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1. Rechtwinkligkeit des Formatschnitts

Was?

Qualitatsmerkmal

Rechtwinkligkeit des Formatschnitts

Definition

Der Winkel zwischen der formatierten Schmalflache und der Werkstlickoberflache
(Deckschichtseite) muss nach dem Formatieren der Schmalflache mit einem
Fugefraser oder Doppelzerspaner 90° betragen. Auftretende Winkelabweichungen
vom Sollwinkel (= 90°) sind nicht in Ordnung.

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
+ Lichtspaltmessung — Haarwinkel

Theoretisch — objektiv:
+ Koordinatenmessgerat
* Ho6henmessgerat

Messmethode

Eine Winkelmessung ist ausschliellich in Kombination mit beiden Fréasmotoren
durchzufiihren (DZ & FF). Diese Messung muss zusatzlich tber mehrere Werkstlicke
(min. 2) mit gleicher Einstellung mit MDF-Material und einer Werkstiickhthe von

60 mm durchgefiihrt werden.

Lichtspaltmessung — Haarwinkel:

Messung des Winkels zwischen Schmalflache und Werkstuckoberseite uber die Hoéhe
der Schmalflache. Die untere und obere Schnittflaiche missen ein gleiches Niveau
aufweisen (Voraussetzung Werksttickhéhe 60 mm). Mindestens an den folgenden vier
Messstrecken muss die Uberprufung der Rechtwinkligkeit durchgefiihrt werden.

1 2 3 4

Deckschicht

Schmalflache
*+—— Deckschicht
Abbildung 1 - Messung der Rechtwinkligkeit des Formatschnitts

Koordinatenmessgerat:
Automatische Uberprifung der Rechtwinkligkeit im Vergleich mit einem CAD-Modell.

Hoéhenmessgerat:
Uberprufung der Rechtwinkligkeit mit dem Hohenmessgerét.

Entscheidungskriterien

Die Toleranz der Rechtwinkligkeit bei einem Tragermaterial mit 60 mm Werkstiickdicke
betragt: £ 0,05 mm.

Lichtspaltmessung — Haarwinkel:

Die Breite des sich bildenden Lichtspalts wird bewertet. Dabei darf kein signifikanter

Lichtspalt (Lichtspalt gegen 0) zwischen Messinstrument und dem Werkstiick
vorhanden sein.
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2. Geradheit des Formatschnitts

Was?

Qualitatsmerkmal

Geradheit des Formatschnitts

Definition

Beurteilung des Formatschnitts hinsichtlich der Geradheit der Schmalflache,
bezogen auf die Werkstiicklange.

Die Geradheit beim Formatieren bestimmt malfgeblich eine geschlossene
Leimfuge bzw. Funktionsschicht. Bei mangelnder Geradheit entstehen durch das
Verleimen ungleichmafige oder sogar offene Fugen.

AulRerdem wird die Geradheit beim Wechselfrasen durch die Einschlage beim
Einsetzen des Fréasers beeinflusst.

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
. haptische Prufung (Fingerprobe)
. Lichtspaltmessung - Haarlineal / Haarwinkel

Theoretisch — objektiv:
. Koordinatenmessgerat

Messmethode

Haptische Prufung (Fingerprobe):
Zur haptischen Prifung bewegen sich die Fingerkuppen auf der Oberflache der
Schmalflache, um die Wahrnehmung von Unebenheiten zu verstérken.

Lichtspaltmessung — Haarlineal / Haarwinkel:

Far die Ermittlung der Abweichungen wird ein Haarwinkel zur Lichtspaltmessung
mit einem Winkelschenkel an der Oberflache des Tragermaterials angelegt und
die Geradheit der Schmalflache gemessen. So kann die Geradheit bzw. Planheit
des Formatschnitts beurteilt werden.

Bei der Lichtspaltmessung mit einem Haarwinkel ist im Gegenlicht zu erkennen,
ob sich gerade bzw. ungerade Anteile auf der Schmalflache befinden. Zuséatzlich
ist ein besonderes Augenmerk auf Einschlage beim Wechselfrdsen zu richten.

Entscheidungskriterien

Die Geradheit muss in einer Toleranzzone (wird durch zwei parallele Ebenen
begrenzt) von + 0,05 mm liegen.

Lichtspaltmessung — Haarlineal/ Haarwinkel:

Die Lichtspaltbreite zwischen der formatierten Schmalflache und dem Haarwinkel
ist visuell zu bewerten, dabei darf kein signifikanter Lichtspalt (Lichtspalt
gegen 0) erkennbar sein.

Koordinatenmessgeréat:
Die Geradheit muss in einer Toleranzzone von + 0,05 mm liegen.
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3. Faserigkeit

% | Qualitatsmerkmal Faserigkeit der Schmalflache

©

= | Definition Bei der spanenden Bearbeitung der Schmalflache konnen faserige
Oberflachen durch unvollstdndig abgetrennte Spéne, Zellen oder
Zellbestandteile entstehen. Dies kann durch die Schneidenform, den
Schneidenverschlei? und die Faserschnittrichtung beeinflusst werden.
Solche Auswirkungen sind bei verschiedenen Tragermaterialien
unterschiedlich stark ausgepragt.

% | Messinstrument Pragmatisch — subjektiv:

S . visuelle und haptische Priifung (Fingerprobe)

. Messlupe

Pragmatisch — objektiv:
. Grenzmuster (z.B. in Form von Bildern)

Theoretisch — objektiv:

Messmethode

. Digitalmikroskop
. USB-Mikroskop
Auf folgende Gesichtspunkte ist besonders zu achten:
. MDF: aufstehende Fasern Uiber der gesamten
Schmalflache
. Spanplatten: Fasern und lose Spanteile in der Mittelschicht
. Massivholz: ausrei3ende Faserstucke, speziell am

Kantenbereich

Visuelle und haptische Prifung:

Die Werkstiicke werden visuell und zusatzlich haptisch Uber die gesamte
formatierte Schmalflache geprift. Visuelle Abweichungen gelten als Fehler,
wenn sie mit bloRem Auge aus 50 cm Betrachtungsabstand innerhalb von
30 Sekunden erkennbar sind.

Messlupe (5-fache Vergrof3erung):
Wie bei der visuellen Prifung kann zusétzlich eine Messlupe verwendet
werden, um abstehende Fasern zu verdeutlichen.

Digitalmikroskop / USB-Mikroskop:

Wie bei der visuellen Prifung kann zusétzlich ein Mikroskop verwendet
werden, um abstehende Spane oder Fasern zu verdeutlichen. Zusatzlich
lassen sich die Ergebnisse messen und durch Bilder dokumentieren.

Entscheidungskriterien

Uber die gesamte Schmalflache dirfen visuell keine deutlich erkennbaren
und / oder haptisch spurbaren abstehenden Spéne oder Fasern auftreten.
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4. Hohlschnitt

% | Qualitatsmerkmal Hohlschnitt

©

= | Definition Auspragung und Position des Hohlschnitts sind die Grundlage fur eine dicht
schlielende Kantenanleimung. Ein Hohlschnitt wird sowohl beim Fugefrasen als
auch beim Doppelzerspanen uber die Héhe der Schmalflache erzeugt. Der
Hohlschnitt bewirkt eine schmale Leimfuge.

% | Messinstrument Pragmatisch — subjektiv:

S . Lichtspaltmessung mit Haarwinkel / Haarlineal

. Fuhlerlehre

Pragmatisch — objektiv:
. Koordinatenmessgerat
. Hohenmessgerat

Messmethode

Zur Uberpriifung des Hohlschnitts sollen MDF-Tragermaterialien mit einer Hohe
von min. 38 mm verwendet werden.

Lichtspaltmessung mit Haarwinkel / Haarlineal:

Fur die Ermittlung der Abweichungen wird ein Haarwinkel zur Lichtspaltmessung
mit einem Winkelschenkel an der Oberflache des Tragermaterials angelegt und
gegen die Schmalflache gemessen. So kann der Hohlschnitt beurteilt werden.
Bei der Lichtspaltmessung mit einem Haarlineal ist im Gegenlicht die Auspragung
des Hohlschnitts zu erkennen.

Hohenmessgerat:

Das Werksttick darf keine Schisselung aufweisen, damit der Hohlschnitt mit dem
Hohenmessgerat korrekt gemessen werden kann.

Entscheidungskriterien

Der Hohlschnitt muss Uber die Hohe der Schmalflache immer eingemittelt
(symmetrisch) sein.

Erzeugter Hohlschnitt = 0,067 mm (40 mm MDF-Platte; 4014021260)
Erzeugter Hohlschnitt = 0,017 mm (20 mm MDF-Platte; 4014021260)
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5. Messerschlage

Was?

Qualitatsmerkmal

Messerschlage

Definition

Die formatierte Schmalflache ist durch wellige Bearbeitungsspuren gekenn-
zeichnet, die sich als Messerschlage darstellen.
Trotz der geringen (im pm-Bereich liegenden) Messerschlagtiefe t sind diese bei

Streulicht gut zu sehen, da sie schrag einfallendes Licht streuen und dabei
Schattenwirkungen erzeugen.

Bei mehrschneidigen Werkzeugen bildet die Eingriffskinematik aufgrund der
Toleranzen nur eine Schneide auf der gefertigten Oberflache ab. Die ,kirzeren®
Messer leisten zwar ihren Teil der Spanarbeit, bilden sich aber aufgrund ihrer
geringeren Lange nicht auf dem Werkstlck ab. Des Weiteren kénnen auch

Schwingungen zwischen Werkzeug und Werkstiick eine Ursache sein (Planlauf
ist entscheidend).

kinematische Rauheit

Die Messerschlage kénnen Uber die Messerschlaglange und -tiefe bestimmt
werden.

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:

. visuelle und haptische Prifung (Fingerprobe)
. Touchieren (Kohlestift) + manuelles Ausmessen
. Messlupe

Theoretisch — objektiv:

. Digitalmikroskop

. Tastschrittverfahren

. Koordinatenmessgerat
. Konturmessgerat

. Optisch (Kamerasystem / Laser)
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Messmethode

Zur Beurteilung der Messerschlage an einem formatierten Werkstiick dirfen
ausschlieBlich MDF- oder Massivholtragermaterialien verwendet werden. In
idealen Fallen kénnen auch Kunststoffmaterialien verwendet werden. Messung
bei Vorschub = 20 m/Min. Bei messenden Verfahren wird zwischen zwei
Kenngrdl3en unterschieden:

Messerschlaglange
Vorschubgeschwindigkeit

M hlagsla =
esserschiagsiange Drehzahl = wirksame Schneidezahl
__n
fZefr T nxz,

Messerschlagtiefe

Rauti _ Messerschlagslange?
autiefe = 4 + Werkzeugdurchmesser
R = ﬁ"effz
27 4xd

Visuelle und haptische Prufung (Fingerprobe):

Die gesamte formatierte Schmalflache der Werkstlicke wird visuell und
zusatzlich haptisch bewertet. Zur haptischen Prifung bewegen sich die
Fingerkuppen auf der Oberflache der Schmalflache, um die Wahrnehmung von
Messerschlagen zu verstarken. Visuelle Abweichungen gelten als Fehler, wenn
sie mit bloBem Auge aus 50 cm Betrachtungsabstand innerhalb von

30 Sekunden erkennbar sind.

Touchieren (Kohlestift) + manuelles Ausmessen:

Um Messerschlage manuell ausmessen zu konnen, sollten sie durch
Touchieren hervorgehoben werden. Dazu kénnen beispielsweise Graphitstabe
verwendet werden. Die Farbpartikel werden bei Andruck auf die Schnitt-
kantenflache in den Messerschlagen abgelagert. Bei gleichmalRigen Messer-
schlagweiten sollten mehrere Schlage ausgezahlt werden, um die Unsicherheit
bei der Bestimmung der Anfangs- und Endpunkte durch die Mittelwertbildung
zu reduzieren.

Digitalmikroskop:

Wie bei der visuellen Prifung koénnen mit einem Digitalmikroskop (z.B.
Dunkelfeldbeleuchtung) die Messerschldge auf der Schmalflache bewertet
werden. Zusatzlich kann bei optimaler Einstellung die Messerschlaglange und -
breite vermessen und dokumentiert werden.

Entscheidungskriterien

Sobald Messerschlage in Form von Welligkeit ohne optische Hilfsmittel sichtbar
sind, gilt das Werkstlck als ,nicht in Ordnung*.
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6. Niveaugleichheit

Was?

Qualitatsmerkmal

Niveaugleichheit

Definition

Niveaugleichheit beim Fugefraser uUber die Werkstiickbreite oder beim
Doppelzerspaner tUber die Werkstlicklange der Schmalflache.

Werkzeuge mit mehreren versetzt aufeinander folgenden Frasern kénnen
auf der Schmalflache kleine Stufen und Niveauungleichheiten im Bereich
der Uberdenkung der beiden Schneidsegmente erzeugen. Besonders die
Tiefe der Bearbeitungsmotoren zueinander ist dafiir ausschlaggebend. Bei
der Verwendung von Doppelzerspanern tritt ein solcher Ubergang auf der
Schmalflachenhdéhe und bei einem Fugefraser auf der Schmalflachen-
lange auf.

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
. Lichtspaltmessung mit Haarwinkel / Haarlineal
. Haptische Priifung (Fingerprobe)

Theoretisch — objektiv:
. Digitalmikroskop

Messmethode

Doppelzerspaner: Messung an der Schmalflache bei einer
Werkstuckhdhe von min. 38 mm.

Flgefraser: Messung an der formatierten Schmalflache tber die
Werkstucklange.

Haptische Prufung (Fingernagelprobe):

Zur haptischen Prifung bewegen sich die Fingerkuppen auf der
Oberflache, speziell am Ubergang, gegen die Fasern, um die
Wahrnehmung zu verstarken (Katzenhaareffekt).

Lichtspaltmessung mit Haarwinkel / Haarlineal:

Durch die Lichtspaltmessung mit einem Haarlineal oder Haarwinkel ist im
Gegenlicht zu erkennen, ob sich auf der Schmalflache Abséatze zwischen
den Schnittflachen der beiden Bearbeitungsmotoren abzeichnen.

Digitalmikroskop:

Wie bei der Lichtspaltmessung wird mit dem Digitalmikroskop unter
flachem Winkel und im Gegenlicht die Schmalflache auf deren
Niveaugleichheit untersucht und dokumentiert.

Entscheidungskriterien

In der Ubergangsflache der beiden Bearbeitungsmotoren darf weder visuell
ein Ansatz (Kontrastanderung im Uberlappungsbereich) noch ein fuhlbarer
Ubergang (Absatz) vorhanden sein.

Doppelzerspaner:
Weder visuell noch mit den Messmitteln darf ein Ubergang in Form eines
Absatzes Uber die Werksttickhdhe erkennbar sein.

Fugefraser:
Weder visuell noch mit den Messmitteln darf ein Ubergang in Form eines
Absatzes Uber die Werkstiicklange erkennbar sein.
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7. Ausriss- und Abrissfreiheit

Was?

Qualitatsmerkmal

Ausriss- und Abrissfreiheit

Definition

Beim Schneidenaustritt am Ende des Werkstiicks besteht die Gefahr, Ausrisse
zu erzeugen, wenn die Flache den Bearbeitungskraften nicht mehr standhalten
kann. Bei Massivholz geschieht dies speziell bei Bearbeitung in Querrichtung.
Insbesondere an Stellen, an denen das Werkzeug mit einer Schnittrichtung weg
von der Schmalflache austritt (z.B. im Gegenlauf beim Austritt an den
Werkstiickecken), kénnen Teile abplatzen bzw. anrei3en.

Ebenso ist das Abreif3en von in vorhergehenden Bearbeitungsschritten
angebrachten Querkanten eine Gefahr.

Grundlagen

VDI 3414 Blatt 1

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
. visuelle Prufung ohne Hilfsmittel
. haptische Priufung (Fingerprobe)

Messmethode

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel

Der Formatschnitt der Werkstticke wird bei guter Beleuchtung (mit speziellem
Augenmerk auf den Kanten- und Eckenbereich) visuell untersucht. Visuelle
Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit bloRem Auge aus 50 cm
Betrachtungsabstand innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind.

Haptische Prufung (Fingerprobe)

Zur haptischen Prufung bewegen sich die Fingerkuppen auf der Schmalflache
(speziell am Ubergang) gegen die Faser, um die Wahrnehmung zu verstarken
(Katzenhaareffekt).

Entscheidungskriterien

Auf der gesamte Schmalflache und den Ecken dirfen keine Ausrisse sichtbar
oder spurbar sein. AuBerdem dirfen Uber die Schmalflache hinaus in die
Deckschicht und / oder die Querkante keine Aus- oder Abrisse vorkommen.
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8. Kantenschartigkeit

% | Qualitatsmerkmal Kantenschartigkeit der Schnittkante (= Kantenausbriiche)
©
= | Definition Bei beschichteten Platten kann es insbesondere beim Formatieren der
Schmalflache zum Abplatzen von Teilen der Dekorschicht kommen.
Waéhrend die Beschichtung eher hart und sprode ist, ist die Tragerplatte
eher weich. Wird nun bei der spanenden Bearbeitung durch Reibung oder
durch Schnittkréfte eine Kraft auf den Verbund ausgeutibt, so resultieren
hieraus unterschiedlich grof3e Spannungen und Dehnungen in den
Bestandteilen. Das Merkmal Kantenschartigkeit (auf die Kantenlange
bezogene Ausbruchflache) lasst sich in folgende Typen unterteilen:
. Aufbauende Kante
. Aufwélbung
. Anriss
. Ausbriche
. Abplatzer der Dekorschicht
. Ausrisse der Dekorschicht
4
WPrusmc\f
Autwolbung ‘."
T,Kon'en
Schmaifiache
Besch»chlurﬁ )
- - -
=
' Mittelschicht
Abbildung 2 — Kantenschartigkeit
Dabei sind die Ausbriiche besonders problematisch, die Gber den Bereich
der Dekorbeschichtung hinein bis in das Tragermaterial reichen.
% | Messinstrument Pragmatisch — subjektiv:
S . Messll_Jpe (5-fache Vergrol3erung)
. Touchieren

Pragmatisch — objektiv:

. Grenzmuster mit Notenskala (HOMAG Panel Dividing)
Theoretisch — objektiv:

. Konturmessgerat (EQUAM, Formtester)

. USB-Mikroskop

. Digitalmikroskop

. Lasermesssystem

. Optisches Messsystem MSQ (HOMAG Panel Dividing)
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Messmethode

Messlupe:

Unter Verwendung einer Messlupe wird der Kantenbereich in 50 mm
Abschnitten auf die verschiedenen Typen der Kantenschartigkeit
untersucht.

Touchieren:

Um Kantenschartigkeiten manuell ausmessen zu kdnnen, sollten sie
durch Touchieren hervorgehoben werden. Dazu kdnnen beispielsweise
Graphitstdbe verwendet werden. Die Farbpartikel werden bei Andruck auf
die Schnittkantenflache in den Kantenschartigkeiten abgelagert, welche
dadurch besser erkennbar werden.

Grenzmuster mit Notenskala (HOMAG Panel Dividing):
HOMAG Panel Dividing — Grenzmustertest mit Notenskala von 1 — 4
verwenden.

Digitalmikroskop:

Wie bei einer Messlupe kann zusatzlich ein Digitalmikroskop verwendet
werden, um Kantenschartigkeiten zu verdeutlichen. Zuséatzlich lassen sich
die Ergebnisse vermessen und mit Bildern dokumentieren.

Entscheidungskriterien

Uber die gesamte Werkstiicklange diirfen im Kantenbereich mit den
vorgegebenen Messmitteln keine optisch erkennbaren Typen der
Kantenschartigkeit erkennbar sein.
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Verleimen — Kantenanleimen

Inhalt

o I Vo[- K=Y o1 [V =TSR 13

10. Mechanische BeSCNAAIQUNGEN .....ooiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee ettt 14
O o P 1 (] g = L =] (= | TR 14
O T2 = a1 (=1 0] o =1 o o [N TP 15

3 =L (=T g F= 014U Lo [P P PP PP PP PPPPPPPPPPP 16
I IS o] o = 110 (21 453 = T [o IR 16
11,2 SPANAUSIISS ..uuiiieeeeeeaaeaa s e s s s e s s s s s s e s e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaaaaaaans 17

2 CT=T o] 1 1= (A TSI 18
12,1 LeIMIUGENDIEITE ... 18
12.2 KANtENDANAVEITAUT ... e e 19
12.3 KantenbanNAUDEISTANUE ........eeeeeeee e e e 20

Mechanische
Beschadigungen

Plattenmaterial Schalwiderstand
R m

Kantenabzug Geometrie

Leimfugenbreite

Kantenbandverlauf

Kantenband-

tiberstande

C:\Users\GL20MES\AppData\Local\Mit Vil INetCache\Content.Outlook\SRTS2Q9N\Qualitatskriterien Kantenanleimen Juli22.docx




Verleimen I'E HOMAG

Seite 13 von 55 12. September 2022
9. Fugenschluss
Qualitatsmerkmal Fugenschluss (geschlossene Leimfuge)
Definition Oberflachlich sichtbare Fehlstellen bzw. Lunker (Senken und

zugangliche Hohlraume) in der zwischen Plattenmaterial und
Kantenmaterial (bzw. zwischen KM und KM) befindlichen
Leimfuge.

Um eine wasserdampfdichte Beschichtung zu erzeugen, ist die
vollstandige Ausnutzung der in Kontakt gebrachten Flachen als
Verleimzone notwendig.

Regularien -
Messinstrument Pragmatisch — subjektiv:

e Messlupe (5- bis 10-fache VergréRerung)
e Farbeindringverfahren

e Touchieren

e Farbstift — Test (wasserldslicher Edding)

Was?

Theoretisch — objektiv:
e Mikroskop (digital / USB)

Messmethode Messlupe (5- bis 10-fache Vergrof3erung):

Die beiden Stirnseiten sowie die Werkstickober- und -unterseite
des zweiten (produzierten) oder folgenden Werkstlicks werden in
einem gut ausgeleuchteten Raum im Winkel von 90° in 5- bis
10-facher Vergrol3erung untersucht.

Farbeindringverfahren:

Der sichtbare Teil der Leimfuge muss zuerst mit einem Spezial-
reiniger (MarkerR MR79) gereinigt und anschlieBend mit
Permanent-Rot (MarkerR MR68NT) bespriiht werden. Nach

3 Minuten Wartezeit kann das Permanent Rot mit einem
Papiertuch abgewischt und anschliel3end der Entwickler (MarkerR
MR70) aufgetragen werden. Fehlstellen zeigen sich danach als
rote Punkte auf der Leimfuge.

Wie?

Touchieren / Farbstift Test:

Farbpartikel (z.B. eines Graphitstiftes oder eines wasserldslichen
Eddings) kdnnen durch Andruck auf den sichtbaren Teil der
Leimfuge in potenziell vorhandenen Fehlstellen (Offnungen)
abgelagert werden. So kdnnen Fehlstellen deutlich identifiziert und
ggf. ausgemessen werden.

Mikroskop (digital / USB):

Wie bei der visuellen Prifung kann mit einem Digitalmikroskop die
Geschlossenheit einer Leimfuge Uberprift werden. Zusatzlich
kénnen auftretende Fehlstellen vermessen (z.B. Mittelwert der
Fehlstellen in 50-mm-Abschnitten) und dokumentiert werden.
Entscheidungskriterien | Die Leimfuge muss komplett geschlossen sein.

An keiner Leimfuge des Werkstiicks dirfen mit den vorgegebenen
Messmitteln visuell feststellbare Fehlstellen bzw. Lunker
erkennbar sein.
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10. Mechanische Beschadigungen

10.1 Plattenmaterial

Was?

Qualitatsmerkmal

Mechanische Beschadigungen am Plattenmaterial

Definition

Beschadigungen des Plattenmaterials, nachdem es die
Formatbearbeitung in definierter Qualitat verlassen hat, dirfen
nicht sichtbar sein.
Dabei wird ein besonderes Augenmerk auf mechanische
Beschadigungen am Plattenmaterial gelegt, welche durch Druck
der Leimwalze auf die Deckschicht des Plattenmaterials
entstehen.
Das Merkmal mechanische Beschadigungen am Plattenmaterial
lasst sich in folgende Typen unterteilen:

e Aufgestellte / Aufwdlbungen in der Deckschicht

e Abplatzer und Ausbriiche

e Mausezéhne

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
¢ visuelle Prufung ohne Hilfsmittel
e Messlupe (5- bis 10-fache VergréRerung)

Theoretisch — objektiv:
e Mikroskop (digital / USB bis 200-fache Vergro3erung)

Messmethode

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:

Die gesamte Werkstilicklange und die Stirnseiten werden mit
speziellem Augenmerk auf das Plattenmaterial visuell begutachtet.
Visuelle Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit bloRem
Auge aus 50 cm Betrachtungsabstand innerhalb von 30 Sekunden
erkennbar sind.

Messlupe (5- bis 10-fache VergréRerung):

Sowohl die Stirnseiten als auch die Werkstickober- und
-unterseite des zweiten oder folgenden Werkstiicks werden in
einem gut ausgeleuchteten Raum im Winkel von 90° in 5- bis
10-facher Vergrol3erung untersucht.

Digitalmikroskop / USB — Mikroskop:

Identisch mit der visuellen Prifung, jedoch mit messtechnischer
Unterstutzung und der Méglichkeit, Fehler zu messen und zu
dokumentieren.

Entscheidungskriterien

Auf dem gesamten Werkstiick dirfen mit den vorgegebenen
Messmitteln keine visuell sichtbaren Beschadigungen am
Plattenmaterial im direkten Anschluss (Kantenbereich) an die
Leimfuge erkennbar sein.
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10.2 Kantenband

Was?

Qualitatsmerkmal

Mechanische Beschadigungen am Kantenband

Definition

Durch das Magazin (z.B. Kantenbandfuhrung), den
Kantenbandtransport oder die Druckzone kénnen sich
mechanische Beschadigungen auf der Kantenbandoberflache
abzeichnen.

AulRerdem koénnen Stauchungen an der Vorderkante nach der
Anlaufstrecke (Punkt 4) durch die Druckzone auftreten.

Das Merkmal mechanische Beschadigungen am Kantenband lasst
sich in folgende Typen unterteilen:

,Deformiertes” Kantenband

Fehlendes / gerissenes / zu kurzes Kantenband
Unebenheiten in der Kante

Dellen

Kratzspuren

Langgestreckte Vertiefungen

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prufung ohne Hilfsmittel
o Messlupe (5- bis 10-fache VergréRRerung)
e Lichtspaltmessung mit Haarlineal

Theoretisch — objektiv:
¢ Digitalmikroskop
e USB-Mikroskop (200-fache Vergro3erung)

Messmethode

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:

Die Werkstiicke werden visuell Giber die gesamte Werkstiicklange
mit speziellem Augenmerk auf das Kantenband bewertet. Visuelle
Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit bloRem Auge aus
50 cm Betrachtungsabstand innerhalb von 30 Sekunden erkennbar
sind.

Messlupe (5- bis 10-fache VergréRerung):

Die Werkstuickober- und -unterseite des zweiten (produzierten)
oder folgenden Werkstiicks werden in einem gut ausgeleuchteten
Raum im Winkel von 90° in 5- bis 10-facher Vergrof3erung
untersucht.

Lichtspaltmessung mit Haarlineal:

Bei der Lichtspaltmessung mit einem Haarlineal ist im Gegenlicht
zu erkennen, ob die Flache des Kantenbands Kratzspuren
aufweist.

Digitalmikroskop / USB-Mikroskop:

Wie bei der visuellen Prifung, jedoch mit messtechnischer
Unterstiitzung und der Moglichkeit, Fehler zu messen und zu
dokumentieren.

Entscheidungskriterien

Auf der gesamten Schmalflache dirfen mit den vorgegebenen
Messmitteln keine visuell wahrnehmbaren Beschadigungen auf
dem Kantenband der Schmalflache in L&ngs- sowie Querrichtung
des Werkstlicks erkennbar sein.




Verleimen

He HOMAG

Seite 16 von 55 12. September 2022

11.Kantenabzug

11.1 Schalwiderstand

Was?

Qualitatsmerkmal

Kantenabzug — Schalwiderstand

Definition

Der Schalwiderstand beschreibt die senkrecht zur Leimfuge
gemessene mittlere Kraft je Prufkérperbreiteneinheit, die
erforderlich ist, um die beiden Flgeteile (Plattenmaterial —
Kantenband) eines geklebten Prifkorpers kontinuierlich
voneinander zu trennen.

Regularien

e DINEN 1464
e Anleitung zum Kantenabzugtest

Wie?

Messinstrument

Theoretisch — objektiv:
e Materialprifmaschine
(z.B.: Zugprufmaschine MPK SPZ 3K)

Messmethode

Wegkonstantes Abschalen des Kantenbands mit einer
Traversenvorschubgeschwindigkeit von 100 mm/min und einer
Schélstrecke von min. 200 mm.

Auswertung des mittleren Schalwiderstands unter
Vernachlassigung der ersten und letzten 10 % der Schalstrecke.

Entscheidungskriterien

Folgende mittlere Schalkrafte in Newton je Millimeter Probenbreite
(N/mm) sind zu erreichen:

>= 3 N/mm

Alternativ zu den Schalkraften ist die Prifung bei einem
Substratbruch (Kantenband bricht wahrend des Tests) bestanden.
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11.2 Spanausriss

Was?

Qualitatsmerkmal

Kantenabzug — Spanausriss

Definition

An dem abgeschalten Werkstiick wird beurteilt, in welchem Umfang
die Klebeseite des Kantenbands mit Spanen bedeckt ist.

Damit soll die Festigkeit der Leimfuge sowie der Grenzschicht
zwischen Tragermaterial und Kantenband beurteilt werden.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prufung ohne Hilfsmittel

Messmethode

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:

Die Beurteilung des Spanausrisses erfolgt an einem abgeschélten
Kantenband. Bei diesem wird untersucht, in welchem Umfang die
Kantenbandriickseite mit Spanen bedeckt ist. Visuelle
Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit blo3em Auge aus

50 cm Betrachtungsabstand innerhalb von 30 Sekunden erkennbar
sind.

Entscheidungskriterien

Die Klebung ist als sehr gut zu bewerten, wenn 100 % des
abgeschalten Kantenbandes sowohl mit Klebstoff als auch mit
Spénen / Fasern aus dem Plattenmaterial bedeckt sind.




Verleimen

He HOMAG

Seite 18 von 55 12. September 2022

12. Geometrie

12.1 Leimfugenbreite

Was?

Qualitatsmerkmal

Geometrie — Leimfugenbreite

Definition

Vermessung der Leimfugendimension (Werkstlickober- und -unterseite)
zur Bestimmung der Leimfugenbreite Uber die gesamte Werkstiicklange
anhand definierter Messpunkte. Dabei ist besonders auf die Stauchung
an Vorder- und Hinterkante zu achten.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — objektiv:
e Messlupe (5- bis 10-fache VergréRerung) mit Fadenzéhler

Theoretisch — objektiv:
e Mikroskop (digital / USB mit 200-facher VergréRerung)

Messmethode

Die Leimfuge muss an den Messpunkten A bis G (siehe Abbildung 1 —
Vermessung der Leimfugenbreite) vermessen werden.
Aus den Messpunkten B bis F wird der arithmetische Mittelwert anhand

der Formel x = 2X<*P*EF perechnet. Die duReren Messpunkte A und G

werden in der Mittelwertbildung nicht bertcksichtigt. Diese Messpunkte
werden besonders vom Abhub und Anpressdruck der KAL beeinflusst.

Draufsicht Werkstlck

Vorschubrichtung

Vorderkante
N
~
Hinterkante

__Kantenband

o - ol w . 1 leinfuge
| o -
1 L

Platte/Deckschicht

Abbildung 1 — Vermessung der Leimfugenbreite

Entscheidungskriterien

Aund G =2 0,5*Xx

X —20% < Messwerte BbisF < X+ 20%

Differenz Ober- und Unterseite + 20 %

Messwerte A bis G sollten (in Abhangigkeit von den Rohstoffen)

so klein wie moglich sein und B bis F durfen bei Verwendung von
EVA 0,15 mm bzw. bei PU 0,1 mm nicht tberschreiten.

Zu verwendendes Tragermaterial: Spanplatte EN 312 P2 38 mm

(z.B. Egger P2).
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12.2 Kantenbandverlauf

Qualitatsmerkmal

Geometrie — Kantenbandverlauf

% | Definition Vermessung der Kantenbandiberstéande und des Kantenband-
g verlaufs zur Werkstiickober- und -unterseite Uber die ganze Lange.
Regularien -
Messinstrument Pragmatisch — objektiv:
e Lehre
Theoretisch — objektiv:
e Messschieber / Tiefenmald
Messmethode Lehre:
Zur Bewertung von Abweichungen kann zusatzlich eine Lehre
angefertigt werden.
Messschieber / Tiefenmal3:
Messung des Uberstands des Kantenbands an der Ober- und
Unterseite des Werkstiicks tber die gesamte Werkstiicklange
sowie die Bewertung des Verlaufs liber die Lange bei Platten ohne
Niederhalter.
Kante
Werkstiick
-
2
=

Bild 0361a 2 + 0,

Abbildung 2 — Kantenbandverlauf

Entscheidungskriterien

Generell gilt folgende Vorgabe zur Verwendung des richtigen
Kantenbandes:

Kantenbandh6he [mm] = Plattendicke + 4 mm

Lehre:

Es durfen keine Abweichungen von Werksttick zur Lehre sichtbar
sein.

Messschieber / Messuhr / Tiefenmal3:
Die Toleranz fir den Kantenbandverlauf betragt:
+ 0,5mm




Wie?

Verleimen

He HOMAG

Seite 20 von 55 12. September 2022
12.3 Kantenmaterialliberstande

Qualitatsmerkmal
Definition

Was?

Geometrie — Kantenmaterialliberstande

Regularien -
Messinstrument

Bewertung und Vermessung der Kantenmaterialiberstande langs
zur Vorder- und Hinterkante eines Werkstulcks.

Theoretisch — objektiv:
[ ]
Messmethode

Messschieber / Tiefenmalf3
Messschieber / Tiefenmafl}:

Messung der Uberstande des angeklebten Kantenmaterials an der
Vorder- und Hinterkante.

VK

Abbildung 3 - Kantenbandiberstéande
Entscheidungskriterien

Messschieber / Messuhr/ Tiefenmal’:

Folgende Toleranzen gelten fir das jeweilige Verfahren:

Verleimart Vorderkante Hinterkante
Leimfuge 5mm £ 2,0 mm 5mm £ 2,0 mm
laserTec 10mMm+2,0mm | 20 mm % 2,0 mm
airTec 20 mm = 2,0 mm

30 mm 2,0 mm

jeweils bei 20 m/Min. Vorschubgeschwindigkeit
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13. Kappen

Kappen

Winkligkeit des
geraden
Kappschnitts

Parallelitdt des Geradheit Bearbeitungs- Ausriss-und Abdricke und Unbeschadigte
Faseschnitts rauigkeit Abrissfreiheit Glanzspuren Schutzfolie
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13.1 Parallelitat des Faseschnitts

Qualitatsmerkmal

Parallelitat des Faseschnitts

Definition Bewertung der parallelen Auspragung der Fase beim Fasekappen.
% Die Fasestarke muss entsprechend der Kantenbanddicke eingestellt sein. Die
g beiden Fasekanten muissen Uber die gesamte Kantenbandhohe einen
parallelen und gleichen Abstand aufweisen.
Regularien -
Messinstrument | Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prufung ohne Hilfsmittel
o Messlupe (5- bis 10-fache VergréRRerung)
Theoretisch — objektiv:
e Digitalmikroskop
e USB-Lupe
Messmethode Fur die Beurteilung der Parallelitat muss ein PrUfmuster mit einer
Werkstuckdicke von >= 38 mm verwendet werden.
Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:
Der parallele Verlauf des Faseschnitts wird bei guter Ausleuchtung visuell
untersucht. Visuelle Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit bloRem
Auge aus einem Betrachtungsabstand von 50 cm innerhalb von 30 Sekunden
erkennbar sind.
Messlupe:
Zusatzlich zur visuellen Priifung kann unterstitzend eine Messlupe verwendet
S werden, um den parallelen Verlauf genauer betrachten zu kénnen.
=

Digitalmikroskop:

Fur objektive und reproduzierbare Ergebnisse kann ein Digitalmikroskop
verwendet werden, womit die Parallelitat vermessen und dokumentieren
werden kann.

Entscheidungs-
kriterien

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:
Die Parallelitat der Fase darf tiber die Werkstiickhdhe visuell nicht abweichen.

Mit Hilfsmitteln:

Die Parallelitat des Prifmusters mit einer WD >= 38 mm darf max. 0,05 mm
abweichen.
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13.2 Winkligkeit des geraden Kappschnitts

Qualitatsmerkmal

Winkligkeit des geraden Kappschnitts

«. | Definition Beurteilung der Rechtwinkligkeit des geraden Kappschnitts beim Bindig-
4 sowie Geradekappen.
= Diese Bewertung gilt fiir alle Kantenmaterialien.
Regularien -
Messinstrument | Pragmatisch — subjektiv:
e Lichtspaltmessung mit dem Haarwinkel
Theoretisch — objektiv:
¢ Digitalmikroskop
¢ Messmaschine (z.B. KMG)
Messmethode Lichtspaltmessung mit einem Haarwinkel:
Fur die Ermittlung der Abweichungen wird ein Haarwinkel zur
Lichtspaltmessung im Winkel von 90° mit einem Winkelschenkel an der
Grundflache angelegt, um mit dem zweiten Schenkel den Winkel des
Kappschnitts zu kontrollieren. So kann die Rechtwinkligkeit des Kappschnitts
beurteilt werden.
A
°
=

Abbildung 4 - Winkligkeit des geraden Kappschnitts

Messmaschine (KMG):

Automatische Uberprifung der Rechtwinkligkeit im Vergleich mit einem CAD
Modell

Entscheidungs-
kriterien

Lichtspaltmessung mit dem Haarwinkel:

Die Winkligkeit des geraden Kappschnitts darf visuell vom Haarwinkel nicht
abweichen.

Messmaschine (KMG):
Die Winkligkeit darf messtechnisch folgende Toleranzen nicht tiberschreiten:
e WD (Werkstuckdicke) <= 22 mm =» Toleranz = 0,05 mm

e WD > 22 mm = Toleranz = 0,10 mm
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13.3 Geradheit des Kappschnitts (Kantenmaterialdicke £ 3 mm)

Qualitatsmerkmal

Geradheit des Kappschnitts (Kantendicke < 3 mm)

Definition Beurteilung der Geradheit des Kappschnitts nach den Prozessen Biindig-
o sowie Geradekappen. Dabei darf keine Oberflachenunebenheit auf der Kante
@ des Kappschnitts erkennbar sein.
= Die Geradheit gilt ausschlieRlich fur Kantenmaterialien mit einer Stéarke
<3 mm.
Regularien -
Messinstrument | Pragmatisch — subjektiv:
e Lichtspaltmessung mit dem Haarlineal
Theoretisch — objektiv:
o Messmaschine (KMG)
Messmethode Fur die Beurteilung der Geradheit durfen nur Kantenmaterialien < 3mm
verwendet werden.
Lichtspaltmessung mit dem Haarlineal:
Fur die Ermittlung der Abweichungen wird ein Haarlineal zur
Lichtspaltmessung mit einer Langsseite an der Grundflache angelegt und der
Kappschnitt kontrolliert. So kann die Geradheit bzw. Planheit des Kappschnitts
beurteilt werden.
o= ]
[
2
=

Abbildung 5 - Geradheit des Kappschnitts

Messmaschine (KMG):
Automatische Uberprifung der Geradheit im Vergleich mit einem CAD-Modell.

Entscheidungs-
kriterien

Lichtspaltmessung — Haarlineal:

Die Geradheit des Kappschnitts darf Gber die Werkstiickhthe visuell nicht
abweichen, dabei darf kein signifikanter Lichtspalt erkennbar sein.

Messmaschine (KMG):
Die Geradheit des Kappschnitts darf bei einem Kantenband < 3 mm

messtechnisch max. 0,05 mm abweichen.
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13.4 Ebenheit des Kappschnitts (Kantendicke > 3 mm)

Qualitatsmerkmal

Ebenheit des Kappschnitts (Kantendicke > 3 mm; Massivkanten)

Definition Beurteilung der Ebenheit der Flache des Kappschnitts nach dem Biindig- sowie
o Geradekappen. Dabei dirfen keine Oberflachenunebenheiten auf der Flache
@ des Kappschnitts erkennbar sein.
= Die Ebenheit gilt ausschlielich fir Kanten mit einer Starke > 3 mm,
umgangssprachlich auch als Massivkanten bezeichnet.
Regularien -
Messinstrument | Pragmatisch — subjektiv:
e Lichtspaltmessung mit Haarlineal / Haarwinkel
Theoretisch — objektiv:
¢ Messmaschine (KMG)
Messmethode Das Qualitatsmerkmal der Ebenheit kann nur bei Kanten > 3 mm bewertet
werden. Wenn moglich wird die Ebenheit des Kappschnitts mit einer
Massivkante von 20 x 60 mm gemessen, ansonsten mit dem dicksten
verfligbaren Kantenband.
Lichtspaltmessung — Haarlineal / Haarwinkel:
Bei der Lichtspaltmessung mit einem Haarlineal ist im Gegenlicht zu erkennen,
ob die Flache eben oder uneben ist. Die Flache des Kappschnitts soll iber die
acht Messstrecken, wie in der Abbildung mit Linien gekennzeichnet, geprift
werden.
©
=

Abbildung 6 - Ebenheit des Kappschnitts

KMG — Messmaschine:
Automatische Uberprifung der Ebenheit im Vergleich mit einem CAD-Modell.

Entscheidungs-
kriterien

Lichtspaltmessung — Haarlineal:

Im Gegenlicht ist die Lichtspaltbreite zwischen Massivkante und Haarwinkel an
den einzelnen Messstrecken und im Gesamten visuell zu bewerten. Dabei soll
visuell kein signifikanter Lichtspalt erkennbar sein.

Messmaschine (KMG):
Die Toleranz der Ebenheit eines Kappschnitts betrdgt maximal 0,05 mm.
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13.5 Bearbeitungsrauheit

Was?

Qualitatsmerkmal

Bearbeitungsrauigkeit des Kappschnitts

Definition

Bei der Bearbeitung mit definierten Schneiden wird die Rauigkeit der
Oberflache des Kappschnitts durch die Schartigkeit der Schneiden
(Messerschlage, Zahneingriffsspuren, Fasern, Riefen etc.) bestimmt und als
Schneidspuren auf dem Kappschnitt abgebildet.

Auf ABS- und Holzkanten kénnen sich hierbei Bearbeitungsspuren bzw.
Schneidspuren abbilden, PP-Kanten hingegen neigen zum Schmieren.

Regularien

e VDI-Richtlinie 3414 Blatt 1

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
e Haptische Prifung (Fingerprobe)
o Messlupe (5- bis 10-fache VergréRRerung)
e Lichtspaltmessung mit Haarlineal

Theoretisch — objektiv:
e Konturmessgerat
¢ Rauheitsmessgerat
o Digitalmikroskop (+ Dunkelfeldbeleuchtung)

Messmethode

Haptische Priifung (Fingerprobe):
Zur haptischen Prufung bewegen sich die Fingerkuppen auf der Oberflache
des Kappschnitts, um die Wahrnehmung von Unebenheiten zu verstarken.

Messlupe (5- bis 10-fache VergréRerung):
Die Kappschnitte der Werkstiicke werden bei guter Beleuchtung im Winkel von
90° mit einer 5- bis 10-fachen Vergro3erung bewertet.

Lichtspaltmessung — Haarlineal:

Fur die Ermittlung der Abweichungen wird das Haarlineal zur
Lichtspaltmessung auf den Kappschnitt gelegt. So kann die
Bearbeitungsrauheit am Kappschnitt im Gegenlicht beurteilt werden.

Entscheidungs-
kriterien

Der Grenzwert fir die Bearbeitungsrauheit des Kappschnitts betragt Rz = 25.

Haptische Priifung (Fingerprobe)
Haptisch durfen keine signifikanten Rauigkeiten auf dem Kappschnitt
wahrnehmbar sein.

Messlupe
Mit der Messlupe dirfen keine signifikanten Rauigkeiten auf dem Kappschnitt
erkennbar sein.

Lichtspaltmessung — Haarlineal
Im Gegenlicht dirfen mit dem Haarlineal keine signifikanten Rauigkeiten
wahrnehmbar sein.
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13.6 Ausriss — und Abrissfreiheit

Was?

Qualitatsmerkmal

Ausriss- und Abrissfreiheit

Definition

Sicht- und fuhlbar abstehende Fasern, Ausrisse sowie Abrisse des
Kantenbands Uber den Kappschnitt, welche je nach Material in Abhangigkeit
von Schneidform, Werkzeugverschleild und Faserschnittrichtung entstehen
koénnen.

Es wird zwischen zwei Zustanden der Aus- und Abrisse unterschieden:
¢ Bei Kunststoffkantenbandmaterialien (PP & ABS) durch Ausbrechen
des Kantenbandes nach oben, unten und speziell an den Ecken.
e Bei Holz- und Melaminkantenbandern entstehen Ausrisse an den
Kantenbereichen des Kappschnitts.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prifung ohne Hilfsmittel
¢ haptische Prifung (Fingerprobe)

Messmethode

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:

Die Kappschnitte der Werkstiicke werden bei guter Beleuchtung visuell mit
speziellem Augenmerk auf den Kanten- und Eckenbereich untersucht. Visuelle
Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit bloiem Auge aus 50 cm
Betrachtungsabstand innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind.

Haptische Priifung (Fingerprobe):

Zusatzlich zur visuellen Prifung bewegen sich die Fingerkuppen auf der
Oberflache gegen die Schnittrichtung, so richten sich durch ihre zerkliftete
Struktur Fasern oder Teile von Fasern wieder auf. Diese Fasern verhaken sich
in den Furchen und Rillen der Fingerkuppen, die Wahrnehmung wird somit
verstéarkt (Katzenhaareffekt).

Entscheidungs-
kriterien

Visuelle Priifung ohne Hilfsmittel / haptische Priifung:

Auf der gesamten Hohe des Kappschnitt dirfen keine Ausrisse sichtbar sowie
haptisch spurbar sein.

AulRerdem durfen tUber den Kappschnitt hinaus in die Deckschicht keine Aus-
oder Abrisse vorkommen.
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13.7 Abdricke und Glanzspuren beim Kappen

Qualitatsmerkmal

Abdriicke und Glanzspuren beim Kappen

Definition Gestaltungsabweichungen einerseits in Form von Druckstellen und
Glanzspuren am Kantenband sowie anderseits in Form von Reibung beim
Abtasten der Werkstlicke durch die Kappanschlage (Tastelemente).
o Unterschied zwischen Abdriicken und Glanzspuren:
@ o Abdriicke entstehen speziell bei stehenden Kappanschlagen durch den
= Kappanschlag an der Vorder- und / oder Hinterkante.
e Glanzspuren entstehen bei ziehenden Kappanschlagen oder dem
Fasekappanschlag. Zu beachten ist, dass bei dunklen, glanzenden
Farbténen dieser Effekt intensiviert wird.
Regularien -
Messinstrument | Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prifung ohne Hilfsmittel
e Messlupe (5- bis 10-fache VergroRRerung)
¢ haptische Priifung (Fingerprobe)
Messmethode Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:
Werkstlicke mit Kantenband werden visuell im Gegenlicht / Streulicht
(natdrliches / direktes Sonnenlicht) Gberprift. Glanz ist charakterisiert durch die
intensive Rickstrahlung des Lichts an glatten Oberflachen. Im Vergleich mit
dem Grol3teil der Flache werden Glanzspuren und Abdriicke durch verénderte
gerichtete Reflektion (bei Lichteinfall) erkennbar.
DY Visuelle Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit bloBem Auge aus
= 50 cm Betrachtungsabstand innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind.

Messlupe (5- bis 10-fache VergréRerung):
Mit einer Messlupe kénnen entdeckte Glanzspuren bzw. Abdriicke genauer
untersucht und bewertet werden.

Haptische Prufung (Fingerprobe):
Haptisch kann man speziell Abdriicke auf dem Werkstiick im Bereich der
eingesetzten Kappanschlage spiren.

Entscheidungs-
kriterien

In den Bereichen, an denen die Kappanschlage am Kantenband ansetzen bzw.
gleiten, durfen mit den vorgegebenen Messmitteln keine visuell sichtbaren und
/ oder haptisch wahrnehmbaren Abdriicke sowie Glanzspuren erkennbar sein.
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13.8 Unbeschadigte Schutzfolie

Qualitatsmerkmal

Unbeschéadigte Schutzfolie

Definition Bei vorhandener Schutzfolie auf dem Kantenband darf diese durch den
% Kappprozess nicht zerfleddert oder zerrissen werden und herunterhéangen.
g Eine unbeschadigte Schutzfolie ist wichtig. Dies kann besonders bei
Kappaggregaten mit ziehenden Kappanschlagen entstehen.
Regularien -
Messinstrument | Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prifung ohne Hilfsmittel
Messmethode Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:
Das Werkstiick wird bei guter Beleuchtung ohne Hilfsmittel visuell an den
Bereichen der Kappschnitte untersucht.
o Visuelle Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit bloBem Auge aus
.é 50 cm Betrachtungsabstand innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind.
Entscheidungs- | Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:
kriterien

Bei dieser Sichtprifung wird bei der visuellen Bewertung zwischen zwei
Zustanden unterschieden:

e i.0. =unbeschadigte Schutzfolie und Haftung vorhanden
e n.i.0. = beschadigte Schutzfolie oder fehlende Haftung
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14.1 Parallelitat des Formfrasens

Qualitatsmerkmal

Parallelitat des Formfrasens

Definition Bewertung der vertikalen Profilausprdgung (z.B. Radius, Fase) des
- Formfrasens auf dessen Parallelitat Uber die gesamte Werkstlickhdhe.
g Die Parallelitat der vertikalen Profilauspragung beschreibt den parallelen
= Verlauf des Profils in gleicher Profilbreite Uber die Werkstiickh6he der beiden
Schnittkanten zueinander.
Regularien -
Messinstrument | Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prufung ohne Hilfsmittel
e Messlupe (5- bis 10-fache VergroéRRerung)
Theoretisch — objektiv:
¢ Digitalmikroskop
Messmethode Zur Bewertung der Parallelitat sind Werkstlicke mit einer Héhe = 38 mm zu
verwenden.
Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel / Messlupe:
Die vertikalen Profilverlaufe der Werkstiicke werden bei guter Beleuchtung auf
deren Parallelitdt untersucht. Visuelle Abweichungen gelten als Fehler, wenn
_‘E_j sie mit bloBem Auge aus 50 cm Betrachtungsabstand innerhalb von 30
= Sekunden erkennbar sind.
Digitalmikroskop:
Zusatzlich kann fir objektive und reproduzierbare Ergebnisse ein
Digitalmikroskop verwendet werden.
Entscheidungs- Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel / Messlupe:
kriterien Visuell dirfen keine Abweichungen der Parallelitat nach dem Formfrasen tber

die gesamte Werkstiickhthe erkennbar sein.

Digitalmikroskop:
Die Profilauspragung des Kantenbandes darf in seiner Parallelitat Gber die
gesamte Werkstiickhéhe max. 0,05 mm abweichen.
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14.2 Welligkeit

Was?

Qualitatsmerkmal

Welligkeit

Definition

Welligkeit infolge von spanender Bearbeitung sind Unebenheitsanteile mit
Wellenlangen oder auch Oberflachenunruhen.

Diese Welligkeit entsteht durch den flach auslaufenden Bereich der
Werkzeugschneiden, wodurch ein Profil (z.B. Radius, Fase) zu breit und die
beiden Kantenbereiche (z. B. der Radien) wellig werden kdnnen.

Fur einen prazisen Radius ist es wichtig, das richtige Werkzeug fur den
gewilnschten Radius zu verwenden.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prufung ohne Hilfsmittel
e Lichtspaltmessung — Haarlineal / Haarwinkel
e Messlupe (5- bis 10-fache VergroéRRerung)

Theoretisch — objektiv:
¢ Digitalmikroskop
o KMG-Messmaschine
e Konturmessgerat

Messmethode

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:

Die geraden Verlaufe der Profile werden bei guter Beleuchtung untersucht.
Visuelle Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit bloBem Auge aus
50 cm Betrachtungsabstand innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind.

Lichtspaltmessung — Haarlineal / Haarwinkel:
Um Welligkeiten besser erkennbar zu machen, kann ein Haarlineal oder ein
Haarwinkel verwendet werden.

Messlupe (5- bis 10-fache VergréRRerung):

Die vertikalen sowie die horizontalen Profile der Werkstiicke werden bei guter
Beleuchtung im Winkel von 90° mit einer Messlupe (5- bis 10-fachen
VergroRerung) bewertet.

Digitalmikroskop:
Zusatzlich kann fur objektive und reproduzierbare Ergebnisse ein
Digitalmikroskop verwendet werden.

Entscheidungs-
kriterien

Visuell / Messlupe / Messlupe / Digitalmikroskop:
Visuell durfen keine Welligkeiten erkennbar sein.

Lichtspaltmessung — Haarlineal / Haarwinkel:

Die Lichtspaltbreite zwischen Kantenband und Haarlineal ist visuell zu
bewerten. Bei einem geraden Profil ohne Wellen diurfen weder ein Spalt noch
Welligkeiten (z.B. mit dem Haarlineal) erkennbar sein.
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14.3 Messerschlage

Qualitatsmerkmal

Messerschlage am vertikalen Anteil des Werkstlicks

Definition Der gefréste vertikale Anteil des Formfrasens ist durch Bearbeitungsspuren
gekennzeichnet, die sich als Messerschlage darstellen kdnnen. Bei
mehrschneidigen Werkzeugen bildet die Eingriffskinematik aufgrund der

¢ Toleranzen einzelner Schneiden nur eine Schneide auf der gefrasten
@ Oberflache ab. Durch den Werkzeugvorschub wird der Abstand einzelner
= Messerschlage gebildet.
Aufgrund einer fehlenden Ziehklinge kénnen diese nicht egalisiert werden,
somit bleiben Messerschlage im vertikalen Anteil und besonders in den Ecken
(Kugel oben und unten) bestehen.
Regularien -
Messinstrument | Pragmatisch — subjektiv:
¢ visuelle und haptische Prifung (Fingerprobe)
e Touchieren (+ manuelles Ausmessen)
e Messlupe (5- bis 10-fache VergroéRRerung)
Theoretisch — objektiv:
¢ Digitalmikroskop (Dunkelfeldbeleuchtung / Bildbearbeitung)
e Tastschrittverfahren
¢ Messmaschine (KMG)
e Konturmessgerat
e optisch (Kamerasystem / Laser)
Messmethode Visuelle und haptische Prifung (Fingerprobe):
Der vertikale Anteil der gesamten formatierten Schmalflache wird visuell und
zusatzlich haptisch bewertet. Visuelle Abweichungen gelten als Fehler, wenn
sie mit bloRem Auge aus 50 cm Betrachtungsabstand innerhalb von
30 Sekunden erkennbar sind. Zur haptischen Prifung bewegen sich die
Fingerkuppen auf der Oberflache der Schmalflache, um die Wahrnehmung von
N Messerschlagen zu verstarken.
]
= Touchieren (+ manuelles Ausmessen):

Dazu konnen z.B. Graphitstabe verwendet werden. Die Farbpartikel werden
bei Andruck auf die Schnittkantenflache in den Messerschlagen abgelagert.
(Bei gleichmafigen Messerschlagweiten sollten mehrere Schlage ausgezéhlt
werden, um die Unsicherheit bei der Bestimmung der Anfangs- und Endpunkte
durch eine Mittelwertbildung zu reduzieren.)

Mikroskop:

Identisch mit der visuellen Priifung kann mit einem Digitalmikroskop (z.B.
Dunkelfeldbeleuchtung) der vertikale Anteil eines Werksticks auf
Messerschlage untersucht werden. Zusatzlich kann die Messerschlagslange
vermessen und dokumentiert werden.

Entscheidungs-
kriterien

Die Messerschlage durfen auf der gesamten vertikalen Hohe der Profile (z.B.
Radius, Fase) nur sehr schwach ausgepragt sein. In den Ecken muss auf einen
gleichméaRigen Verlauf der jeweiligen Profile geachtet werden, damit das Profil
nicht aus sogenannten Hackern besteht. Bei Radien ist es in den Ecken
besonders wichtig, dass diese subjektiv als Rundung wahrgenommen werden
kénnen.




Nachbearbeitung

He HOMAG

Seite 35 von 55 12. September 2022

14.4 Rattermarken durch Aufschwingen

Was?

Qualitatsmerkmal

Rattermarken durch Aufschwingen

Definition

Markierungen auf den Profilen (z.B. Radien, Fasen) quer zur
Vorschubrichtung durch das Aufschwingen und Vibrieren des Formfrasers
(z.B. aufgrund zu geringer Systemsteifigkeit).

Diese Form von Rattermarken tritt nur in horizontaler Richtung durch hohe
Haftreibung bei Holzkantenbandern auf.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prufung ohne Hilfsmittel
o Messlupe (5- bis 10-fache VergréRRerung)
e Touchieren (+ manuelles Ausmessen)

Theoretisch — objektiv:
¢ Digitalmikroskop
o KMG-Messmaschine
e Konturmessgerat

Messmethode

Siehe 14.3 Messerschlage

Entscheidungs-
kriterien

Rattermarken durch Aufschwingen dirfen nicht erkennbar sein.
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14.5 Bearbeitungsrauigkeit

Qualitatsmerkmal

Bearbeitungsrauigkeit (Schmiereffekt PP)

Definition Bei der Bearbeitung mit definierten Schneiden wird die Rauigkeit der
Oberflache des Formfrasens durch die Schartigkeit der Schneiden
(Messerschlage, Zahneingriffsspuren, Fasern, Riefen etc.) bestimmt und als
Schneidspuren auf dem Profil abgebildet.
-
& Auf ABS- und Holzkanten kénnen sich hierbei Bearbeitungsspuren bzw.
= Schneidspuren abbilden, PP-Kanten mit deren Materialeigenschaften
hingegen neigen zum Schmieren. Mit richtiger Schnittgeschwindigkeit /
Drehzahl / Drehrichtung des Werkzeugs (GLL / GGL) kann dem
entgegengewirkt werden.
Regularien -
Messinstrument | Pragmatisch — subjektiv:
e haptische Prifung (Fingerprobe)
o Messlupe (5- bis 10-fache VergréRerung)
e Lichtspaltmessung mit Haarlineal
Theoretisch — objektiv:
D) e Konturmessgerat
= ¢ Rauheitsmessgerat

¢ Digitalmikroskop (+ Dunkelfeldbeleuchtung)

Messmethode Siehe 14.2 Welligkeiten
Entscheidungs- Mit den vorgegebenen Messmitteln dirfen in den gesamten Profilbereichen
kriterien

keine visuell wahrnehmbaren Bearbeitungsrauigkeiten in Form von
Schneidspuren und / oder Schmiereffekten erkennbar sein.
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14.6 Vertikaler Bearbeitungsiibergang

Qualitatsmerkmal

Vertikaler Bearbeitungstibergang

Definition Bewertung des Ubergangs von der oberen zur unteren Bearbeitung im
vertikalen Anteil. Dies gilt fir Aggregate, bei denen das Frasen des vertikalen
Anteils Uber zwei Gerate bzw. separate Bearbeitungen geschieht (z.B. FK11,
FF32 und FK21).
Bei unterschiedlichem Einsatz oder unterschiedlichen Einstellungen des
oberen und unteren Aggregats konnen unterschiedliche Profilauspragungen
(z.B. Radius, Fase) sowie erkennbare Ubergédnge entstehen (z.B. oberer
Radius grof3er als unterer Radius).
G
g @
o)
C Lw\
Abbildung 7 -Vertikaler Bearbeitungsiibergang
Regularien -
Messinstrument | Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prufung ohne Hilfsmittel
o Messlupe (5- bis 10-fache VergréRRerung)
e Lichtspaltmessung mit dem Haarlineal / Haarwinkel
Theoretisch — objektiv:
¢ Digitalmikroskop
o Messmaschine (KMG)
e Konturmessgerat
Messmethode Fur die Bewertung des Bearbeitungsibergangs des Profils Uber die Héhe der
vertikalen Schmalflache muss die Dicke der Platte min. 38 mm betragen,
ansonsten sind potenzielle Fehler nicht erkennbar.
o
Q
= Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:

Die GleichméaRigkeit der Profilibergdnge wird an den vertikal gefrasten
Strecken / Radien bei guter Beleuchtung untersucht. Visuelle Abweichungen
gelten als Fehler, wenn sie mit bloRem Auge aus 50 cm Betrachtungsabstand
innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind.

Messlupe (5- bis 10-fache VergréR3erung) / Haarlineal / Haarwinkel:
Mit einer Messlupe oder einem Haarlineal konnen entdeckte
Bearbeitungstibergange detaillierter identifiziert bzw. untersucht werden.

Entscheidungs-
kriterien

Der Verlauf der gefrasten Profile ist im Ubergapg des vertikalen Anteils zu
bewerten. Im vertikalen Anteil durfen keine Ubergange erkennbar sein.
Zusétzlich dirfen keine Uberstande erkennbar und / oder fiihlbar sein. Ein

homogener Verlauf ist dazu Voraussetzung.
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14.7 Horizontaler Bearbeitungstibergang

Was?

Qualitatsmerkmal

Horizontaler Bearbeitungsiibergang

Definition

Bewertung des Ubergangs des Frasens der Werkstiickober- und unterkante
(Fein- oder Multifrasen) zum Formfrasen der vorderen und hinteren

Werkstuckkontur. Dies gilt fur Aggregate, welche ausschlief3lich die vordere
und hintere Werksttickkontur bearbeiten (z.B. FK30).

Beim Formfrasen der vorderen und hinteren Werksttickkontur kénnen
unerwiinschte Ubergange entstehen (z.B. durch falsche Streckenpunkte,
falsche Driicke, mechanische Fehleinstellungen). Die Formfraskontur muss
der Kontur der Langskante entsprechen. AuRerdem ist eine Deckschicht-
verletzung (insbesondere im Bereich der Ecken) zu vermeiden.

e

@)

Y

-

Abbildung 8 - Horizontaler Bearbeitungsiibergang

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prifung ohne Hilfsmittel
e Messlupe (5- bis 10-fache VergroRRerung)
e Lichtspaltmessung mit dem Haarlineal / Haarwinkel

Theoretisch — objektiv:

e Digitalmikroskop

e Messmaschine (KMG)
e Konturmessgerat

Messmethode

Identisch mit Kapitel 14.6 — ,Vertikaler Bearbeitungsibergang®.

Entscheidungs-
kriterien

Der Verlauf des gefrasten Profils (z.B. Radius, Fase) ist im Ubergang des
horizontalen Anteils zu bewerten. Ubergange bzw. Uberstande im
horizontalen Anteil diirfen mit den definierten Messinstrumenten weder
erkennbar noch fuhlbar sein. Ein homogener Verlauf ist zu erreichen.

AuRerdem sind Deckschichtverletzungen, besonders in den Ecken, nicht
zulassig.
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14.8 Bundigkeit zwischen Quer —und Langskante

Was?

Qualitatsmerkmal

Bundigkeit zwischen Quer- und Langskante

Definition

Bei Werkstiicken mit angeleimten Langs- und Querkanten entsteht ein
Ubergang zwischen den beiden Kantenbandern nach dem Formfrasen.
Dieser befindet sich im Bereich des Profilauslaufs zur Querkante.

Fur einen genauen Profilauslauf ist es wichtig, das exakte Werkzeug fir das
gewtnschte Profil zu verwenden.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
¢ visuelle und haptische Prifung (Fingerprobe)
e Lichtspaltmessung mit Haarlineal / Haarwinkel

Theoretisch — objektiv:
¢ Digitalmikroskop
e Konturmessgerat
e Messmaschine (KMG)

Messmethode

Visuelle und haptische Priufung (Fingerprobe):

Die Werkstiicke werden bei guter Beleuchtung im Bereich des Ubergangs
von der Langs- zur Querkante bewertet. Visuelle Abweichungen gelten als
Fehler, wenn sie mit bloem Auge aus 50 cm Betrachtungsabstand innerhalb
von 30 Sekunden erkennbar sind. Zusatzlich soll eine haptische Priifung
durchgefuhrt werden.

Abbildung 9 - Bundigkeit Quer- zur Langskante

Lichtspaltmessung mit Haarlineal / Haarwinkel:

Mit einem Haarlineal kdbnnen entdeckte Bearbeitungsiibergéange detaillierter
identifiziert bzw. untersucht werden.

Entscheidungs-
kriterien

Ein vorhandener Uberstand kann nach ca. 7-tagiger Lagerung durch
Schwund egalisiert werden.

Visuelle und haptische Prufung (Fingerprobe):

Am Ubergang von der Langs- zur Querkante darf kein deutlich erkennbarer
oder haptisch spurbarer Uberstand vorhanden sein.

Lichtspaltmessung mit Haarlineal / Haarwinkel:

Am Ubergang von der Langs- zur Querkante darf kein signifikanter Uberstand
in Form eines Lichtspalts erkennbar sein.

Digitalmikroskop / Konturmessgerat / Messmaschine (KMG):
Toleranz Uberstand + 0,05 mm.




Nachbearbeitung

He HOMAG

Seite 40 von 55 12. September 2022

14.9 Abdricke und Glanzspuren beim Formfrasen

Was?

Qualitatsmerkmal

Abdricke und Glanzspuren beim Formfrasen

Definition

Gestaltabweichungen in Form von Druckstellen und Glanzspuren am
Kantenband beim Abtasten der Werkstlicke durch Tastrollen und Gleitschuhe
der Formfrasaggregate (Tastelemente).

Unterschied zwischen Abdrticken und Glanzspuren:

e Abdricke entstehen speziell bei rollender Tastung (Tastrollen)
aufgrund des Anfahrdrucks / Stol3es und der eher punktuellen
Belastung von Tastrollen. Dies tritt besonders bei weichem
Kantenbandmaterial (z.B. Papier) auf.

¢ Glanzspuren entstehen bei gleitendem Anlaufschuh an der Stirnseite
und durch die seitliche Tastung an der Schmalflache. Zu beachten ist,

dass durch dunkle sowie glanzende Farbttne dieser Effekt intensiviert
werden kann.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prifung ohne Hilfsmittel
o Messlupe (5- bis 10-fache VergréRRerung)
¢ haptische Priifung (Fingerprobe)

Messmethode

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:

Die Kantenbander der Werkstlicke werden visuell im Gegenlicht / Streiflicht
(natdrliches / direktes Sonnenlicht) Gberprift. Glanz ist charakterisiert durch die
intensive Ruckstrahlung des Lichts an glatten Oberflachen. Durch die
gerichtete Reflektion (Lichteinfall) werden Glanzspuren und Abdriicke sichtbar.
Visuelle Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit bloRem Auge aus
50 cm Betrachtungsabstand innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind.

Messlupe:

Mit einer Messlupe kénnen entdeckte Glanzspuren bzw. Abdriicke genauer
untersucht und bewertet werden.

Haptische Prufung (Fingerprobe):
Haptisch kann man speziell Abdriicke auf dem Werkstiick im Bereich der
eingesetzten Kappanschlage spuren.

Entscheidungs-
kriterien

In den Bereichen, an denen die Tastung am Kantenband abrollt bzw. gleitet,
durfen mit den vorgegebenen Messmitteln weder visuell erkennbare noch

fuhlbare Abdriicke oder Glanzspuren vorhanden sein.
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14.10 Ausrisse (bei Holzkanten)

Was?

Qualitatsmerkmal

Ausrisse (bei Holzkanten)

Definition

Sicht- und fuhlbar abstehende Spane, Fasern, Ausrisse sowie Abrisse des
Kantenbandmaterials im Bereich des Profils, welche je nach Material in
Abhangigkeit von Schneidform, Werkzeugverschleil3 und Faserschnittrichtung
entstehen konnen.

Beim Formfrasen treten sogenannte Ausrisse ausschlief3lich bei
Kantenmaterial aus Holz (speziell langfaserige Holzer) auf. Durch einen
Wechsel im Gleichlauffrasen kann dem entgegengewirkt werden.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prifung ohne Hilfsmittel
¢ haptische Priifung (Fingerprobe)

Messmethode

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:
Die gefrasten Profile der Werkstiicke werden bei guter Ausleuchtung
untersucht. Visuelle Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit bloRem

Auge aus 50 cm Betrachtungsabstand innerhalb von 30 Sekunden erkennbar
sind.

Haptische Priifung (Fingerprobe):

Zusatzlich zur visuellen Priifung bewegen sich die Fingerkuppen auf der
Oberflache gegen die Faser, so richten sie durch ihre zerkliftete Struktur
Fasern oder Teile von Fasern wieder auf. Diese Fasern verhaken sich in den

Furchen und Rillen der Fingerkuppen, wodurch die Wahrnehmung verstarkt
wird (Katzenhaareffekt).

Entscheidungs-
kriterien

Visuelle Priifung ohne Hilfsmittel / haptische Priifung:

Uber das gesamte formgefraste Profil diirfen Ausrisse weder visuell noch
haptisch wahrnehmbar sein.
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14.11 Unbeschadigte Schutzfolie

Qualitatsmerkmal

Unbeschéadigte Schutzfolie

Definition Bei vorhandener Schutzfolie auf dem Kantenband darf diese durch das
N Formfrasen nicht zerfleddert oder zerrissen werden und herunterhéngen.
@ Eine unbeschadigte Schutzfolie ist wichtig.
= Dies kann beim Einsetzen des Aggregates auf der Werksttickoberflache
insbesondere bei Folien mit geringer Haftung entstehen.
Regularien -
Messinstrument | Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prufung ohne Hilfsmittel
Messmethode Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:
Das Werkstuck wird bei guter Ausleuchtung ohne Hilfsmittel visuell an den
Bereichen des Formfrasens untersucht. Visuelle Abweichungen gelten als
Fehler, wenn sie mit bloRem Auge aus 50 cm Betrachtungsabstand innerhalb
_‘?._,‘ von 30 Sekunden erkennbar sind.
=
Entscheidungs- | Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:
kriterien

Bei einer Sichtprifung (visuelle Bewertung) wird zwischen zwei Zustédnden
unterschieden:

e i.0. =unbeschadigte Schutzfolie und Haftung vorhanden
e n.i.0. = beschadigte Schutzfolie und / oder fehlende Haftung
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15. Profil—und Leimfugenziehklinge

15.1 Profilziehklinge

15.1.1 GleichmaRigkeit Profilauslauf

Qualitatsmerkmal GleichmaRigkeit des Profilauslaufs
Definition Ein gleichmafiger Profilauslauf hin zur Mitte der Schmalflache
bertcksichtigt eine identische Auspréagung der oberen und unteren
Profile.
Als Basis gelten die jeweiligen Vorgaben nach Werkstiickzeichnung und
das zum Kantenmaterial passende Werkzeugprofil.
- .
8 Tragermaterial Kantenmaterial
= \ l
GleichmaRiger
Radiusauslauf
Abbildung 10 — zum Beispiel GleichmaRigkeit Radiusauslauf
Regularien -
Messinstrument Pragmatisch — subjektiv:
e Messlupe (5- bis 10-fache VergroéRRerung)
e Messschieber / Tiefenmald
Theoretisch — objektiv:
¢ Digitalmikroskop
Messmethode Messlupe (5- bis 10-fache Vergré3erung)
Siehe Kapitel 14.2
Messschieber / Tiefenmal3:
Mit einem Tiefenmall kann die Tiefe des jeweiligen Profils an
_‘E_j mindestens 4 Messpunkten (ber die gesamte Werksticklange
= gemessen und mit dem gegeniberliegenden Profil verglichen werden.
Digitalmikroskop:
Siehe Kapitel 14.2
Entscheidungskriterien | Mit den vorgegebenen Messinstrumenten muss ein homogener Verlauf
der Profile in Richtung der Schmalfliche gewahrleistet werden.
AulBerdem durfen oberes und unteres Profil nicht voneinander
abweichen (max. 10 % Abweichung).
Beispiele: 1 mm Radius = max. Abweichung 0,1 mm (= 10 %) oder
3 mm Fase =» max. Abweichung 0,3 mm (= 10 %)
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15.1.2 Oberflachengite
Qualitatsmerkmal Oberflachengtite
. | Definition Auf den oberen und unteren horizontalen Anteilen der Profile dirfen
@ nach der Profilziehklingenbearbeitung keine Bearbeitungsspuren in
= Form von Messerschlagen der Fraswerkzeuge auftreten.
Regularien -
Messinstrument Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prifung ohne Hilfsmittel
e haptische Prifung
Messmethode Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:
Die Profile der Werkstiicke werden bei guter Ausleuchtung durch
Spiegeln im Gegenlicht visuell auf deren Oberflaichengtite untersucht.
Visuelle Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit bloRem Auge aus
einem Betrachtungsabstand von 50 cm innerhalb von 30 Sekunden
- erkennbar sind.
Q
= Haptische Priifung:

Zur haptischen Prifung bewegen sich die Fingerkuppen auf der
Oberflache der horizontalen Profile, um die Wahrnehmung von
Messerschlagen zu verstarken.

Entscheidungskriterien

Im horizontalen Anteil durfen ({ber die gesamte Lange keine
Messerschlage und / oder Bearbeitungsspuren nach der
Profilziehklingenbearbeitung visuell erkennbar und / oder haptisch
spurbar sein.

Eine spurbar glatte Oberflache tber die gesamte Lange ist zu erreichen.
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15.1.3 Weil3bruch
Qualitdtsmerkmal Weil3bruch
Definition Kunststoffkanten neigen bei der Ziehklingenbearbeitung zu
sogenanntem ,WeilRbruch“ und matten Oberflachen. Zusatzlich leidet
die Farbechtheit, insbesondere bei dunklen Kantenbandern.
¢ Bei der Ziehklingenbearbeitung kann sich ein sogenannter Weil3bruch
@ an den Schnittflachen der Kantenb&nder bilden, der als stérender Weil3-
= oder Grauschimmer wahrgenommen wird.
Um einem WeiRbruch entgegenzuwirken, wird das Einstellen der
empfohlenen Spandicke (Kapitel 15.1.4) vorausgesetzt.
Regularien -
Messinstrument Pragmatisch — subjektiv:
¢ visuelle Prufung ohne Hilfsmittel
Messmethode Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:
Die Profile der Werkstiicke werden bei guter Ausleuchtung durch
Spiegeln im Gegenlicht visuell auf deren Neigung zu WeiRbruch
untersucht.
_c?._j Visuelle Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit bloRem Auge aus
B einem Betrachtungsabstand von 50 cm innerhalb von 30 Sekunden

erkennbar sind.

Entscheidungskriterien

Visuelle Priifung ohne Hilfsmittel:

Der Farbunterschied zwischen den Flachen der gezogenen Profile zur
Schmalflache muss mdaglichst gering sein. WeilRbruch darf visuell nicht
wahrnehmbar sein.
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15.1.4 Ziehklingenspanauspragung

Was?

Qualitatsmerkmal

Ziehklingenspanauspragung

Definition

Die Auspragung des Ziehklingenspans uber die gesamte gezogene
Strecke des Profils ist zu bewerten, um ein Aufhellen bzw. WeilRbruch
zu verhindern, die Messerschlage der Frasbearbeitung zu egalisieren
und ein optimales Ergebnis zu erreichen.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
¢ haptische Priifung

Pragmatisch — objektiv:
e Messschieber
e Mikrometer

Messmethode

Haptische Prifung:
Der gleichméRige Dicken- sowie Breitenverlauf des gezogenen Spans
wird haptisch tber die gesamte Lange des Werkstiicks Uberpruft.

Messschieber / Mikrometer:

Messung der Spandicke und Spanbreite Uber die gesamte Lange, dies
gilt fir den oberen sowie den unteren Span.

Entscheidungskriterien

Haptische Prifung:
In Abhéngigkeit vom Kantenbandmaterial ist ein moglichst glatter Span
in gleicher Dicke sowie Breite Uber die gesamte Lange zu erreichen.

AulRerdem sollte der Span sich so gering wie mdglich kringeln bzw.
aufrollen.

Messschieber / Mikrometer:
Messtechnisch gelten fur die Spandicke folgende Toleranzen:

Sollspandicke = 0,1 mm bis 0,15 mm
(Ausnahme: PMMA Sollspandicke = 0,06 mm bis 0,08 mm)
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15.1.5 Abdriicke und Glanzspuren beim Profilziehen

Was?

Qualitatsmerkmal

Abdrticke und Glanzspuren beim Profilziehen

Definition

Gestaltabweichungen in Form von Druckstellen und Glanzspuren am
Kantenband beim Abtasten der Werksticke durch Tastrollen und
Gleitschuhe des Profilziehklingenaggregats (Tastelemente).

Diese sind sowohl von den Materialeigenschaften als auch von
Tastdruck, Anfahrstol3, Abhub, Gleitmittelauftrag, planer Anlage und
Balligkeit des Kantenbandmaterials abhangig.

Unterschied zwischen Abdriicken und Glanzspuren:

e Abdricke entstehen speziell bei rollender Tastung (Tastrollen)
aufgrund des Anfahrdrucks / StoRRes und der eher punktuellen
Belastung durch die Tastrollen. Dies tritt besonders bei weichem
Kantenbandmaterial (z.B. Papier) auf.

e Glanzspuren entstehen bei gleitender Tastung (Gleitschuh),
bspw. bei der stirnseitigen Tastung. Zu beachten ist, dass durch
dunkle sowie glanzende Farbténe dieser Effekt intensiviert wird.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
¢ visuelle Prifung ohne Hilfsmittel
e Messlupe (5- bis 10-fache VergréRRerung)

Messmethode

Visuelle Priifung ohne Hilfsmittel (gut ausgeleuchteter Raum):

Die Kantenbander der Werkstlicke werden visuell im Gegenlicht /
Streulicht (nattrliches / direktes Sonnenlicht) Uberprift. Glanz ist
charakterisiert durch die intensive Ruckstrahlung des Lichts an glatten
Oberflachen. Durch die gerichtete Reflektion (Lichteinfall) werden
Glanzspuren und Abdriicke sichtbar. Visuelle Abweichungen gelten als
Fehler, wenn sie mit bloBRem Auge aus 50 cm Betrachtungsabstand
innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind.

Messlupe (5- bis 10-fache VergréRRerung)
Mit einer Messlupe konnen entdeckte Glanzspuren bzw. Abdricke
genauer untersucht und bewertet werden.

Entscheidungskriterien

In den Bereichen, an denen die Tastung am Kantenband abrollt bzw.
gleitet, dirfen mit den vorgegebenen Messmitteln keine visuell
erkennbaren und / oder fiihlbaren Abdricke sowie Glanzspuren
vorhanden sein.
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15.1.6 Gleichmafige Bearbeitung

Was?

Qualitatsmerkmal

Gleichmaliige Bearbeitung

Definition

Bei einer gleichmalfiigen Bearbeitung ist zu gewahrleisten, dass uber die
gesamte Werkstiicklange keine Dellen und Abséatze bestehen, sondern
ein homogenes Bild vorhanden ist.

Speziell bei Doppel-/Dreifach-Rollentastungen ist an der Vorder- und
Hinterkante darauf zu achten.

Dies lasst sich besonders durch den Tastdruck und Abhub beeinflussen.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prifung ohne Hilfsmittel

Messmethode

Visuelle Priifung ohne Hilfsmittel (gut ausgeleuchteter Raum):

Die Kantenbander der Werkstlicke werden visuell im Gegenlicht /
Streulicht (natirliches / direktes Sonnenlicht) Uberprift. Glanz ist
charakterisiert durch die intensive Ruckstrahlung des Lichts an glatten
Oberflachen. Durch die gerichtete Reflektion (Lichteinfall) werden
Absétze und Dellen sichtbar.

Visuelle Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit bloRem Auge aus
50 cm Betrachtungsabstand innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind.

Entscheidungskriterien

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:

Uber die gesamte Werkstiicklange durfen am Profil (z.B. Radius, Fase)
sowie besonders an Vorder- und Hinterkante visuell keine Absatze und
/ oder Dellen erkennbar sein.




Nachbearbeitung

He HOMAG

Seite 49 von 55 12. September 2022
15.1.7 Welligkeit
Qualitdtsmerkmal Welligkeit
Definition Welligkeiten durch Schwingungen aufgrund mangelnder Steifigkeit und
zu tiefer Profilauspragung (z.B. Radius, Fase) in Richtung der
Schmalflache. Diese kdnnen speziell als Anfahrschwingungen im
¢ Bereich der Vorderkante durch Abhub entstehen. Beeinflussbar ist
T diese Welligkeit aufRerdem durch Tastdruck, Abhub und Spandicke
= (groRRer Radius und dicker Span > Welligkeit wird hoher).
Um der Welligkeit entgegenzuwirken, wird das Einstellen der
empfohlenen Spandicke (Kapitel 15.1.4) vorausgesetzt.
Regularien -
Messinstrument Pragmatisch — subjektiv:
¢ visuelle Prufung
Pragmatisch — objektiv:
e Messuhr
e Messschieber
Messmethode Visuelle Prifung:
Der Verlauf der vertikalen sowie horizontalen Profile der Werkstlicke
wird bei guter Beleuchtung untersucht. Visuelle Abweichungen gelten
als Fehler, wenn sie mit blof3em Auge aus 50 cm Betrachtungsabstand
S innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind.
=

Messubhr:
Um den Abhub des Profilziehklingenaggregats festzustellen, wird eine
Messuhr am Aggregat angesetzt (Standardwert 0,5 mm — 0,7 mm).

Messschieber:

Der Messschieber dient zum Messen der Spandicke sowie Spanbreite
nach Kapitel 15.1.4.

Entscheidungskriterien

Visuelle Prifung:

Visuell durfen Uber die gesamte horizontale Lange der Profile keine
Wellen erkennbar sein.
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15.1.8 Spanabriss an der Hinterkante

Was?

Qualitatsmerkmal

Spanabriss an der Hinterkante

Definition

Ein exakter Spanabriss des gezogenen Spans an der Hinterkante muss
speziell bei der Langsbearbeitung beachtet werden.
Als Voraussetzung fur einen optimalen Spanabriss gelten die im Kapitel

15.1.4 festgelegten Standards des Qualitadtsmerkmals Ziehklingen-
spanauspragung.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
¢ visuelle Prufung ohne Hilfsmittel

Messmethode

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:

Die Werkstiicke werden bei guter Ausleuchtung mit speziellem
Augenmerk auf die Hinterkante untersucht. Visuelle Abweichungen
gelten als Fehler, wenn sie mit bloBem Auge aus 50cm
Betrachtungsabstand innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind.

Entscheidungskriterien

Visuelle Priifung ohne Hilfsmittel:

Der Span an der Hinterkante soll buindig abgerissen werden. Aul3erdem
dirfen keine Abrissstellen bzw. Ausrissstellen in Form von
Lackfehlstellen oder WeilRbruch sichtbar sein.
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15.1.9 Ubergang Kantenmaterial zur Deckschicht

Qualitatsmerkmal

Ubergang Kantenmaterial zur Deckschicht

Definition Ein homogener Ubergang vom Kantenmaterial zur Deckschicht des
Tragermaterials, speziell im Bereich der Leimfuge, ist zu erreichen. Dies
gilt sowohl fuir den oberen als auch fir den unteren Ubergang.

Tragermaterial
-
>
Ubergangsbereich
Kanten zur
Deckschicht
Abbildung 11 - Ubergang Kantenmaterial zur Deckschicht
Regularien -
Messinstrument Pragmatisch — subjektiv:
e haptische Prifung
e Messlupe (5- bis 10-fache VergréRRerung)

Messmethode Haptische Prufung:

Zur haptischen Prifung bewegen sich die Fingerkuppen auf der
Oberflache des Ubergangs von dem Kantenmaterial zur Deckschicht,
um die Wahrnehmung von Unebenheiten zu verstéarken.

o Messlupe (5- bis 10-fache Vergréfierung):

é Die Ubergange des Kantenmaterials zu den Deckschichten des

Werkstiucks werden bei guter Beleuchtung im Winkel von 90° mit einer
5- bis 10-fachen Vergrof3erung bewertet.

Entscheidungskriterien

Die Ubergange vom Kantenmaterial zu den Deckschichten des
Tragermaterials mussen bindig sein. Dabei darf mit den
Messinstrumenten kein visuell und / oder haptisch erkennbarer Absatz
oder Uberstand vorhanden sein.

Zusatzlich ist eine Verletzung der Deckschicht in diesem Ubergang nicht
zulassig.
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15.2 Leimfugenziehklinge

15.2.1 Keine Verletzung der Deckschicht

Was?

Qualitatsmerkmal

Keine Verletzung der Deckschicht

Definition

Sichtbare Verletzungen der Deckschicht durch zu tiefes Ziehen der
Leimfugenziehklinge. Diese kénnen in Form von Ausbrichen,
Verletzungen oder Zerkratzen bzw. Verénderung der
Oberflachenstruktur vorkommen.

Die Bereiche der Vorder- und Hinterkante sind besonders zu beachten,
diese mussen gleich sein.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prifung ohne Hilfsmittel
¢ haptische Priifung (Fingerprobe)

Messmethode

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:

Die Ubergange zwischen Tragermaterialoberflachen und
Kantenmaterial werden bei guter Beleuchtung visuell mit speziellem
Augenmerk auf Vorder- und Hinterkante untersucht. Visuelle
Abweichungen gelten als Fehler, wenn sie mit bloRem Auge aus 50 cm
Betrachtungsabstand innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind.

Haptische Prufung (Fingerprobe):
Zusatzlich zur visuellen Priifung bewegen sich die Fingerkuppen auf der

gezogenen Oberflache, um Verletzungen der Deckschicht haptisch
wahrzunehmen.

Entscheidungskriterien

Uber die gesamte gezogene Flache dirfen keine Verletzungen der
Deckschicht sichtbar und / oder haptisch spiirbar sein.
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15.2.2 Keine Klebstoffreste im Bereich der Leimfuge

Qualitatsmerkmal

Keine Klebstoffreste im Bereich der Leimfuge

. | Definition Sichtbare Klebstoffreste im Bereich der Fuge, welche durch die
@ Leimfugenziehklinge nicht entfernt worden sind. Zusatzlich ist auf
= minimale restliche Uberstande des Kantenmaterials zu achten.
Regularien -
Messinstrument Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prifung
¢ haptische Prifung
e Messlupe
Messmethode Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:
Die Ubergénge zwischen Tragermaterialoberflachen und Kantenmaterial
werden bei guter Beleuchtung visuell mit speziellem Augenmerk auf
Vorder- und Hinterkante untersucht. Visuelle Abweichungen gelten als
Fehler, wenn sie mit bloRem Auge aus 50 cm Betrachtungsabstand
o innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind.
é Haptische Prifung (Fingerprobe):

Zusatzlich zur visuellen Prifung bewegen sich die Fingerkuppen auf der
gezogenen Oberflaiche, um Verletzungen der Deckschicht haptisch
wahrzunehmen.

Messlupe (5- bis 10-fache VergréRerung):

Mit einer Messlupe kdnnen entdeckte Klebstoffreste genauer untersucht
und bewertet werden.

Entscheidungskriterien

Uber die gesamte gezogene Flache / Leimfuge diirfen weder
Klebstoffreste noch minimale Kantenbandiberstande visuell erkennbar
oder haptisch spurbar sein.




Nachbearbeitung

He HOMAG

Seite 54 von 55 12. September 2022

15.2.3 Glanzspuren bei der Leimfugenziehklinge

Was?

Qualitatsmerkmal

Glanzspuren bei der Leimfugenziehklinge

Definition

Oberflachenbeschadigungen in Form von Glanzspuren an der
Deckschicht beim Abtasten der Werkstlicke durch die Tastschuhe des
Leimfugenziehklingenaggregats (Tastelemente).

Diese sind sowohl von den Materialeigenschaften als auch von
Tastdruck, Anfahrstof3, Abhub, Gleitmittelauftrag, planer Anlage und
Schisselung der Oberflache abhéangig.

Glanzspuren entstehen bei gleitender Tastung (Gleitschuh). Zu beachten
ist, dass bei dunklen, glanzenden Farbtonen dieser Effekt intensiviert
wird.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prifung ohne Hilfsmittel
e Messlupe (5- bis 10-fache VergréRRerung)

Messmethode

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel (gut ausgeleuchteter Raum):

Die Deckschichten der Werkstiicke werden visuell im Gegenlicht /
Streulicht (nattrliches / direktes Sonnenlicht) Uberprift. Glanz ist
charakterisiert durch die intensive Rickstrahlung des Lichts an glatten
Oberflachen. Durch die gerichtete Reflektion (Lichteinfall) werden
Glanzspuren und Abdriicke sichtbar. Visuelle Abweichungen gelten als
Fehler, wenn sie mit bloBem Auge aus 50 cm Betrachtungsabstand
innerhalb von 30 Sekunden erkennbar sind.

Messlupe (5- bis 10-fache VergréRerung):
Mit einer Messlupe konnen entdeckte Glanzspuren bzw. Abdriicke
genauer untersucht und bewertet werden.

Entscheidungskriterien

In den Bereichen, an denen die Tastung am Kantenband abrollt bzw.
gleitet, durfen mit dem vorgegebenen Messmittel keine visuell
erkennbare und / oder fuhlbare Abdriicke sowie Glanzspuren vorhanden
sein.
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15.2.4 Unbeschadigte Schutzfolie

Was?

Qualitatsmerkmal

Unbeschéadigte Schutzfolie

Definition

Bei vorhandener Schutzfolie auf der Deckschicht darf diese durch die
Leimfugenziehklinge nicht zerfleddert oder zerrissen werden und
herunterhangen. Eine nicht abgeldste Schutzfolie ist wichtig.

Dies kann besonders beim Einsetzen des Aggregates auf die
Werkstuckoberflache und /oder bei Folien mit geringer Haftung entstehen.

Regularien

Wie?

Messinstrument

Pragmatisch — subjektiv:
e visuelle Prifung ohne Hilfsmittel

Messmethode

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:
Das Werkstiick wird bei guter Beleuchtung ohne Hilfsmittel visuell an den
Bereichen des Formfrasens untersucht. Visuelle Abweichungen gelten als

Fehler, wenn sie mit bloRem Auge aus 50 cm Betrachtungsabstand innerhalb
von 30 Sekunden erkennbar sind

Entscheidungs-
kriterien

Visuelle Prifung ohne Hilfsmittel:
Bei der visuellen Bewertung wird zwischen zwei Zustdnden unterschieden:

e i.0. =unbeschadigte Schutzfolie und Haftung vorhanden
¢ n.i.O. = beschadigte Schutzfolie und /oder fehlende Haftung




