Datenblatt

Mit Hilfe eines patentierten Verfahrens besteht
die Méglichkeit, je nach individuellem Farb-
wunsch, ein einzigartiges Streifenmuster im
Material einzuarbeiten. Die graphische Anmutung
bietet vollig neue Gestaltungsmaéglichkeiten. Um
Risse wahrend der Weiterverarbeitung zu ver-
meiden, ist karuun® stripe mit einem diinnen,
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karuun® ist ein mit wenig Energieaufwand modifi-
ziertes Naturprodukt aus dem Stamm der Rattan-
palme. karuun® stripe besitzt einzigartige Eigen-
schaften. Durch seine typische lineare Faser-Struk-
tur entstehen bei der Verarbeitung keine sichtbaren
Uberginge, wie bei herkdmmlichem Furnier.

aber robusten Zellulosevlies kaschiert.

Technische Daten

karuun® stripe gibt es in unterschiedlichen Farben
und Ausfiihrungen und ist mit einem
Formaldehyd armen Klebstoff hergestellt.
karuun® stripe wird hauptséachlich in A-Sortierung
(regelmaBig in der Farbe) angeboten, hat keine
Astlocher und kann mit einem Minimum an Ver-
schnitt und Ausschuss verarbeitet werden.

Dicke: 0,6 /0,8 mm (bevliest, vorgeschliffen)
Abmessungen: 2530 x 330 mm (individuelle MaBe auf Anfrage)
Optik: natural, black, red, blue stripes und custom stripe colour

Kaschierung: diinnes Zellulosevlies

4 O 0 kg/m?

Dichte (Produkt)

0,048.

Differentielles SchwindmaB (V)
langs

2 ,3 N/mm?

Harte (fc,90,k)

10.

Feuchtigkeitsgehalt

0,15.

Differentielles SchwindmaB (V)
radial / tangential

12...

Harte (fc,0,k)



Verarbeitungshinweise (Rollenware)

Lagerung: karuun® trocken, vor Staub und UV-Ein-
strahlung (abgedeckt) lagern.

Geeignete Klebesysteme: Gangige Klebstoffe wie
PVAC, PU, UF, MF ggf. Klebefilme

Allgemeine Hinweise:

— Das Material hat eine Langsausrichtung der Faser
und ist quer zur Faser weniger robust.
— Punktuelle Quetschungen des Materials sind zu

vermeiden.

— Zu lange Hitzeeinwirkung kann zu Verfarbungen
fuhren und das Material briichig machen.

Geeignete Werkzeuge:

- Schere, Cutter, Furnierstanze, Furniersage

- Gangige Fligemaschinen fir Furnier

- Gangige Furnierpressen oder
Membranpressen

- Gangige Schleifmaschinen

- Druckluftgerat

Vorbereitung:

- Die ideale Holzfeuchte fiir die Verarbeitung be-
tragt 8-11 %.

- Rollenware zuschneiden und ggf. Fligen

- gdf. Stirnseiten mit Tape fixieren

- Bei Langen-Verzinkter-Ware, Verzinkungen
groBzligig versetzen.

- Als Tragermaterial kdnnen die meisten
gangigen Plattenwerkstoffe verwendet werden.

- Als Gegenzug empfehlen wir das gleiche
Material zu verwenden.

Pressen:

- Leimauftragsmenge zwischen 100-200g/m?

- Offene Zeit: je nach Klebstoff (siehe Hersteller)

- Presstemperatur: je nach Klebstoff und
Pressverfahren zwischen 15-130°C (bei
hoherer Temperatur und Dauer kénnen
Verfarbungen entstehen).

- Nach Pressvorgang Platten beidseitig Belliften

- Presszeit: je nach Klebstoff (siehe Hersteller)
und Pressverfahren (ab 5 Sekunden)

- Pressdruck: 3-8kg/cm? je nach
Anwendungsfall

- gdf. Abkihlzeit mit einkalkulieren

Schleifen:

- Schleifpapier mit 180-300er Kérnung

- Handisches Schleifen (z.B. mit Exzenter-
schleifgerat)

- Maschinelles Schleifen (mit Breitbandschleif-
maschine vorzugsweise mit Luftschuh)

- Maximal abnehmbare Starke beim Schleifen:
0,15mm (bei 0,6 mm Ausgangsdicke)

- Schliff schrag zur Faser ist empfehlenswert

- Aufgestellte Faser nicht abziehen, sondern
quer zur Faser abschleifen

- Zur Intensivierung der Struktur ggf. Oberflache
biirsten und wiederum Schleifen

- Nach abgeschlossenem Schleifen Oberflache
mit Druckluft ausblasen

Veredelung:

- Oberflache muss trocken, staub- und
fettfrei sein.

- Die Veredelung sollte unmittelbar nach dem
Schleifen stattfinden.

- Geeignete Mittel: Lacke, Hart-Ole und Hart-
Wachse.

- Empfohlen werden umweltfreundliche
Wasserlacke auf Acrylharz Basis.

- Ausgewadhltes Mittel sollte das Material nicht
anfeuern (Gelbstich hervorrufen).

- Ausgewahltes Mittel sollte durch seine End-
Harte die Fasern zusatzlich fixieren konnen.

- Ablauf: erster Auftrag ist Grundierung, nach
Aushirtung Zwischenschliff (z.B. Korn 240/
Exzenter), Oberflache Ausblasen, 1-2 Deck-
schichten.

- Die Auftragsmenge ist so gering wie moglich
zu wahlen, damit die Struktur des Materials
erhalten bleibt.

- Ein feiner Zwischenschliff nach jedem Auftrag
ist zu empfehlen.

Lichtechtheit:

karuun® stripe kann mit jedem Produkt

oder jeder Methode lackiert werden, die zur
Behandlung natiirlicher Materialien geeignet ist.
Von allen verfiigbaren Produkten erzielen jedoch
diejenigen mit den folgenden Eigenschaften die
besten Ergebnisse:

- Hohe Benetzungskraft

- Hohe Vergilbungsbesténdigkeit

- Hoher UV-Schutz



