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Technisches Merkblatt
Prefere 4535

Flissiger Melamin-Harnstoff
Klebstoff fur die Holzindustrie

Anwendungsbereich

Prefere 4535 ist ein flussiger Melamin-Harnstoff Klebstoff welcher in Verbindung mit den flissigen Hartern
Prefere 5035 oder Prefere 5046 fur die Herstellung von tragenden Holzbauteilen verwendet wird. Prefere
4535 eignet sich fir Hochfrequenzaushartung und kann auch im Warm- oder Heil3- sowie im
Kaltpressverfahren eingesetzt werden. Dieses Klebstoffsystem ergibt helle Klebefugen welche auch tber
einen langeren Zeitraum nicht nachdunkeln.

Prefere 4535 wurde von der MPA (Otto-Graf-Institut, Stuttgart) mit den Hartern Prefere 5035 und Prefere
5046 bzw. von NTI (Norsk Treteknisk Institutt, Oslo) nach EN 301:2013 und DIN EN 302-6 getestet. Der
Klebstoff ist fur die Herstellung von tragenden geklebten Holzbauteilen, tragenden Keilzinkenverbindungen
und Brettsperrholz (CLT) nach DIN 1052, EN 14080:2013, EN 15497:2014 und EN 16351:2015 geeignet.

Die Klassifizierung nach EN 301:2013 gibt Bezeichnungen fiir Klebstoffe vor, die Klebstoffklasse,
Verwendungszweck, Holzart und Anwendungsbereich umfasst. Gemafl der Bezeichnungssystematik
wurde das Klebstoffsystem fur Verwendung mit Fichte (Picea abies / PCAB), Kiefer (Pinus sylvestris /
PNSY), Tanne (Abies alba / ABAL), Europdische Larche (Larix decidua/ LADC), Douglasie (Pseudotsuga
menziesii / PSMN), Buche (Fagus sylvatica / FASY), Birke (Betula pendula / BTXX) wie in folgender
Tabelle angegeben klassifiziert:

Klassifizierung Zugelassene Harter Zugelassene Holzart ¥

EN 301-1-90-GP-0,6-M 3
EN 301.1-90-GP-0.3. 5035 PCAB, PNSY, ABAL, BTXX

EN 301-1-90-FJ-0,1-M

EN 301-1-00-GP-0,6-M 2 5046 PCAB, PNSY, ABAL, LADC 9, PSMN 4, FASY 9

D Nomenklatur nach EN 13556:2003 “Round and sawn timber Nomenclature of timbers used in Europe*

2 Mit Zusatz von Farbstoff in Hértern. Fiir detailierte Informationen iiber Farbstoffzugabe siehe Absatz ,Zubereitung der
Klebstoffflotte”.,

% prefere 4535 ist nach EN 302-2 mit Birkenholz im Untermischverfahren mit Harterdosierung von 100:20 bis 100:35
Gewichtsteilen geprift worden.

4 Prefere 4535 ist fur die Herstellung von tragenden geklebten Holzbauteilen aus Europaischer Larche und Douglasie mit
Harterdosierung von 100:25 bis 100:60 Gewichtsteilen zugelassen.

® prefere 4535 ist fir die Herstellung von tragenden geklebten Holzbauteilen aus Buche im Untermischverfahren mit
Harterdosierung 100:35 Gewichtsteilen nach Allgemeiner bauaufsichtlicher Zulassung Nr Z-9.1-679 zugelassen.

Prefere 4535 wurde von NTI mit den Hartern Prefere 5035 und Prefere 5046 fur die Verklebung von Kiefer
(Pinus sylvestris) impragniert mit Wolmanit CX-8 und Scanimp KF getestet und zugelassen. Ausserdem
wurde Prefere 4535 von NTI mit dem Harter Prefere 5046 fur die Verklebung von Kiefer impragniert mit
Wolsit KD-10 sowie mit dem Harter Prefere 5035 fir die Verklebung von Kiefer imprégniert mit Permawood
ACQ 1900 getestet und zugelassen.

Vorausgesetzt, dass Prefere 4535 gemald den Anweisungen in diesem Technischen Merkblatt verwendet
wird, werden die Endprodukte Emissionen weit unterhalb den Anforderungen nach E1 aufweisen, wenn
getestet nach EN 717-1.
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Eigenschaften des Klebstoffs

Aussehen grauweipe Flussigkeit
Feststoffgehalt (2 h bei 120°C) 63-65 %
Viskositat bei 25°C* 3000-6000 mPa.s
pH bei 25°C 8,5-10,0
Dichte bei 25°C/4°C 1,26+0,02 g/cm?3

*Die Viskositat wurde mit Brookfield RVT, Spindel 4 bei 20 rpm gemessen.

Lagerung des Klebstoffs

Die Lagerstabilitat des Klebstoffs ist temperaturabhangig. Der Klebstoff kann bei einer Temperatur von
10£3°C fur bis zu 6 Monate gelagert werden.

Temperatur (°C) Lagerstabilitdt (Monate)
10 6
15 5
20 4
25 3
30 2

Kunden die Prefere 4535 in Tankwagen erhalten, werden auf unser Technisches Informationsblatt Nr. 5D
"Bulk storage and handling of liquid products" hingewiesen, das nitzliche Informationen Uiber die Lagerung
von Klebstoffen und den Umgang mit Klebstofftanks enthalt. Prefere 4535 ist nicht entzindlich.

Eigenschaften der Harter

Prefere 5035 Prefere 5046
Aussehen yvei_ISe . _\_Nei_Be .
Flussigkeit Flussigkeit
Viskositat bei 25°C* 2500-5000 mPa.s * 2500-5000 mPa.s *
pH bei 25°C 0,7-1,3 1.5-2,5
Dichte bei 25°C/4°C 1.30+0,02 g/cm? 1.12+0,02 g/cm?

* Die Viskositat wurde mit Brookfield RVT, Spindel 4 bei 20 rpm gemessen.

Lagerung der Harter

Die optimale Lagertemperatur der Harter liegt bei 10-25°C, in diesem Temperaturbereich kann Prefere
5035 fiir bis zu 6 Monate und Prefere 5046 fur bis zu 4 Monate gelagert werden. Die Harter missen vor
Frost geschiitzt gelagert werden.

Materialanforderungen

Die Europaische Norm EN 14080:2013 schreibt vor, dass Brettschichtholz und andere geklebte
Holzbauteile nur aus einer Holzart bestehen. Das Holz muss in Ubereinstimmung mit EN 14081-1
festigkeitssortiert sein. Beim Zusammenlegen muss der Feuchtegehalt jeder zu verklebenden Lamelle im
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Bereich von 6 % bis 15 % oder fur impragnierte Materialien im Bereich von 11 % bis 18 % liegen. Der
Feuchtegehalt der einzelnen Lamellen innerhalb eines geklebten Holzbauteils darf nicht mehr als 5 %
variieren.

Zubereitung der Klebstoffflotte

Fur die Herstellung von tragenden Holzbauteilen aus Nadelholz ? sind die in der Tabelle angegebenen
Mischungsverhéltnisse zugelassen:

Prefere  Prefere  Prefere . ccor  Farbstoff

4535 5035 5046
EN 301-1-90-GP-0,6-M 100 15-35 15-60 - -
EN 301-1-90-GP-0,3-S 100 25-35 25-60 - -
EN 301-1-90-FJ-0,1-M 100 15-60 15-60 - -
Flache und Keilzinken, 100 20 30 i 222 /209

Untermischanwendung mit Farbzugabe

U Fur die Herstellung von tragenden Holzbauteilen aus Larche, Douglasie, Birke und Buche siehe Tabelle Seite 1.

2) Der Harter Prefere 5035 darf durch Zusatz von insgesamt 2,2 Gewichtsteilen Farbstoff (bezogen auf den Harteranteil),
bestehend aus 2 Gewichtsteilen Pintosol Oxidrot E-WL 41 und 0,2 Gewichtsteilen Colanyl Schwarz PR 130 eingefarbt werden.
3) Der Harter Prefere 5046 darf durch Zusatz von 2 Gewichtsteilen Farbstoff (bezogen auf den Harteranteil) Flexonyl-Gelb HR-
LAO1 eingefarbt werden.

Der Klebstoffflotte konnen keine Fillstoffe hinzugefugt werden. Wird das Klebstoffsystem zur Herstellung
von tragenden Bauteilen verwendet, durfen fur die Mischung von Klebstoff und Harter nur solche
automatischen Dosier- und Mischeinrichtungen eingesetzt werden, die sich in der Praxis als geeignet
erwiesen haben und anerkannt sind.

Vorbehandlung der Leimflachen
Oberflachenvorbehandlung

Die zu verleimenden Oberflachen mussen frei von Staub und anderen Verunreinigungen sein und sollten
eine gleichmaRige Dichte aufweisen. Zu verleimende Holzoberflachen missen frisch gehobelt sein.

Verleimen von mit Schutzmitteln behandelten Holzern

Holzer, die mit einem Schutzmittel behandelt wurden, mussen vor dem Verleimen maschinell bearbeitet
oder grindlich abgeschliffen werden. Auch ist ihr Feuchtigkeitsgehalt zu Uberpriifen, da der zulassige
Feuchtigkeitsgehalt durch die Behandlung mit wasserigen Konservierungsmitteln moglicherweise
Uberschritten worden ist. Gegebenenfalls sind solche Holzer vor dem Verleimen nachzutrocken. Fur
spezielle Anwendungen zum Verleimen von mit Schutzmitteln behandelten Holzern ist auf Anfrage weitere
Information erhaltlich.

Nach EN 301 ist fir die Verklebung von mit Schutzmittel behandelten Holzern flr tragenden Holzbauteile
fur jede Kombination von Klebstoff und Schutzmittel eine Prifung nach EN 302-2 erforderlich.

Klebstoffauftrag
Fur den Auftrag der Einzelkomponenten bzw. des Klebstoffsystems missen automatische Dosier- und

Mischgeréte verwendet werden die fir diesen Prozess geeignet sind.
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Getrennter Auftrag von Klebstoff und Harter

Prefere 4535 und die Harter werden mit speziell dafur geeigneten Giemaschinen aufgetragen. Prinzipiell
wird der erste Auftragskopf fur den Harterauftrag und der zweite fiir den Klebstoffauftrag verwendet. Die
Giefmaschinen ECOTOP T350 von Oest GmbH & Co. Maschinenbau KG, Oest GM-2K (friiher IFA) und
Mixon 2800 Serie von Mixon AB haben sich in der Praxis als geeignet erwiesen und gewahrleisten korrekte
Klebstoff-Harterdosierung sowie eine konstante Auftragsmenge.

Durch das getrennte Auftragsverfahren liegt keine Klebstoffflotte vor. Die nachstehenden Angaben zur
Topfzeit gelten daher nur fur das Untermischverfahren. Da das Mischen von Klebstoff und Harter auf der
Lamellenoberflache und wéhrend des Pressens stattfindet, ist es wichtig sehr gute Kontrolle Gber die
Hobelqualitat der Lamellen zu haben (maximale Klebefugendicke 0,3 mm). Des Weiteren sollte sowohl
die Klebstoff- und Harterauftragsmenge als auch die Wartezeit und der Pressdruck sorgfaltig Uberwacht
werden.

Untermischauftrag der Klebstoffflotte

Falls Klebstoff und Harter von Hand gemischt werden, ist zu beachten dass der Klebstoff eine andere
Dichte aufweist als der Harter. Um eine homogene Klebstoffflotte zu erzielen, wird empfohlen die Flotte
von unten zu rihren.

Gebrauchsdauer im Untermischverfahren

Sobald Klebstoff und Harter miteinander vermischt werden setzt eine chemische Reaktion ein und
Warmeentwicklung entsteht. Je héher die Ausgangstemperatur des Klebstoffs vor der Vermischung ist,
desto hoher ist die Warmeentwicklung der Klebstoffflotte. Die Vernetzungsreaktion der Klebstoffflotte setzt
sich bis zu vollstandigen Aushéartung fort und hat somit starke Viskositatserhéhung zur Folge. Die Reaktion
wird durch erhéhte Temperatur sowie Erhéhung der Harterdosierung beschleunigt. Die Gebrauchsdauer
fur unterschiedliche Mischungsverhéaltnisse ist in der folgenden Tabelle aufgeflihrt.

Gebrauchsdauer in Minuten mit Harter Prefere 5035

Dosierung (GT) 15°C 20°C 30°C
100:15 180 120 60
100:20 150 90 45
100:25 120 60 20
100:30 105 45 20
100:35 80 45 20

Gebrauchsdauer in Minuten mit Harter Prefere 5046

Dosierung (GT) 15°C 20°C 30°C
100:15 150 105 45
100:20 135 90 40
100:25 120 75 30
100:30 105 60 20
100:35 100 45 15
100:60 - 25 -
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Auftragsmenge

Zur Herstellung von tragenden geklebten Holzbauteilen sollte der Klebstoffauftrag einseitig mit einer
Auftragsmenge von 250-500 g/m?2 erfolgen sofern eine Giefmaschinen verwendet wird. Bei Verwendung
von beidseitigem Walzenauftrag (Auftrag erfolgt auf Ober und Unterseite der Lamelle) wird eine
Auftragsmenge von 125-250 g/m? empfohlen. Beidseitiger Klebstoffauftrag ist generell vorteilhaft bei der
Verklebung schwierig zu verklebender Holzarten. Je nach Produktionsprozess, Hobelqualitat, benétigter
Wartezeit und Pressprozess kann auch eine niedrigere Auftragsmenge ausreichend sein. Eine derartige
Auftragsoptimierung darf nur nach technischer Beratung von Dynea AS durchgefihrt werden. Diese
Verringerung setzt eine kontinuierliche Kontrolle der Verklebungsqualitat durch Delaminierungsprifungen
voraus.

Der Klebstoffauftrag muss zumindest so hoch sein, dass nach dem Verpressen an jeder Klebefuge
Klebstoff austritt.

Wartezeit

Die Wartezeit ist die Zeitspanne vom Klebstoffauftrag bis zum Einsetzen des Pressdrucks. Diese gesamte
Wartezeit kann in offene Wartezeit (von Klebstoffauftrag bis zum Zusammenlegen der Fiigeteile) und
geschlossene Wartezeit (vom Zusammenlegen der Flgeteile bis zum Einsetzen des Pressdrucks)
unterteilt werden.

Die offene Wartezeit sollte so kurz wie mdglich gehalten werden und mdéglichst 5 min nicht Gberschreiten.
Eine geschlossene Wartezeit von 5 -15 Minuten ist vorteilhaft, insbesondere bei der Verklebung von
Holzarten mit hoher Dichte.

Die maximale geschlossenen Wartezeit hangt in erster Linie von der Leimauftragsmenge und
Harterdosierung ab. Aufl3erdem wird die geschlossene Wartezeit von der zu verklebenden Holzart, vom
Holzfeuchtegehalt sowie der Holztemperatur, der relativen Luftfeuchtigkeit und Luftzirkulation in der
Produktionsumgebung beeinflusst. Je niedriger die Leimauftragsmenge, je hoher die Temperatur und je
trockener die Umgebungsluft, desto kiirzer wird die maximale Wartezeit.

Fir den Fall dass die Lamellen unmittelbar nach Leimauftrag zusammengelegt werden, sind die maximal
zulassigen geschlossenen Wartezeiten in den folgenden Tabellen aufgefiihrt.

Getrennter Wartezeit in Minuten bei Klebstoffauftrag und Mischungsverhaltnis
Auftrag Prefere 5035 Prefere 5046
(EgTs;er“”g 250 g/m? 350 g/m? 250 g/m2 350 g/m?2
100:25 60 90 80 120
100:30 60 80 75 110
100:35 45 70 75 110
100:45 - - 70 100
100:60 - - 70 100
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Untermisch Wartezeit in Minuten bei Klebstoffauftrag und Mischungsverhaltnis
Auftrag Prefere 5035 Prefere 5046
%’Ts;er“”g 250 g/m? 400 g/m? 250g/m2 400 gim2
100:15 90 120 80 135
100:20 90 120 80 130
100:25 60 90 75 120
100:30 60 90 75 100
100:35 45 75 70 90
100:60 - - 45 55

Die Zeiten gelten fur Nadelholz mit 12% Holzfeuchte bei einer relativen Luftfeuchte von 65% und
Raumtemperatur von 20°C.

Unter allen Umstanden muss der Klebstoff noch klebrig und klebféhig sein, wenn der Pressdruck einsetzt.
Aus der Klebefuge austretender Klebstoff ist ein Zeichen dass die zulassige Wartezeit nicht berschritten
wurde.

Pressdruck
Der Pressdruck ist von der Holzart (Nadel-oder Laubholz) und der Art der Verklebung abhangig.

Bei der Herstellung von Brettschichtholz aus Nadelholz sollte der Pressdruck im Bereich von 0,6 bis 1,0
N/mm2 und fur Laubholz im Bereich von 0,8 bis 1,2 N/mm?2 liegen. Fur spezielle Klebeoperationen kénnen
auch niedrigere Pressdriicke ausreichend sein.

Bei der Produktion von Keilzinkenverbindungen sollte der longitudinale Druck dem Zinkenprofil, der
Holzart, der Holzfeuchte sowie dem Holzquerschnitt angepasst und dementsprechend eingestellt werden.
Fur die meisten Nadelholzer ist ein Enddruck im Bereich von 5-8 N/mm? fiir Keilzinken Giber 25 mm Lange
ausreichend. Fur kirzere Keilzinken ist im Normalfall ein Druck im Bereich von 8-12 N/mmz2 nétig. Falls
vorgewarmte Lamellen eingesetzt werden, ist es moglich dass Druckbriiche im Holz entstehen,
insbesondere wenn der Feuchtegehalt der Lamellen hoch ist. In solchen Fallen muss der Druck reduziert
werden.

Pressbedingungen
Kaltverklebung

In den folgenden Tabellen sind die Mindestpresszeiten fir die Herstellung von geradem (nicht
gekriimmten) Brettschichtholz nach EN 302-6 mit einer maximalen Fugendicke von 0,1 mm sowie 0,3 mm
und 0,5 mm aufgefiihrt. Fir gekrimmte Bauteile werden entsprechend langere Presszeiten bendétigt. Je
kleiner der Krimmungsradius, desto langer ist die benétigte Presszeit.
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Presszeit in Minuten bei maximaler Fugendicke 0,1mm

Dosierung bei 20°C bei 30°C
(GT)

Prefere 5035 Prefere 5046 Prefere 5035 Prefere 5046
100:60 - 180 - 90
100:35 240 180 105 90
100:25 360 270 120 120
100:15v 735 345 240 150

1 Nur fiir Untermischverfahren

Presszeit in Minuten bei Fugendicken 0,3mm und 0,5mm

Dosierung bei 20°C bei 30°C
(GT)
Prefere 5035 Prefere 5046 Prefere 5035 Prefere 5046

0,3mm O5mmd» O0,3mm?2 O05mm» O0,3mm O05mm?» 0,3mm?2 0,5mm?

100:60 - - 435 - - - 180 -
100:35 420 420 435 - 135 135 180 -
100:25% 450 450 570 - 150 150 225 -
100:15% 735 735 675 - 240 240 270 -

1) bestimmt nach DIN 68141: 1995-08

2) bestimmt nach DIN EN 302-6

3) In Abstimmung mit der MPA, Universitét Stuttgart vom Klebstoffhersteller festgelegte Werte.
4 Nur fur Untermischverfahren

Wenn der Aushartungsprozess bei erhohten Temperaturen dber 30°C stattfindet, muissen die
erforderlichen Presszeiten mit Dynea‘s technischem Kundenservice abgestimmt werden.

Bei der Verklebung von tragenden Holzbauteilen muss die Materialtemperatur mindestens 18°C betragen.
Die Raumtemperatur beim Kleben und Ausharten muss mindestens 20°C betragen.

Hochfrequenzverklebung
Prefere 4535 ist sehr gut fir Pressung unter Hochfrequenzbedingungen geeignet.

Da die erforderlichen Presszeiten von einer Reihe von Faktoren abhangig sind, wie der Form der zu
verklebenden Bauteile, der Position der Elektroden, der Leistung des Generators usw., wird empfohlen,
die Presszeiten durch Versuche zu optimieren.

Unser technischer Kundenservice ist bei der Ermittlung von Presszeiten und Messung von
Klebfugentemperaturen unter Hochfrequenzbedingungen hinzuzuziehen. Eine  typische
Klebfugentemperatur liegt im Bereich von 65-80°C in Verbindung mit einer Holztemperatur im Bereich von
35-40°C. Diese Temperaturen kdnnen je nach Pressbedingungen und Einstellungen sowohl niedriger als
auch hoher liegen.
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Keilzinkenverbindungen

Keilzinkenverbindungen kénnen bei Raumtemperatur, durch zusatzlichen Warmeeinfluss oder unter
Hochfrequenzbedingungen ausgehartet werden. Aus diesem Grund wird empfohlen die benétigten
Aushartungszeiten durch Versuche in der jeweiligen Produktionslinie zu ermitteln. Werden keine
Versuche durchgefihrt, so sind als Mindestaushartezeit die Mindestpresszeiten flr
Flachenverklebungen zugrunde zu legen.

Nachhéartung

Nach Ablauf der genannten Presszeiten ist der Klebstoff ausreichend ausgehéartet, um eine
Weiterbearbeitung gewéhrleisten zu kénnen. Die volle Wasserbestandigkeit wird erst nach einiger Zeit
erreicht. Die bendtigte Dauer der Nachhartung hangt vom verwendeten Harteranteil, von der
Klebefugendicke, der Presszeit und der Temperatur beim Pressen sowie wahrend der Nachhértung ab.
Die folgende Tabelle zeigt fir beide Harter die Mindestnachhartezeiten fur eine Klebefugendicke von 0,1
mm und einer Lagertemperatur von 20°C.

Dosierung (GT) Nachhartezeit in Stunden bei 20°C
100:15 72
100:35 36
100:60 12

Bei Hochfrequenzverleimung, erhéhten Presstemperaturen oder bei Heil3verklebung reduziert sich die
Nachhértezeit. Unser technischer Kundenservice kann bei der Ermittlung der erforderlichen
Nachhértezeiten behilflich sein. Wahrend der Nachhértezeit dirfen die verklebten Bauteile keinen
Belastungen oder Spannungen ausgesetzt werden welche die Klebefuge schwachen kénnten.

Reinigung

Mit Dynea‘'s ,Washless System® wird die Notwendigkeit der Reinigung im Vergleich zu normalen
getrennten Auftragssystemen oder bei Verarbeitung im Untermischverfahren deutlich reduziert, da kein
Klebstoffgemisch vorliegt und das System vor Austrocknung geschiitzt ist. Die Reinigung der einzelnen
Komponenten erfolgt mit warmem Wasser (40-60°C).

Bei Verarbeitung im Untermischverfahren missen die Misch-und Auftragsgerdte am Ende jedes
Arbeitstages gereinigt werden. Falls sich die Klebstoffflotte im Auftragsgerat verdickt, muss das Geréat
sofort entleert und gereinigt werden, um ein Ausharten des Klebstoffs im Gerat zu vermeiden.
Ausgeharteter Klebstoff ist unldslich und muss mechanisch entfernt werden.

Fur einfachere Reinigung wird empfohlen Auftragsgerate und Metallteile welche Kontakt mit
Klebstoffresten haben, vor dem Klebeprozess mit Dynea’s Trennmittle Dynoadd R-1001 oder mit
selbsthaftender Folie zu bedecken.

Die Reinigung der Klebstoffflotte erfolgt mit warmem Wasser (40-60 °C). Vor dem Spilen der Anlage sollte
die Leitung von Kaltem Wasser entleert werden.

Hinweise zum sicheren Umgang mit Klebstoffresten und Waschwasser sind unserem Technischen
Merkblatt Nr. 2D "Abfallhandhabung" zu finden.
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VorsichtsmaBnahmen

Es wird auf die Sicherheitsdatenblatter fir den Klebstoff Prefere 4535 und Harter Prefere 5035, Prefere
5046 verwiesen.

Sobald Klebstoff und Harter miteinander vermischt werden setzt eine chemische Reaktion ein. Der pH-
Wert der Klebstoffflotte bewegt sich zwischen dem des Klebstoffs und dem des Harters. Der freie
Formaldehydgehalt des Klebstoffs verringert sich. Die Saure-/Salzkonzentration des Harters wird
verdinnt.

Beim Umgang mit Klebstoff, Harter sowie Klebstoffflotten sind keine besonderen VorsichtsmaRnamen
erforderlich auRer denen, die bei der Handhabung von Chemikalien Ublich sind. Hautkontakt mit der nicht
ausgeharteten  Klebstoffflotte sollite vermieden werden, da bei empfindlichen Menschen
Reizerscheinungen auftreten kdnnen. Das Tragen von Schutzhandschuhen wird empfohlen, ebenso
Augenschutz bei Spritzgefahr. Nach Arbeitsschluss sollten Hande und Unterarme griindlich mit Seife und
warmem Wasser gereinigt werden.

Fur eine ausreichende Be- und Entliftung des Arbeitsumfeldes muss gesorgt werden.

Allgemeine Hinweise

Die Verwendung von Dynea’s Produkten und Warenzeichen fiir Forschungsprojekte sowie in
wissenschaftlichen und akademischen Publikationen ist ohne ausdriickliche Zustimmung nicht
gestattet. Fur weitere Informationen kontaktieren sie bitte unsere technische Service Abteilung.

Die Herstellung von tragenden Holzbauteilen unterliegt in der Regel Behdrdlichen Kontrollverfahren
oder anderen Regulierungen. Um diese Anforderungen zu erfillen, miissen im Produktionsprozess
bestimmte Richtlinien eingehalten werden. Diese Richtlinien fallen je nach Land unterschiedlich aus
und kdnnen deshalb in einigen Punkten von den oben genannten Instruktionen abweichen. In solchen
Fallen ist der Hersteller verpflichtet den lokalen geltenden Vorschriften zu folgen.

Die bereitgestellten Informationen wurden von Dynea zum Zeitpunkt der Anfertigung fur fehlerfrei befunden bzw. von allgemein als zuverlassig
geltenden Quellen bezogen. Dennoch Ubernimmt Dynea keine Garantie in Bezug auf die Fehlerfreiheit der Informationen und haftet nicht fir
Anspriiche einer Partei, die in diesem Dokument enthaltenen Informationen oder Empfehlungen nutzt oder sich auf sie verlasst, unabhangig
davon, ob behauptet wird, dass die Informationen oder Empfehlungen fehlerhaft, unvollstandig oder in andere Weise irrefiihrend seien.
Weiterhin ibernimmt Dynea keine Garantie in Bezug auf Produkte, es sei denn in Bezug auf die Ubereinstimmung des Produkts mit den
vertraglich zugesicherten Spezifikationen.

Replaces Technical Data Sheets Prefere 4535 Separat 11.2007
Prefere 4535 Untermisch 04.2008 RB/TS 12.2018
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