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1 Lager- & Transporthinweise

lisocore®-Platten werden mit Schonplatten (oben und unten) und auf Stapelhodlzern palettiert
geliefert.

Die maximale Hohe der Paletten betrdgt bei
- Transport per LKW: <1.150 mm (= max. Stapelhéhe der Platten: 1.028 mm)
- Transport per Container: <1.000 mm (= max. Stapelhdhe der Platten: 878 mm)

So kénnen zwei Paletten Ubereinander im Fahrzeug oder Container transportiert werden.
Aufgrund der Hohlstruktur in der Platte ist bei der Verwendung von Spanngurten zur

Ladungssicherung auf eine angepasste Zugkraft zu achten. Die Platten dirfen wahrend der Fahrt nicht
verrutschen, dirfen aber aufgrund eines zu starken Zuges nicht beschadigt werden.

Empfehlenswert ist ein Lagerort, der von der Witterung geschitzt und keinen groRen Temperatur-
und Feuchtigkeitsschwankungen ausgesetzt ist. Durch die Hohlstruktur kann Feuchtigkeit schnell den
gesamten Plattenstapel durchdringen. Vor der Weiterverarbeitung sollten die Platten klimatisiert
werden.

Es kdnnen bis zu finf Paletten lGbereinandergestapelt werden. Dabei sollten die Stapelhdlzer direkt
Ubereinander liegen.
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2 Verarbeitungshinweise

lisocore® kann aufgrund der hohen inneren Verbundfestigkeit auf den gangigen
Holzverarbeitungsmaschinen bearbeitet werden.

2.1  Zuschnitt

Das Zuschneiden ist auf herkdmmlichen Format- und Plattenaufteilsdgen (stehenden und liegenden)
moglich. Bei Sagen, die Spannvorrichtungen wie z.B. Druckbalken oder Spannzangen verwenden, sollte
darauf geachtet werden, dass die Kraft bzw. der Druck entsprechend der lisocore®-Platte angepasst
wird. Ein zu hoher Druck durch die Spannvorrichtung kann die lisocore®-Platte beschadigen.

Absolutes Alleinstellungsmerkmal dieser Sandwichplatte:
Durch die durchgangigen Verbindungen zwischen Kern und Deckschicht ldsst lisocore® auch freies
Einschneiden zu! Auf den Verlauf der Kernstruktur ist beim Zuschnitt somit nicht zu achten!

2.2 Oberflachenbeschichtung

Eine nachtragliche Oberflachenbeschichtung von lisocore® ist mit Blatt- oder Rollenware auf Kurztakt-
und Furnierpressen bzw. Kalanderpressen moglich.

Zu beachten ist die Verwendung einer fir die Verklebung tatsachlich notwendigen
Klebstoffauftragsmenge. Ein groRzlgiges Aufbringen von Klebstoff fordert insbesondere bei diinnen,
unifarbenen oder glanzenden Beschichtungen ein unruhiges Oberflachenbild. Der Grund dafir ist die
nur punktuelle Unterstitzung der Deckschichten durch den Plattenkern. Unter dem
Beschichtungsdruck wird der Klebstoff in den Bereichen der Kernkuppen starker verdrangt als in den
Bereichen zwischen den Kernkuppen. Nach dem Beschichtungsvorgang kann sich dadurch ein Muster
entsprechend der Kernlage in der Oberflache abzeichnen.

Bei kleineren Bauteilen empfehlen wir, in der Presse Distanzleisten in der Bauteildicke einzulegen.

Bei Kalanderpressen kann zur Ermittiung der optimalen Anpressdricke der Walzen mit einem
UntermalR von 0,1 mm gestartet werden. Ein zu grolRes Untermal’ kann ein Beschadigen der Platte
oder ein Abzeichnen der Kernstruktur begtnstigen.
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Die folgende Grafik zeigt den maximalen Pressdruck je Plattendicke:
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Generell sollte der Pressdruck beim Verarbeiten von lisocore® reduziert werden, um eine
Beschadigung der Platte zu vermeiden!
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2.3 Schmalflachenbeschichtung

Das Beschichten der Schmalflachen von lisocore® ist grundsatzlich mit samtlichen, etablierten
Verfahren moglich. Der Einsatz einer Stitzkante ist nicht obligatorisch notwendig.

Der Aufbau von lisocore® weist an den Schmalflachen der Platte eine deutlich reduzierte Schnittflache
auf, die als Klebeflache zur Verfligung steht.

Wir empfehlen, vorab Verarbeitungstests durchzufiihren und folgende Punkte zu beachten:

Kantenband:

Je nach Plattendicke wird der Einsatz von entsprechend starken Kantenbandern empfohlen.

Bei diinneren lisocore®-Platten wird der Einsatz von mind. 1,5 mm starken Kantenbandern empfohlen,
bei dickeren lisocore®-Platte eignen sich Kantenbdnder ab 2,0 mm.

Zu dinne Kantenbander wirden das Abzeichnen des Platteninnenlebens beglinstigen.

Klebstoff:
Wir empfehlen den Einsatz von PUR Klebstoffen.
Mogliche Klebstofftypen sind:

- Henkel Technomelt 270/7
- Jowat Reaktant 608.0
- Kleiberit

(Aufgrund der reduzierten Klebstoffflache sind EAV Klebstoffe eher weniger geeignet)
Einstellungen der Kantenanleimmaschine:

Bitte reduzieren Sie den Anpressdruck der Formfrasaggregate sowie des Oberdruckgurtes.
Zu hoher Druck kdnnte die lisocore®-Platte im Bereich der Schmalflache zusammendricken.
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2.4 Bohren & Frasen

Das Bohren, Frasen und Nesting von lisocore® ist auf allen gangigen Bearbeitungszentren und mit
Standardwerkzeugen moglich.

Um ein sauberes Schnittbild an Ober- und Unterseite der Deckschicht zu erzielen, sollte das Werkzeug
auf das jeweilige Deckschichtmaterial abgestimmt werden.

Ein groRer Werkzeugdurchmesser und ein Achswinkel mit Zug versprechen optimale Ergebnisse.
Speziell beim Nesting in Sperrholzdeckschichten wird eine hohe Drehzahl und
Vorschubgeschwindigkeit empfohlen, um ein sauberes Frasbild zu erhalten.

2.4.1 Riegel setzen

Das nachtrégliche Einfalzen eines Riegels bietet optimale Stabilitat, um spezielle Verbindungselement
oder Beschlédge in die lisocore®-Platte einzubringen!
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3 Verbindungs- & Beschlagstechnik

Das Einbringen und Befestigen von Verbindungs- und Beschlagstechnik in lisocore® ist mit Hilfe von
Klemm- oder standardmaRigen Schraubsystemen moglich. lisocore®-Platten verfligen Uber eine hohe
innere Verbundfestigkeit. Daher reicht das Befestigen von Standardschrauben (wie z.B. Spax, Euromat
und Varianta) in nur eine Deckschicht oftmals schon aus!

3.1 Blindniet-Technologie

Mit Hilfe dieser Technik konnen in lisocore® mehrfach demontierbare, hochfeste
Schraubbefestigungspunkte eingebracht werden. Blindnietgewindemuttern sind in metrischen
GewindegroRen wie M4, M6, M8, M10 erhaltlich. Diese werden mit Hilfe von Kraft- oder
weggesteuerten Setzgeraten nur in eine Deckschicht gesetzt.
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3.2 Kaltschmelz®-Technologie

3.2.1 Technik

Durch die Kaltschmelzdibel®-Technologie von Adolf Wirth GmbH & Co. KG kénnen problemlos
hochfeste Anschraubpunkte sowie Aufnahmen fir Beschlage in lisocore® gesetzt werden. Zudem
lassen sich Ecksystemldsungen im Mobel- und Caravanbereich umsetzen.

Diese Technologie realisiert ein klebstofffreies Einbringen von variabel positionierbaren
Kunststoffadaptern in lisocore®.

Durch Schwingungen im Ultraschallbereich, werden die Kaltschmelzdibel in Bewegung gesetzt. Die
Sonotrode des Handgerates Ubertragt 20.500 Schwingungen pro Sekunde. Die resultierende
Reibungswarme zwischen Werkstoff und Dibel ermdglicht das Verschmelzen. In wenigen Sekunden
entsteht eine hochfeste und sofort belastbare Verbindung.

5 Sekunden 40 Minuten
Ny N
< K - \/{ >
. - ~ | 2 ~
Kaltschmelz-Technelogie 2K-System

3.2.2 Spezialbohrer

Der notwendige Spezialbohrer besteht aus zwei separat erhéltlichen Elementen. Die feste
Hauptschneide und die variabel einstellbare Nebenschneide garantieren einen perfekten Sitz des
Kunststoffdtbels in lisocore®.

= WURTH \
©20 Arl. 0650 683201

Spezialbohrer Schraubenverbindung Spezialbohrer Exzenterverbindung

Senker fur Spezialbohrer (Schraube/ Exzenter)
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3.3 Beschlagtechnik

Gangige Schaniersysteme und Montageplatten mit Klemmen kdnnen problemlos in lisocore®-Platten
gesetzt werden. Mithilfe von Spanplatten- oder Euroschrauben kénnen diese standardmaRig direkt in
eine Deckschicht montiert werden.

Eine weitere Moglichkeit fur z.B. Korpuseckverbindungen, ist der Clamex Verbinder von Lamello®.
Dieser kann in die Flache und die Schmalflache eingebracht werden, wenn vorab ein Riegel eingesetzt
wurde.

4 Integration von Technik in die Platte

lisocore® ist nicht nur ein leichter und stabiler Plattenwerkstoff, sondern bieten auch die Mdoglichkeit,
Technik in die Platte zu integrieren!
In die Hohlrdume im Platteninneren konnen langs, quer und diagonal Verkabelungen verlegt werden.

Dies bietet vollig neue Gestaltungsmoglichkeiten, da z.B. bei motorisch bewegten Mobeln
Steuergerate, Motoren und Bedienelemente in der Platte versteckt werden kénnen!
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5 Reinigung & Pflege

Die Sauberung beschichteter lisocore® Oberflachen kann (je nach Beschichtungsart) mit Wasser und
schonenden Reinigungsmitteln erfolgen. Reinigungsmittel, Ticher und Schwamme, die scheuernde
Bestandteile beinhalte, sind zu vermeiden. Zur Beseitigung hartnackiger Verschmutzungen kénnen
handelsibliche Reiniger, die fir Kunststoffoberflachen geeignet sind, verwendet werden. Vor dem
ersten Gebrauch empfiehlt sich ein Test an einer nicht sichtbaren Stelle.

6 Entsorgung

Es empfiehlt sich eine stoffliche oder energetische Verwertung in den dafir je nach Landesgesetz
genehmigten Anlagen.

Innerhalb der EU Zuordnung der Abfélle entsprechend des Abfallschlissel nach Europaischen
Abfallkatalog.

AulRerhalb der EU ist die Entsorgung je nach Landesgesetz durchzufihren.

Sollten Sie weitere Fragen zur Verarbeitung von lisocore® haben stehen wir
Ihnen gerne zur Verflgung!

Bitte wenden Sie sich an lhren Ansprechpartner oder an
verkauf@pyrus-panels.com!

Wir freuen uns auf lhre Fragen!

PYRUS PANELS

Stand: 02/2023
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