanten bei Holzwerkstofftragern sind
wasserabweisend zu isolieren (mit Weil3leim, Lacken usw.)/Armierung.
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Bei ausgeschnittenen Platten kénnen sich besonders an den Innenecken der Ausschnitte
Spannungen aufbauen. Besondere Sorgfalt ist bei Ausschnitten auszuiiben, da diese dann zur
Rissbildung fuhren.

Vor diesem Hintergrund ist Folgendes zu beachten:

e Ausschnitte sind nur in Mindestabstanden von anderen konstruktiven Ecken (z. B. Innenecke
einer Arbeitsplattenanlage) zu platzieren. Mal3hinweise geben die Hersteller in ihren
anwendungstechnischen Broschiren.

e Es sollte nur mit Frasschablone gearbeitet werden. Diese ist so herzurichten, dass ein Fréaser
mit gréBerem Durchmesser, z. B. 16 mm, eingesetzt werden kann. Analog dazu ergeben sich
zwingend auch die Inneneckradien an den Ausschnittecken zu R = 8 mm. Grundsatzlich
mussen alle Ausschnitte gefrast werden.

Keine Stichsage verwenden!

L P
¥

e Die Frasmaschinen miussen Mindestleistungen von 1600 - 2000 W aufweisen.

e Am Fraser wird vorzugsweise ein Unterschnitt (ca. 45°) eingestellt. AnschlieRend werden die
Kanten geschliffen, wobei Ober- und Unterkanten jeweils mit Radien ca. 3 mm zu
rundensind (Spannungsbildung wird dadurch weitgehend reduziert).

Bei Kochfeldausschnitten wird &hnlich verfahren.

Anmerkung: Kritische Kochfeldtypen kdnnen in der Anwendung Probleme bereiten. Riickfrage beim
Hersteller empfohlen.
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/F'-adius ca, 3mm

Spezialfraser

Oberilachsa und
Kantan schlaifen

L____

Erganzend sind die A

Warmebildung mit Warmeschutzband zu versehen.

usschnittkanten zur

Pro%,

Industrieverband
Halbzeuge und Konsumprodukte
aus Kunststoff e.V.

Vermeidung von Schaden durch Ubermafige
Fir dauerwarme Kochmulden werden

Sonderkonstruktionen z. B. durch aufgedoppelte Leisten angeboten. Montageanleitungen geben die

jeweiligen Hersteller.

Hinweis: Der flachenbiindige Einbau von Kochmulden wird nach dem bisherigen Stand der Technik
nicht empfohlen! Sondereinbauten maglich.
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. 5 mm Abdeclung

P ———————

—..l mind. 10 mim Uberstand

Beachten Sie in allen Details die Vorgaben, Maf3e und Richtlinien sowie die anwendungstechnischen
Hinweise der Hersteller.
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5.3 Klebstoffe

Zum Verkleben von Mineralwerkstoffen werden von den Herstellern im Wesentlichen zwei
verschiedene Klebstoffvarianten angeboten.

5.3.1 Mehrkomponenten-Klebstoff

Hier handelt es sich um 2-Komponenten-Klebersysteme auf Polyester- oder Acrylbasis.
Diese sind meistens auf die jeweiligen Dekore farblich abgestimmt, so dass eine nahezu unsichtbare
Klebfuge moglich ist.

a) Kartuschenkleber mit Statikmischer
Bei diesem System werden beide Komponenten (Kleber und Harter) im Statikmischer
automatisch vermischt. Der Kleberauftrag erfolgt direkt aus dem Statikmischer auf die
Oberflache.

b) Handmischung
Bei dieser Version werden aus den verschiedenen Gebinden Kleber und Hérter in einen
Mischbecher eingeflllt und mittels eines Spatels miteinander vermischt. Der Kleberauftrag erfolgt
mit Hilfe des Spatels aus dem Mischbecher heraus oder mittels Einwegspritze.
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Die Anwendung dieser Klebstoffe erfolgt Uberwiegend fur das Kantenanleimen, Wasch- und
Spulbeckeneinbau, Plattenfugen und Verbindungen von Mineralwerkstoffen untereinander sowie mit
anderen Materialien.

Die Kleberauftragsmengen sind so zu bemessen, dass die jeweiligen Fiigeteile eine vollflachige
Klebenaht erhalten. Die Teile werden handfest zusammengezogen (offene Zeit ca. 10 — 20 min), die
Hartezeit kann bis zu mehreren Stunden betragen — danach ist eine Weiterverarbeitung moglich.

5.3.2 Flachenklebstoff

Zum Verkleben von Mineralwerkstoffplatten auf Holztragerwerkstoffe fir konstruktive Anwendungen
werden aus Grunden unterschiedlicher Léngenausdehnungskoeffizienten modifizierte PVAc-
Klebstoffe oder dauerelastische (Silikon, Polyurethan, etc.) Klebstoffe eingesetzt.

Anmerkung: Der Einsatz der geeigneten Klebstoffe hat bei der unterschiedlichen
Zusammensetzung der angebotenen Mineralwerkstoffe erhebliche technologische Bedeutung und
Auswirkungen.

Vor der Aufnahme der Arbeiten ist eine ausreichende Information Uber die einzusetzenden
Klebstoffsysteme der jeweiligen Hersteller unbedingt erforderlich.

5.4 Verbindungstechniken

Um hochwertige Endprodukte oder ganze Anlagen zu erhalten, ist eine Reihe konstruktiver
Verbindungen erforderlich, die teilweise auf die besondere Materialart abgestimmt sein missen. So
spielen hier sowohl Klebeverbindungen als auch mechanische Verarbeitungsmethoden eine wichtige
Rolle.

5.4.1 Flachenverklebung

Mineralwerkstoff, Typ Dinnschicht
Diese Materialart wird vorzugsweise als Verbundelement verarbeitet

Tragermaterial (beispielhaft)
Spanplatte nach DIN EN 309
Sperrholz nach DIN EN 313
MDF nach DIN EN 316
Mindestdicke jeweils 20 mm

Beschichtung
Mineralwerkstoff, Typ Dinnschicht
HPL nach DIN EN 438 (auf der Riickseite des Tragermaterials)

Klebstoffe
PVAc — Leime
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(D3 / D4 entspr. DIN EN 204)
Verklebung

Klebstoffauftrag: bis zu 200 g/m?®

Pressdruck: 30 - 80 N/cm®

Presszeiten und Nachhartezeiten sind den Angaben der Klebstoffhersteller zu entnehmen.

Mineralwerkstoff, Typ Standard

Dieser Werkstofftyp eignet sich wegen seiner Dicke aus technologischen Griinden nicht zur
Verarbeitung als Verbundelement. Da er als weitgehend selbsttragend gilt, wird in der Praxis mit
Hilfskonstruktionen gearbeitet.

Unterkonstruktion (beispielhaft)
Rahmen aus Spanplatte oder MDF
Mineralwerkstoff (als Aufdoppelung)
Mineralischer Untergrund (z. B. Gipskarton o. A.)
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Verklebung
Klebstoff: dauerelastisch, schimmelfrei
neutral vernetzendes Silikon oder 1-KPUR-Klebstoff
Verklebung: schwimmend mit Klebefugenstarke >= 1mm (Empfehlungen der
Klebstoffhersteller beachten!)

5.4.2 Kantenverklebung

Eine Kantenverklebung bei Mineralwerkstoffelementen kommt insbesondere aus zwei Griinden zum
Einsatz:

Bei Verbundelementen (mit Holztragerwerkstoffen) soll auch die Holzschnittkante im Design der
Mineralwerkstoffe gestaltet sein.
Die sichtbaren Kanten kdnnen auf vielféltige Weise profiliert werden.

Zur Kantenverarbeitung kommen Uublicherweise das Anleimer- und das Einleimerverfahren zur
Anwendung. Dabei sind verschiedene Materialkombinationen verklebungstechnisch zu

berlicksichtigen (Hinweise des Herstellers beachten):

a) Bei Verbundelementen bestehend aus Mineralwerkstoffplatten und Holztrager
Kantenmaterial: Mineralwerkstoff, Typ Standard oder Typ Diinnschicht

Klebstoff:
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e Zur Mineralwerkstoffauflage:
2-K-Polyester- bzw. Acrylklebstoff

e Zum Holztréger:
PVAc-Klebstoffe, 1 K-PUR-Klebstoffe
2 K-Polyester- bzw. Acrylklebstoffe

b) Bei Mineralwerkstoff, Typ Standard (als Tragerplatte)
Kantenmaterial: Mineralwerkstoff, Typ Standard oder Typ
Dunnschicht Klebstoff:
2-K-Polyester- bzw. Acrylklebstoff

5.4.3 Eckverbindungen

Eckverbindungen bei Mineralwerkstoff-Verbundelementen erfordern handwerklich fachméannisches
Vorgehen.

Je nach den gewinschten Ausflihrungen bzw. den Ansprichen des Endkunden sind eine Reihe von
Details im Vorfeld zu klaren. Asthetik und Optik stehen an erster Stelle. Danach richtet sich
Verarbeitungsaufwand und z. B. der Vorfertigungsgrad.

Es ist besonders zu berlcksichtigen, dass die Transportfahigkeit der sperrigen Produkte und der
Einbauaufwand (Montage in der Werkstatt oder vor Ort) anféanglich bedacht werden mussen.

Bei Mineralwerkstoff-Verbundelementen sind die notwendigen Verarbeitungsschritte beispielhaft in
nachstehender Reihenfolge vorzunehmen:

a) Das Verbundelement wird mit Hilfe einer Schablone mehrstufig gefrast.
b) Lamello- und Federverbindungen werden eingefrast.

Um einen exakten Oberflacheniibergang zu gewahrleisten werden, unterseitig die Aussparungen flr
die Plattenverbinder vorgesehen.

c) Nun erfolgt der Klebstoffauftrag auf die Schmalflachen, die Plattenteile werden sorgfaltig
zusammengefligt und mittels Plattenverbinder sowie Schraubzwingen fixiert.

d) Austretende Klebstoffreste sind zu entfernen. Im Falle dauerelastischer Verklebungen (Silikon
0. a.) wird im Anschluss hieran die Oberflache gereinigt.
Im Falle nicht l6sbarer, geklebter Verbindungen (2-K-Klebstoffe) ist die Klebstofffuge nach
dem Ausharten zu verschleifen, so dass eine optisch fugenfreie Flache entsteht.

Als Verbindungsvarianten sind zwei Systeme gebrduchlich:

e Dauerelastische Verbindung
Hier wird Silikon bzw. 1-K-PUR-Dichtmasse eingesetzt
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e Geklebte Verbindung
An der Schmalflache des Holzwerkstofftragers: PVAc-Leim oder 2-K Reaktionsklebstoffe

Mineralwerkstoffauflage: 2-K-Reaktionsklebstoffe (Basis Polyester bzw. Acryl)
Einfarbung transparent oder dekorativ

Hinweis: Vor dem jeweiligen Klebstoffauftrag sind die Mineralwerkstoff- Fligeteile mit Brennspiritus
oder Aceton zu reinigen.

Bei Mineralwerkstoffplatten Typ Standard werden die Frasarbeiten, die Verklebung und das
Oberflachenfinish wie bei Verbundelementen vorgenommen. Als Klebstoffsysteme werden
durchgehend 2-K-Reaktionsklebstoffe verwendet (s. oben).

1] U

Allgemeiner Hinweis:

Zur Herstellung von Eckverbindungen gibt es viele handwerkliche Lésungen und geeignete
Fertigungsschritte. Konsultieren Sie die Hersteller, die in ihren anwendungstechnischen Hinweisen
solche Varianten in allen Einzelheiten aufzeigen.

5.4.4 Elementefugen und Plattenstof}

Bei zu verbindenden PlattenstéRen muss technologisch von zwei Produktvarianten ausgegangen
werden.

a) Mineralwerkstoff-Verbundelemente Deckschicht: Mineralwerkstoff, Typ Dinnschicht
Tragermaterial: Holzwerkstoff
b) Mineralwerkstoff, Typ Standard

Alle  Verbindungen werden vorzugsweise und zweckm&Rig hergestellt, indem die
Mineralwerkstoffflachen an den Verbindungsstellen, soweit konstruktiv mdglich, mit artgleichem
Material verfestigend unterlegt und damit verstarkt werden.

Dies erfolgt durch Verkleben und anschlieRendes Schleifen, so dass diese Malinahmen optisch nicht
in Erscheinung treten, aber zu verbundsicheren Endprodukten mit dem Plattenprodukt annahernd
gleicher Materialfestigkeit fuhren.
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Zu a) Mineralwerkstoff-Verbundelemente:

e Die zu verklebenden Elementekanten sind rechtwinklig und ausbruchsfrei vorzufrasen.
Die Qualitat dieser Vorbereitung beeinflusst erheblich das Aussehen der fertigen Oberflache.

e Unterhalb der Mineralwerkstoff-Deckflache wird mittels einer Nutsage eine ca. 15 mm tiefe
Nut eingeschnitten (die Nutbreite entspricht spricht der Dicke der Diinnschichtplatte in
Plustoleranz).
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Auf der Rickseite des Verbundelements werden die Aussparungen fir die Plattenverbinder
ausgefrast.

Passend zu den Abmessungen der Nut ist eine Feder aus Mineralwerkstoff Typ Diinnschicht
— farblich angepasst an das Tragermaterial — als Verbindungshilfe vorzubereiten.
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Typ Dlnnschicht Facar

Klebenaht

o Klebstoff (2-K-Reaktionsklebstoff, Basis Polyester oder Acryl, farbangepasst) in die Nut
einbringen und auf die Holzkante auftragen, Feder einschieben und die Verbundelemente
handfest zusammenziehen.

e Nach Aushérten den Kleberiberstand biindig frasen und entsprechend schleifen.

Zu b) Mineralwerkstoff, Typ Standard (in Uberlappender Unterkonstruktion):

e Die zu verklebenden Materialkanten sind rechtwinklig und ausbruchsfrei vorzufrasen.

e Verstarkungsstreifen (ca. 100 mm breit, gleiches Material) zur Verstarkung der Bindenaht
(auf der Rlckseite) vorbereiten.

o Kleber auf den Verstarkungsstreifen und die Plattenkanten auftragen.

e Platten mit dem Verstarkungsstreifen handfest zusammenziehen und fixieren.

e Klebefuge bundig frAsen und entsprechend schleifen.
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Fur Elementefugen und PlattenstéfRe werden je nach Konstruktionsdetail viele andere Lésungen
angeboten. Im Grundsatz ist jedoch analog zu oben beschriebenem Verfahren vorzugehen. Die
Hersteller geben in ihren Anwendungstechnischen Richtlinien eine Reihe von Hinweisen und
Verarbeitungstipps, welche die Arbeiten wesentlich erleichtern kénnen.

5.4.5 Falttechnik (V-grooving)

Neben der klassischen Form der Kantenprofile oder auch Wandanschlussprofilfertigung durch
Verkleben von einzelnen formatierten Mineralwerkstoffleisten hat sich fir Serienproduktionen die
Falttechnik mit Hilfe von Spezialmaschinen eingefihrt.

Hierbei werden in einem Arbeitsgang mittels eines Kombifrdswerkzeuges oder Frasersatzes ein oder
mehrere V-férmige Nuten in die Platte (vorwiegend Mineralwerkstoffe Typ Standard) eingefrast.
Dabei muss die Frastiefe so eingestellt sein, dass maximal 0,1 mm der Plattendicke erhalten
bleiben.

Um ein Auseinanderfallen der Teile zu vermeiden, wird vor dem weiteren Befrédsen auf der Riickseite
ein Klebeband (lauft oft automatisch mit) aufgetragen.

Danach erfolgt der Klebereintrag (2-K-Reaktionskleber) in die V-férmige Nut, die gefrasten Teile
werden aufgefaltet und fixiert und kénnen so abgelegt werden, bis der Klebstoff abgebunden ist.

und schnell

O 4

L |
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hergestellt und eine deutliche Zeit-

Besonders bei immer wiederkehrenden Kantenprofilen kénnen Uber diese Methode relativ einfach
Standardkanten und Hohlkehlen
Kostenersparnis gegeniber der herkdbmmlichen Arbeitsweise erzielt werden.

und
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5.5. Wandabschlussprofile

Wird die oben beschriebene Verarbeitungstechnik, wie beispielsweise Profilieren und Verkleben
sorgféltig angewendet, kénnen fur Wandanschlisse bei Arbeits- und Abdeckplatten formschone
Ldsungen angeboten werden.

Die einfachste Form der Konstruktion ist das Verkleben eines senkrecht stehenden
Mineralwerkstoffstreifens entlang der hinteren Kante einer Arbeitsplatte. Aus optischen Griinden
empfiehlt es sich, die obere Kante des Wandabschlussprofils zu runden.

Eine formal h&ufig praktizierte Ausfuhrungsform wird nachstehend detailliert beschrieben (siehe
auch Abbildungen):

. Falz frasen. Die Falztiefe sollte ca. 1 - 2 mm, die Falzbreite ca. 20 mm betragen.

. Ein entsprechend vorgefertigtes (auf Zwischenleiste verklebtes) Anschlussprofil einkleben.

. Innenecke als Hohlkehle frastechnisch bearbeiten und einbaufertig verschleifen.

I

Das Verkleben mit Zwischenleiste im Falz ist erforderlich, um eine méglichst schmale und damit
unaufféllige Klebstofffuge zu erzeugen.

Der Hohlkehlradius kann frei gewahlt werden (es wird aus werkzeugtechnischen Grinden
empfohlen: 6 — 11 — 14 mm).

Beim Frasen der Hohlkehlen kann mit der Spezialmaschine bzw. dem Fraser direkt in die Ecke
eingetaucht werden. Lange Anschlage sorgen fir prazises und sicheres Gleiten.
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5.6 Formteileinbau

Es gibt inzwischen viele handwerkliche Methoden, Mineralwerkstoffformteile, z. B. Spillen oder
Waschbecken, in Arbeitsplatten einzubauen, deren Oberflache ebenfalls aus Mineralwerkstoff
besteht.

Die meisten Hersteller unterstiitzen die Verarbeiter durch ausfiihrliche Montageanleitungen.
Denn es gibt eine Reihe von Kriterien zu beachten, bevor das Endprodukt farbgleich oder

farbangepasst und gleichmafig verschliffen Gibergeben werden kann.

Die nachfolgenden Hinweise kdnnen nicht als detaillierte Einbauhilfe angesehen werden. Sie dienen
lediglich einer Ubersicht liber heute gelaufige Verfahren in der Praxis.

Technisch unterscheidet man

e den flachenbiindigen Einbau

e die V-férmig und abgesetzt integrierte Lésung




Fachgruppe Mineralwerkstoffe p ro-g

Werkstoffgerechte Handhabung, Verarbeitung und Anwendung Indusirieverband

Halbzeuge und Konsumprodukte

Stand: November 2004 aus Kunststoff e.V.

e den Unterbau der Formteile unter die Mineralwerkstoffoberflache

Fir die unterschiedlichen Verfahren und Beckenformen gibt es die hierzu notwendigen und exakt
aufeinander abgestimmten Fraswerkzeuge und Schablonen.

Vor der Wahl der Einbaumethode ist Folgendes zu beachten: Wenn Arbeits- bzw. Abdeckplatte und
Formteil die gleiche Farbe haben, kann die integrierte Einbauart angewendet werden, d. h. das
Becken liegt ca. 2 mm unter der Plattenoberflache zuriick. Die so erzeugte ,Schattenfuge® lasst
etwaige Farbabweichungen der zwei Oberflachen zuriicktreten.

Alle Verklebungen werden mit 2-K-Reaktionskleber ausgefihrt.

Bei der Unterbaumethode wird zur besseren Handhabung und sicheren Verspannung die gesamte
Einheit auf einer gut abgestutzten Arbeitsflache mit der Unterseite nach oben gedreht. So kénnen
die Becken genau platziert werden. Beim Typ Dunnschicht ist die Fuge zwischen Spantrdger und
Becken rickseitig mit einem Reaktionsharz auszugief3en.

Bei flachenbindigem Einbau in die Waschtischoberfliche sollte die Spulen- bzw.
Waschbeckenkante marginal oberhalb der Tischoberflache platziert sein. Durch das anschliel3ende
Schleifen der kompletten Oberflache wird so ein sauberer Fugenubergang gewahrleistet.

Bei Spilen in integrierter Einbauweise ergibt sich die gewilnschte ,Schattenfuge“ aus dem
gewdhlten Randprofil.
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Anmerkung:

Die Ausfuhrungen der Produkte in unterschiedlichen Mineralwerkstoffdicken (Typ Standard oder Typ
Dunnschicht) erfordern teilweise eine stark abweichende Anwendungstechnik. An dieser Stelle sind
die Hinweise der Hersteller sehr sorgféltig zu beachten.

5.7 Thermoforming

Mineralwerkstoffe ~ haben  thermoplastische  Materialeigenschaften.  Sie  werden  unter
Temperatureinwirkung  flexibel und verformbar. Dieses Verhalten macht sich die
Verarbeitungstechnik zunutze, um eine formale Formgebung (z. B. Herstellung von gerundeten
Kanten oder Formteilen) auch durch Biegen und Krimmen sowie — innerhalb technologischer
Grenzen — durch ,Tiefziehen® zu praktizieren.

In der Praxis ist es beim Thermoforming erforderlich, die zu verformenden Teile im vollen Format
vollstéandig zu durchwarmen.

Schablone fur Mineralwerkstoff-Streifen

Aufheiz- und Abkuhltechnik

o Die relevanten Temperaturen mit geeigneten Messgeraten kontrollieren (z. B. Thermostifte,
Temperatur-Messstreifen)

e Die angegebenen Durchwarmzeiten sind unbedingt einzuhalten. Zu kalte oder zu warme
Produktzonen ergeben Risshildung bzw. Blasen und Farbfehistellen
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e Nach dem Verformen kann das Werkstiick erst wieder ausgespannt werden, wenn die
Ruckkihltemperatur erreicht ist.

e Weiterverarbeitung bei Raumtemperatur

Kriterien fiir das Thermoformverfahren

Polyesterharz Acrylharz
Verarbeitungsparameter [ Diinnschicht Standard Diinnschicht Standard
3 mm 10 - 13 mim 3 mim 10 - 13 mm
Verformungstemperatur 140 - 150 *C Q0 - 120 °C 140 - 160 C 130 - 160 "C
Durchwammzaeit 3 -4 min 12 - 22 min 5- 15 min 20 - 40 min
Minimale Biegeradien ca. 55 mm * ca. 250 mm * ca. 20 mm* ca. 7o mm*
Riockkihltempearatur 20 -25°C 20-25"C ca. 76 "C ca. 76 "C

* abhangig von Dekor und Harsteller

Zur Verarbeitungstechnik

e Fir das Aufheizen haben sich vorrangig Heiztische bewéhrt. Auch Konvektionséfen und

Systeme mit Infraroterwdrmung sind im Einsatz. Es sollte keine partielle Erwarmung, etwa
mit Heizliftern, vorgenommen werden, da in den Grenzzonen zwischen erwarmtem und
kaltem Teil Spannungen entstehen, die sich bei der Weiterverarbeitung und im Gebrauch
nachteilig auswirken kdnnen. Daher muss die Heizvorrichtung gestatten, das gesamte Teil
bei gleicher Temperatur zur gleichen Zeit komplett zu erwarmen.

In Ausnahmeféllen werden auch beheizbare Furnierpressen eingesetzt.

Alle Schnittkanten missen zur Vermeidung von Kerbrissen mittels Schleifpapier gebrochen
werden.

Es ist erforderlich, dass der unter Hitze geformte Radius mit einem leichten Uberbiegen
geformt wird, da das Material nach Abkuhlung in einem gewissen Umfang zuriickfedert und
so die spatere Verklebung unter Spannung erfolgen wirde.

Zum Verformen der Produkte (z. B. Kantenstreifen) werden diese bis zur Abkuhlung in
entsprechenden Spannvorrichtungen gehalten. Hierzu werden oft Biegeschablonen,
Federklemmen, Spanngurte, Klebebander oder Schraubzwingen eingesetzt.

Nach dem Erkalten kdnnen die Formlinge sowie das Ausgangsmaterial weiterverarbeitet

(z. B. verklebt) werden.
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Anwendungshinweise:

e Bei groBen Werkstuckflachen findet man héaufig sogenannte ,eingefrorene Spannungen®.
Sollen diese mdglichst eliminiert werden, kdnnen die ganzen Platten durch vorheriges
Erwarmen ohne Verformung weitgehend spannungsfrei getempert werden. Erst nach dem
Wiedererkalten erfolgen dann die Arbeitsgdnge wie oben beschrieben.

e Aufheizzeit und kleinstmdglicher Biegeradius sind auch abhéngig von der
Maschinenleistung, Wéarmeubertragung und Plattenfarbe (vorauslaufende Versuche sind
anzuraten).

6. Erneuerung und Reparatur

Grundsatzlich ist es moglich, Mineralwerkstoffe zu reparieren.
Kleinere Reparaturen

Aufhellungen, Flecken oder andere Gebrauchsspuren kdnnen — auch in weniger harmlosen Féllen —
durch Nachschleifen in geeigneten Schleifgdngen herausgeschliffen werden, da sie nur oberflachlich
anliegen und nicht weit in das Material eindringen (siehe auch 9. Pflege und Reinigung).

Kleine Schadstellen und Beschadigungen kénnen mit einer Reparaturmasse ausgebessert und
verschliffen werden.

Reparaturen von ausgebrochenen Teilen

Bei grofReren Schadstellen und Beschadigungen, die durch falsche Be- und Verarbeitung sowie
durch eine erhebliche thermische Uberbelastung oder bei der Montage hervorgerufen werden,
kénnen materialgleiche Teile eingesetzt und verschliffen werden (Intarsientechnik), so dass wieder
eine saubere und geschlossene Oberflache vorhanden ist. Dazu wird die beschadigte Stelle unter
45° aus-, bzw. abgeschnitten. Ein malRlich angeglichenes Passstick (mit konischer
Randausbildung), das etwas gro3er als der eigentliche Ausschnitt ist, wird separat angefertigt. Die
zu verklebenden Stellen werden glatt geschliffen und gesaubert.

Nach der Angabe von ausreichend Klebstoff werden die Teile entsprechend ein- oder
zusammengefiigt. Nach dem Aushéarten der Fuge wird die Nahtstelle abgefrast und bundig
geschliffen.

Reparaturen in der Flache

Fur den zu reparierenden Bereich wird zweckmaligerweise eine entsprechende Schablone
hergestellt. Es ist darauf zu achten, dass die Schablone an den geeigneten Stellen (z. B. am Rand)
gréRer als der beschadigte Bereich ist. Als Bearbeitungswerkzeug verwendet man einen 15°-Fréaser.
Der beschéadigte Bereich wird nun ausgefrést. Danach wird das Gegenstiick, das ebenfalls 15°
umlaufend umfrast ist, angefertigt. Das Passstick muss flachenbindig sein. Nach der
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Klebstoffangabe wird das Passstiick in die Ausfrasung eingesetzt. Nach dem Aushéarten der Fuge ist
die Nahtstelle abzufrasen und bundig zu schleifen.

Reparaturen von grof3en Schéaden

Auch hier wird beispielsweise ein triangelférmiger Einsatz gefertigt, der ebenfalls 15° angefrast ist.
Der beschadigte Teil wird entsprechend ausgefrast (Anfrasung 15°). Eine Probepassung ist zu
empfehlen. Die Verklebung und Fertigbearbeitung erfolgt wie zuvor beschrieben.

Anmerkung: Alle Reparaturen missen sorgfaltig ausgefihrt werden. Nach Aushartung der
jeweiligen Klebevorgdnge muss die Gesamtflache schliffmaRig von Grund auf neu aufgebaut
werden. Nur ein solcher Vorgang fuhrt letztendlich wieder zu einem einheitlichen Oberflachenbild.

7. Vertikale Anwendungen

Wegen der hervorragenden Oberflacheneigenschaften der Mineralwerkstoffe hat sich auch die
vertikale Anwendung bei Nischenriickwéanden, Duschwénden und anderen senkrechten, meist
funktionalen Wandverkleidungen entwickeln kénnen.

Formal sind die ansprechenden Dekore und Farben sowie in Grenzen die thermische Formbarkeit
das gestalterische Moment.

Bei Renovierungsvorhaben im Bauwesen sind diese neuen Werkstoffe aber fir den Handwerker
besonders deswegen interessant, weil eine Anwendung auch direkt auf Fliesenwanden erfolgen
kann.

Grundsatzlich kénnen beide Materialtypen (Typ Standard, Typ Dunnschicht) zum Einsatz kommen.
Bei ungleichméafigen Wanden ist es besser, Dinnschichtplatten auf Tragermaterial, z. B. Spanplatte,
MDF oder Sperrholz aufzukleben.

Im Einzelnen ist auf folgende Einbaudetails zu achten:

o Die Verklebung der vertikalen Flachen erfolgt mit fugenelastischen Klebern auf Basis Silikon
oder Polyurethan (auch andere Systeme sind im Einsatz). Es missen Dehnfugen
vorgesehen werden; verkeilende Passungen sind zu vermeiden. Bei wandhohen
Bekleidungen auf haftfahigem Untergrund sollte mit punkt- oder raupenartigem
Klebstoffauftrag gearbeitet werden.

e Der Abstand zur bauseitigen Wand sollte etwa 3 bis 6 mm betragen.

e Die Klebemasse wird in der Regel nicht auf die Mineralwerkstoffplatte aufgebracht.

e Das Andriicken an die Wand erfolgt mdglichst groR3flachig mit Anpressrollern.

e Zum verstdrkenden Sitz der Platten an den Wanden werden im &uRReren Randbereich
jeweils doppelte Kleberraupen aufgetragen.

e An den Armaturenstellen sind ebenfalls verstarkende Kleberraupen vorzusehen. Mitunter
empfiehlt sich eine massive Unterfitterung.

e Innenecken kénnen beliebig gestaltet werden. Hier sind auch entsprechend vorgerichtete
Eckleisten im Einsatz.

e Fugen und Ecken sind dauerelastisch zu versiegeln.
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Sind Verkleidungsplatten auf einen Untergrund zu schrauben, muss das Schraubloch im
Mineralwerkstoff 2 mm groRer als der Schaftdurchmesser der Schraube sein.

Sind groRere Léngen zu Uberbriicken, missen Malizugaben gemacht werden (z. B. auch
Langlécher). Zwischen Schraube und Platte wird ein Gleitring unterlegt.

Vertikaler
Wandanschiu

= s

Achtung: Das Anfertigen von Aussparungen (fur Armaturen, Wandsteckdosen etc.) erfolgt nur durch
Frasen. Alle Schnittkanten sind mit mindestens R = 2 mm abzurunden.

Auch bei den hier beschriebenen Anwendungen sind die Richtlinien der Hersteller besonders zu
bericksichtigen.

8. Pflege und Reinigung

Die Eigenschaft der Mineralwerkstoffe, erneuerbar zu sein, ist einer ihrer grof3ten Vorteile. Dies
unterscheidet sie grundsétzlich von anderen Oberflachenmaterialien.

Keine taglich beanspruchte Oberflache kann Anwendungsspuren auf Dauer verhindern.
Reinigungsfahigkeit und Wiederherstellbarkeit sind daher von besonderem Wert.

Die Langlebigkeit dieser modernen Materialgruppe ist deshalb auch entscheidend auf solche
Mdglichkeiten zurtickzufuhren.
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Einfachste Pflege

Regelmafiges Wischen mit einem Schwammtuch, Wasser und einem fettldsenden Reiniger (keine
rickfettenden Spilmittel verwenden) reicht in der Regel aus.

Verschmutzungen

Oberflachen aus Mineralwerkstoff zeichnen sich durch ein gutes Reinigungsverhalten aus.

Mit Seifenlauge, Wasser und einem Schwamm lassen sich die meisten Flecken rickstandsfrei
entfernen (trocken nachwischen). Bei wdchentlicher Reinigung, Kalkansétzen in Spulen und Becken
sowie leichten Verfarbungen durch Lebensmittel haben sich haushaltsiibliche Reiniger (auch Essig)
gut bewahrt.

Hartnackige Verschmutzungen wie z. B. Zigarettenbrandflecken missen mit einer milden
Scheuermilch und einem ,Scotch Brite“-Schwamm bearbeitet werden. Hierbei kann es bei
glanzenden Flachen zu Mattierungen kommen.

Bei stark farbenden Substanzen wie Tee, Kaffee, Haarfarbemittel oder Jodlésung hat sich auch der
Einsatz von Flissigreinigern auf Basis von Chlorbleichlauge hervorragend bewahrt (z. B. ,Clorix®).

Verkratzungen

Vermeiden Sie das Schneiden sowie den Umgang mit scharfkantigen Gegenstéanden direkt auf der
Flache (Schneidbrett verwenden). Mineralwerkstoffoberflachen sind erneuerbar.

Kratzspuren oder Mattierungen, die sich durch die tagliche Beanspruchung im Laufe der Zeit bilden
konnen, lassen sich durch Verwendung von Schleifpapieren (auch feine Stahlwolle) entfernen. Es
sollte daher in regelmafigen Abstanden gereinigt werden, um den Pflegeaufwand nach langerer Zeit
zu vermindern.

Je nach Schéadigungsgrad (z. B. starke Kratzer, tiefe Kerben) missen in der Regel mehrere
Schleifgange eingehalten werden (Kérnungen 180, 240, 320, 400).

Nach jedem Koérnungswechsel ist die Oberflache mit einem durchgefeuchteten Tuch riickstandsfrei
zu saubern.

Zur Erzielung eines gleichmafigen Aussehens muss die gesamte Flache geschliffen werden!

Dieses Verfahren erfordert handwerkliche Erfahrung und sollte von einem Fachmann ausgefihrt
werden.

Hitzeschaden

Kurzzeitige Warmebelastungen von 180 °C beeintrachtigen die Gebrauchseigenschaften der
Oberflachen nicht, kbnnen aber zu Mattierungen oder Verfarbungen an der Kontaktstelle fuhren.
Eine Reparatur ist wie bei Verkratzungen durch Abschleifen mdglich, aber unter Umsténden.
aufwendig. Daher sollten heiBe Gegenstande wie Pfannen, Kochtdpfe und Backbleche auf
warmebesténdigen Unterlagen abgestellt werden. Weiterhin sollten nur Tépfe verwendet werden, die
nicht tber das Kochfeld hinausragen.
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Materialeigenschaften | Ergebnis Einheit Prifmethoden
Dichte 1.500 - 1.800 kg/m? EN 310
Elastizitdtsmodul 5.000 - 9.000 MPa EN 310
Biegefestigkeit 50 - 100 MPa EN 310
Zugfestigkeit 25 -60 MPa DIN EN ISO 527
Harte (Barcol) 50-70 DIN EN 59
Kugeldruckharte 170 - 280 MPa DIN ISO 2039
Schlagzahigkeit 15-65 kJ/m? DIN EN ISO 179
Warmeausdehnungskoeffizient | 3,5 - 5,6 x 107 K’ DIN 53752
Verhalten gegen heil3e > Grad 3 DIN EN 438
Topfbdden (180 °C)
Verhalten bei Zigarettenglut 6D DIN 68861-6
Wasseraufnahme ca. 0,04 % DIN 53495 / ASTM D 570
Lichtechtheit BlaumaRstab 6 -7 DIN EN 1SO 4892
Graumalistab 4 - 5
Temperatur- 250 Zyklen, 90 °C /90 sec In Anlehnung an
wechselbestandigkeit keine 15°C /90 sec DIN EN13310
Beschéadigung
Pilze und Bakterien Kein Befall ISO 846 A/C
Heizwert ca. 10 MJ/kg DIN 51900
Brandverhalten B2 DIN 4102
auch B1 méglich
Chemische Bestandigkeit 1A bzw 1B DIN 68861-1

Abriebbeanspruchung
Kratzbeanspruchung

Mineralwerkstoffe sind erneuerbare Oberflachen.
Optische Beeintrachtigungen bei Abrieb- und/oder
Kratzbeanspruchung kénnen leicht entfernt werden. Siehe auch Kap.

9 Pflege und Reinigung.

Lebensmittelvertraglichkeit

Mineralwerkstoffe sind physiologisch unbedenklich und fiir den

Kontakt mit Lebensmitteln geeignet.

(Lebensmittel- und Bedarfsgegenstandegesetz)

Oberflachenwiderstand
(Elektrostatik)

ca. 10""- 10"

Ohm

DIN 51953 oder
DIN VDE 0303-3
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PRODUKTDATENBLATT MINERALWERKSTOFFE (PLATTEN UND FORMTEILE)

(Oktober 2004)

Diese Information beschreibt den Aufbau von Mineralwerkstoffen und gibt Hinweise fur deren Handhabung,
Verarbeitung, Gebrauch und Entsorgung. Mineralwerkstoffe sind keine Gefahrstoffe im Sinne des
Chemikaliengesetzes und erfordern deshalb weder eine besondere Kennzeichnung noch die Ausfertigung
eines Sicherheitsdatenblattes.

1. Materialbeschreibung

1.1 Mineralwerkstoffe bestehen aus polymerisierten Monomeren und Harzen, in der Regel Polyesterharze
und Acrylharze, mineralischen Fullstoffen und Pigmenten, hergestellt in Platten und Formteilen
unterschiedlicher Dimensionen. Bei den Fillstoffen handelt es sich vorwiegend um Aluminiumhydroxid.
Mineralwerkstoffe sind massiv, porenfrei, homogen, erneuerbar und lassen sich fugenlos verkleben, wodurch
sich eine groRe Designfreiheit ergibt. Sie sind frei von festigkeitsverstarkenden Fasern.

1.2 Materialvarianten

1.2.1Typ Standard

Mineralwerkstoffplatten des Typs Standard sind fir horizontale, vertikale, feuchte und trockene Anwendungen
geeignet. Fir horizontale Anwendungen bendétigen sie in der Regel eine Unterkonstruktion.

1.2.2Typ Dinnschicht

Platten des Typs Diinnschicht sind in ihrer Materialzusammensetzung den Platten des Typs Standard gleich.
Auf Grund ihrer geringen Dicke muissen sie fiur horizontale und vertikale Anwendungen vollflachig mit
Tragermaterialien verbunden werden.

1.2.3Mineralwerkstoffformteile

Mit Mineralwerkstoffformteilen sind praktisch unbegrenzte Formgebungen madglich fiur Kiiche, Bad und
Industrie

2. Qualitatsmerkmale

Die Qualitat von Mineralwerkstoffen zeichnet sich besonders aus durch
. Wasserbestandigkeit

Bestandigkeit gegen Haushaltschemikalien und kochendes Wasser
StoRfestigkeit

fugenlose Verarbeitbarkeit

thermische Verformbarkeit

angenehm warme Haptik

hygienische Unbedenklichkeit

Lebensmittelunbedenklichkeit

Lichtechtheit

Bestandigkeit gegen wechselnde Temperaturen

Pflegeleichtigkeit

Zigarettenglutbestandigkeit

Erneuerbarkeit der Oberflache

Bestandigkeit gegen trockene und feuchte Hitze

3. Brandverhalten

Mineralwerkstoffe sind nur schwer in Brand zu setzen und haben die Eigenschaft, die Ausbreitung von
Flammen zu verzdgern (normal entflammbar, DIN 4102 - B2). Sie sind auch in schwer entflammbarer Qualitat
verfugbar. Bei unvollstandiger Verbrennung kdénnen - wie bei jedem anderen organischen Material auch -
toxische Substanzen im Rauch enthalten sein. Bei Branden, bei denen Mineralwerkstoff beteiligt ist, kénnen
dieselben Brandbek&dmpfungstechniken angewendet werden wie bei holzhaltigen Baustoffen.

4. Transport/Lagerung

Im Sinne der Transportbestimmungen sind Mineralwerkstoffplatten und -formteile kein Gefahrgut. Eine
Kennzeichnung ist daher nicht notwendig..

5. Handhabung/Bearbeitung

Die ublichen Sicherheitsvorschriften hinsichtlich Entstaubung und Brandschutz missen bei der Ver- und
Bearbeitung von Mineralwerkstoffplatten und -formteilen eingehalten werden.

Die Vorschriften der Berufsgenossenschaft und der Gewerbeaufsicht sind in den letztglltigen Fassungen zu
beachten.

Da Mineralwerkstoffplatten und -formteile Erzeugnisse und keine chemischen Substanzen sind, betrifft sie
REACh nicht. Dennoch ist es wichtig, mit den Zulieferern des Rohmaterials Uber Bestandteile von REACh-
relevanten Substanzen in standigem Austausch zu sein.
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6. Entsorgung

6.1 Verbrennung:
energetisch verwerten.
6.2 Deponie: Mineralwerkstoff
Abfallverzeichnisverordnung:

. 170203 Bau- und Abbruchabfélle (Holz, Glas und Kunststoff)

. 120105 Abfélle aus Prozessen der mechanischen Formgebung sowie der physikalischen und
mechanischen Oberflachenbearbeitung von Metallen und Kunststoffen (Kunststoffspane und -drehspéne)

Reste von Mineralwerkstoffen lassen sich in industriellen Verbrennungsanlagen

verhalt sich umweltneutral. Abfallschlissel geman

Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie befreien den
Verarbeiter wegen der Fille mdglicher Einflisse bei Verarbeitung und Anwendung der Produkte nicht von eigenen Prifungen
und Versuchen. Eine rechtlich verbindliche Zusicherung bestimmter Eigenschaften oder der Eignung fiir einen konkreten
Einsatzzweck kann hieraus nicht abgeleitet werden.

7.1 Physikalische Daten

7.1.2 | Dichte: 1500 - 1800 kg/m®

7.1.3 Loslichkeit in Wasser: keine

7.1.4 Geféhrliche Reaktionen: keine

7.1.5 Umweltrelevante Schwermetalle wie Arsen, Blei, Cadmium, nicht nachweisbar

Chrom VI und Quecksilber und deren Verbindungen:

7.1.6 TOC - Gehalt (Total Organic Carbon) > 5%

71.7 Heizwert: ca. 10.000 kJ/kg

7.1.8 Weitere Angaben: Mineralwerkstoffplatten und -formteile sind keine
gefahrlichen Stoffe im Sinne der
Gefahrstoffverordnung

7.2 Lagerung, Handhabung und Transport: Mineralwerkstoffe ~ z&hlen nicht zu den
gefahrlichen Transportgitern

7.2.1 Schutzausristung: Die Vorschriften der Gewerbeaufsicht sind in der
letztgultigen Fassung zu beachten.

7.2.2 Brand- und Explosionsschutz: nicht erforderlich

7.3 Bearbeitung von Mineralwerkstoffen:

7.3.1 Arbeitsplatze: Staubgrenzwert 2 mg/m®

7.3.2 Explosionsschutz: Staubexplosionsklasse ST1 VDI 2263 (wie
Holzstaub)

7.4 FeuerldschmaflRnahmen: Alle Ublichen Ldschmittel sind anwendbar.

7.5 Toxische Wirkung beim Gebrauch: keine.
Mineralwerkstoffe sind physiologisch
unbedenklich und fir den Kontakt mit
Lebensmitteln geeignet.
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Die Mitglieder der Fachgruppe Mineralwerkstoffe:

Bradley Corporation

D. Lechner GmbH

Hanwha Europe GmbH

Kolpa d. d.

Para-Chemie GmbH - ein Unternehmen der degussa
AG

Polylac Holland B. V.

Samsung Cheil Industries

Schock GmbH

SPECTRA - Eine Division der Keramag AG

WESTAG & GETALIT AG

USA-Menomonee Falls, WI 53052-

Fax: +1 (262) 251-2504
D-91541 Rothenburg o. d. Tauber
Fax: +49 (9861) 701-109
D-65760 Eschborn

Fax: +49 (6196) 5016-90
SL-8330 Metlika

Fax: +386 (7) 3692-166
A-2440 Gramatneusiedl

Fax: +43 (2234) 72241-6
NL-9351 NR Leek

Fax: +31 (594) 515520
D-65824 Schwalbach/Taunus
Fax: +49 (6196) 66 74 66
D-73614 Schorndorf

Fax: +49 (7181) 603-242
D-76571 Gaggenau

Fax: +49 (7225) 9739-49
D-33378 Rheda-Wiedenbriick
Fax: +49 (5242) 17-73000

ACRYLIC SOLID SURFACE

Bradley:

Lechner LaELEY4 kolpa

KUCHENARBEITSPLATTEN €2 HANWHA EUROPE GMBH

mararn’ <&... SCHOCK{( WRICOY
Solid Surface Solutions STaron‘ Das Original seit 1924, Ideen leben.
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