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HDF HOMADUR® Holzwerkstoffplatten

Grundlegende technische Daten

HDF HOMADUR?® ist eine Holzfaserplatte aus fein aufgeschlossenen Holzfasern,

im Trockenverfahren kontinuierlich hergestellt.

Die folgende Tabelle zeigt einen Vergleich der technischen Daten von HDF
und MDF. Die HDF/MDE-Platten werden in Anlehnung an die physikalischen/
technischen Vorgaben der DIN EN 622 Teil 1 und Teil 5 geprift und halten

folgende Werte bei Auslieferung ein:

\

e

Dichte Biegefestigkeit Querzugfestigkeit Biege-E-Modul
kg/ m? @ N/mm? @ N/mm? @ N/mm?
HDF
1,5-8 mm 800 - 1000 0,7 4300
MDF
2,5-10 mm 730 - 800 0,5 2600
HDF
FuBbodentragerplatte
geschliffen 840 - 900 1,1 4300
6-10 mm

Inhaltsstoffe

HDF HOMADUR?® ist eine Holzwerkstoffplatte,

die ausschlieBlich aus heimischen Durchforstungs-
holzern und Sagewerksrestholzern hergestellt
werden.

Die eingesetzten Bindemittel und Hydropho-
bierungsmittel sind formaldehydarm und
gewahrleisten die Einhaltung bzw. Unterschreitung
der Grenzwerte der Emissionsklasse E1 gemal}
Chemikalienverbotsverordnung bzw.

nach CARB, Tabelle 1§ 93120.2 Phase 2.

Der PH-Wert unserer Rohplatte betragt 4,5 + 0,5.

1.  Angaben zur Okologie

Die Umweltvertraglichkeit der hergestellten Produkte
beginnt bei den unbedenklichen Einsatzmaterialien wie
naturbelassenen Holzern, formaldehydarmen Leimsystemen
und endet mit einem schonenden, 6kologisch wegweisenden
Herstellungsprozess.

1.1 Holz

Fur die Herstellung der HDF HOMADUR® Platten werden
heimische Holzer eingesetzt. Vornehmlich handelt es sich
um Durchforstungsholzer und Sagewerkresthélzer.

1.2  Bindemittel

Die zur Verwendung kommenden Leime sind der Gruppe
der duroplastischen Klebstoffe zuzuordnen, d. h. sie sind
Reaktionsklebstoffe wie z.B. Harnstoff-Formaldehyd-
Kondensate oder auch Mischkondensate auf Basis von
Harnstoff, Melamin und Formaldehyd. Alle zum Einsatz
kommenden Leimansatze erfiillen die Vorgaben der
Emissionsklasse ET.

1.3  Lacke

Bei den zur Lackierung in Uni- oder Druckdekoren zur
Anwendung kommenden Lacken handelt es sich um
+Wasserige Dispersionsfarben”, die durch einen
~AC-UV-Lack” geschitzt werden.



1.4  Herstellungsverfahren

Die Produktion der HDF HOMADUR® Platten
erfolgt im umweltfreundlichen Trockenverfahren.
Nach dem Erwarmen der Hackschnitzel unter Druck
und Temperatur mit anschlieRender Zerfaserung
wird die feuchte und mit Bindemittel versehene
Faser im Warmluftstrom schonend getrocknet.
Auch die weitere Verarbeitung, das Verpressen

in der HeilRpresse, erfolgt trocken. Die beim
Trocknen und Verpressen entstehenden
Briidendampfe gelangen in einen eigens dafiir
konzipierten Luftwascher. Das dabei anfallende
Waschwasser wird aufbereitet und wieder-
verwendet. Die bei der Herstellung anfallenden
Reststoffe werden weitestgehend stofflich

oder thermisch wiederverwertet.

1.5 Verhalten der HDF HOMADUR® Platten

nach deren Verwendungsdauer
Eine thermische Verwertung sowie die Kompostierbarkeit
unserer HDF-Produkte ist unproblematisch, da sie nicht
mit PVC und/oder halogenorganischen Substanzen
behandelt werden.

2. Veredelung der Rohplatte

2.1 Lackierung im Hause HOMANIT

Die Uni- sowie die Druckdekorlackierung erfolgen

im Walzverfahren mit wasserigen Dispersionsfarben,
welche mit AC-UV-Lack geschiitzt werden. Die Roh-
platten werden im Durchlauf mit Haftgrund sowie
mehreren Schichten Walzgrund lackiert. Nach jeder
Lackierung wird zwischengetrocknet. Im Wesentlichen
gleichen sich die Uni- und die Druckdekorlackierung,
nur dass bei der Druckdekorlackierung nach der letzten
Walzgrundierung ein Mehrfarbendruckwerk installiert
ist, auf dem fast alle Holzarten sowie viele Phantasie-
dekore nachgestellt werden konnen.

2.1.1 Chemische und physikalische Eigenschaften
der lackierten HDF HOMADUR?® Platten

Die lackierten Platten (HDF HOMADUR® Uni und

HDF HOMADUR® Dekor) werden in eigenen Labors sowie

bei anerkannten Prifinstituten einer standigen Kontrolle

unterzogen. Die lackierten Platten werden in Anlehnung

an die nachfolgend aufgefiihrten DIN-Normen geprtift:

e DINEN 12720 ,Bewertung der Bestandigkeit von
Oberflachen gegen kalte Flussigkeiten”

e DIN 68861, Teil 1, Verhalten bei chemischer
Beanspruchung”

e DIN 68861, Teil 2 Abriebbeanspruchung

e DINEN 12722 ,Bewertung der Bestandigkeit von
Oberflachen gegen trockene Hitze”

e DIN 68861, Teil 7, Verhalten bei trockener Hitze”

e DIN EN ISO 2409, Gitterschnittprifung.

z HOMANIT

2.2 Furnieren

Die HDF HOMADUR® Platte lasst sich sehr gut
furnieren, selbst ungeschliffen. Auf Wunsch werden
auch geschliffene Platten geliefert.

2.3  Kaschieren
Das Kaschieren der HDF HOMADUR® Platte mit PVC
und Natronkraftpapieren ist problemlos moglich.

2.4  Beschichten
mit HPL-, CPL- und LPL-Laminaten sowie mit
Melaminharz getrankten Papieren

2.5 Lackieren
Die HDF HOMADUR®Platte lasst sich mit fast allen
gangigen Lacken und Lackiersystemen bearbeiten.

3. Produktsicherheit — Qualitatssicherung

3.1  Kontrolle der physikalischen technischen Werte
Die Prifungen erfolgen in Anlehnung an die DIN EN 622
Teil Tund Teil 5. Die Werte werden mehrfach pro Schicht
Uberpriift und dokumentiert.

3.2  Formaldehydmessungen
Formaldehydmessungen werden mehrfach taglich
durchgefiihrt. Die Messungen werden nach

DIN EN 120 — Perforatormethode — ausgefiihrt.

3.3  Externe Priifungen
Die erzielten Priifergebnisse werden in regelmaRigen
Abstanden durch unabhangige Institute kontrolliert.

3.4 Qualitdtsiiberwachung der veredelten

HDF HOMADUR® Platten
Die Uni-Oberflachen werden vor, wahrend und nach
der Fertigung per Farbabstandsmessung nach DIN 6174
kontrolliert. Der max. Farbabstand darf &E 1,0 nicht
Uberschreiten. Die Druckdekore werden ebenfalls in
einem vorgegebenen Rahmen wahrend der gesamten
Produktion kontrolliert. Der Glanzgrad ist 25 +/- 6
gemal 60° - Reflektometerwert nach DIN 67530.
Andere Glanzgrade sind auf Anfrage moglich. Wie
bereits unter Punkt 2.1.1. geschildert, werden die
lackierten Flachen mehrmals pro Tag lberpruft. An
den Zuschnittsagen und den diversen anderen Nach-
bearbeitungsautomaten werden die Zuschnitt- und
Winkelgenauigkeit sowie alle anderen relevanten Malle
und Vorgaben regelmafig tberprift. Die gesamte
Fertigung wird schichtbegleitend hinsichtlich
der Qualitét tiberwacht und dokumentiert.



3.5 Toleranzen

Dickentoleranz ungeschliffen +0,15 mm
Dickentoleranz geschliffen + 0,10 mm
Formattoleranzen Standardplatten + 2 mm/1000 mm
Formattoleranzen FixmaRe + 1 mm/FixmalR
Winkeltoleranzen Standardplatten + 2 mm/1000 mm
(Schenkellange)

+ 1 mm/1000 mm
(Schenkellange)

7 mm/1000 mm
(Schenkellange)

Winkeltoleranzen FixmaRe

Planlage/max. Welligkeit

3.6 Allgemeines zur Qualitatssicherung
Qualitat und deren Sicherung sind Teil der Unter-
nehmensphilosophie. 1995 wurde HOMANIT nach der

Qualitatsmanagementnorm DIN EN ISO 9001 zertifiziert.

Nach der neuen Norm ISO 9001:2008 fiir das Qualitats-
management ist das deutsche Werk in Losheim und
das polnische Werk in Karlino zertifiziert.

FSC

www.fsc.org
FSC® C016355
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3.7 CARB
Homanit ist zertifiziert nach CARB,
Tabelle 1§ 93120.2 Phase 2.

HOMANIT GMBH & CO. KG
Postfach 1180 D-66674 Losheim am See
Niederlosheimer Str. 109 D-66679 Losheim am See

Telefon +49 6872/602-0
Fax +49 6872/602-110
E-mail info@homanit.de

www.homanit.de

Vertrieb
Postfach 1253
Bahnhofstr. 30

D-37402 Herzberg am Harz
D-37412 Herzberg am Harz

Telefon +49 5521/84-0
Fax +49 5521/84-269
E-Mail info@homanit.de

4. Anwendungsbereiche fiir HDF®* HOMADUR

Mit dem bewahrten Produkt HDF HOMADUR® wird dem
gesamten Anwendungsspektrum fuir Holzwerkstoffe im
Trockenbereich Rechnung getragen.

4.1 In der Mobelindustrie als:
Schrankriickwande, Schubkastenbdden,
Bettraumbdoden, Mobelturfillungen, usw.

4.2  Im Innenausbau als:
Wand- und Deckenverkleidungen, Tragerplatten
fur Parkett-, Laminat-, PVC- und HPL-FuRboden,
Ausbauplatten, usw.

4.3 Im Messebau als:
Flexible Wand- und Trennelemente mit
unterschiedlichen Holz- und Fantasie-
dekoren sowie Unifarben in ein- und beidseitig
lackierter Ausfiihrung, usw.

4.4  In der Tiirenindustrie als:
Tirdecks fur fast alle Tirbauarten, z. B. Rahmen-
wabenturen, Rohrenspanplattenttiren,
Vollspantiiren, auch fiir Sandwichbauweise, usw.

4.5  Als Tragerplatte fiir:
Bilderrahmenindustrie, Dekorationselemente,
Verkaufseinrichtungen, usw.

4.6 In der Automobilindustrie fiir:
Abdeckungen und Verkleidungen

Weitere Anwendungsbereiche sind z. B. in der Elektro-
industrie (Halbleiterbau) sowie als Komponente in der
Sandwichbauweise in der Dammstoffindustrie.

Anmerkung: Fur alle unter Punkt 4 ff aufgefiihrten
Anwendungszwecke der lackierten HDF-Platte gelten
grundsatzlich die unter Punkt 2.1.1 aufgefiihrten
chemischen und physikalischen Eigenschaften der
lackierten HDF HOMADUR® Platte. Weitergehende
Eigenschaften, wie z.B. Oberflichenverhalten bei
diversen Haftmedien wie Klebebander, Schmelzklebern
oder Einkomponentendichtstoffen bedirfen der
Absprache und technischen Klarung.

5. Zur Beachtung

Weitere Angaben entnehmen Sie bitte den
Allgemeinen Technischen Daten HDF HOMADUR®.
Die obigen Angaben entsprechen bestem Wissen,
eine Verbindlichkeit kann daraus jedoch nicht
abgeleitet werden.
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