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Allgemeine Verarbeitungsempfehlungen fir HPL

Fassung Marz 1989

Diese Verarbeitungsempfehlung wurde im Internationalen Komitee der Hersteller dekerativer Schichtstoff-
platten erarbeitet. Sie beriicksichtigt den Stand der Verabreilungstechnik in den europaischen Landern.



Diesa Speziellan verarbaitungsempfehlungan antsprachen unseren basten Kenntnissen und Erfahrungen. Sie beriicksichtigen
den aktuellen Stand der Technik ausschlieBlich bis zum in den Empiehlungen genannien Verdfientlichungszeitpunkt,

Die Weitergabe dieser Empfehlungen beinhaltet keine Zusicherung von Eigenschaften der beschriebenen Produkte, auch kann
aus ihnen eine ausdrickliche oder stillschweigende Gewihrieistung nicht abgeleitet warden. Eine Verbindlichkeit fur den Emp-
fehlungsinhait dber den gesetzlich gebotenen Mindestumiang hinaus wird nicht Ubernommen.

Im librigen sind bei allen nach diesen Empfehlungen durchzufihrenden Arbeiten die einschligigen Vorschriitan des Arbeils-
und Unfallschutzes sowie dhnlicher Bestimmungen zu beachten.
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. Allgemeines

Die folgenden Verarbeitungsempfehlungen geiten fur
dekorative Hechdruck-Schichtstoffplatten geman
DIN 16 826 und ISO 4586, Teil 1. Die Empfehlungen die-
nen der Erzielung technisch und optisch einwandfreier
Verbundelemente, vorzugsweise mit Holzwerkstoffen,

HPL bestehen aus Zellulosebahnen (z. B. Papier), dic
mit hértbaren Kunstharzen impragniert und unter Hitze
und hohem Druck {(mind. 70 kp/em? = 7 MPa = 70 bar)~
verprefit wurden, Eine eder mehrere Bahnen auf einer
oder beiden Plattenseiten zeigen dekorative Farbge-
hungen oder Dekors.

HPL haben einen Kern auf Basis von Phenoplastharzen

chendes Wasser und eine Reihe von im Haushalt (b-
lichen Chemikalien sowle eine ausgepragte Wider-
standsfihigkeit gegen trockene und feuchte Hitze.

Die Riickseilen der HPL sind so beschaffen, dai sie
ein einwandlreies Verkleben auf Tragermaterial (z. B.
Spanplalten) erlauben.

Typ P {(Nachformbare Qualitit)

Diese Qualitiat entspricht im wesentlichen dem Typ N,
kann jedoch — entsprechend den Vorschriften der Her-
steller — unter vorgegebenen Temperaturbedingungen
nachgaformt werden.

und Deckschichten auf Basis von Aminoplastharzen (vor-
wiegend Melaminharze).

Mach DIN 16926 werden HPL in folgende Typen ein-

Typ F (Qualitit mit Flammen-Widerstandstihigkeit)

Diesc Qualitdt entspricht im wesentlichen dem Typ N,

geteilt: weist jedach eine erhéhte Widerstandsfahigkeit gegen-
(iber Flammeneinwirkung auf,

Typ N (Normalqualitat)

Charakteristische Eigenschaften dieser Qualitat sind
) harte, weitgehend wverschiei- und kratzfeste Oberfla-
chen, hohe Stoffestigkeit, Unempfindlichkeit gegen ko-

+ 1 MPa (Mega-Pascal) = 10 bar = 100 N/em? = 10 kg/em?

Typische Anwendungsgebiete fiir HPL

Anmerkung: Mationale und internationale Bau- und

Brandschutzbestimmungen sind zu beach-
ten.

Anwendungsprofil typisehe Anwendungsgebiete Anwendungskiasse
besonders hoher Abriebwiderstand Zahltheken 434
hohe Schiagfestigkeit Fudbdden
besonders hohe Kratzfestigkeit
hoher Abriebwiderstand I<lchenarbeitsplatten 333
hohe Schiagfestigkeit Gaststattentische

; hohe Kratzfestigkait
mittlerer Abriebwiderstand Kichenfronten 222
mittlere Schlagfestigkeit Regalbdden
mittlere Kratzfestigkeit Transpaortfahrzeuge
geringer Abriabwiderstand Mébelkorpus 111
geringe Schlagfestigkeit '
geringe Kratzfestigkeit

Anmerkung:

Diese Aufstellung typischer Anwendungsgebiete dient zur Orientierung und erhabt keinen Anspruch auf Voilstdndigkeit,



Il. Transport und Lagerung

Transport

Beim Auf- und Abladen sind unverpackie Platten anzu-
heben, sie kdnnen aber auch Rickseite dber Rickseite
gezogen werden, Es ist in jedem Fall zu vermeiden,
daf Dekorseiten gegeneinander verschoben oder (ber-
einander gezogen werden.

Tronagart

1.1

1.2

Abb. 2

Einzelne Platten sind mit der Dekorseite zum Kdorper
zu tragen. Bei gréBeren Formaten empfiehlt es sich,
die Platten — auch paarweise — um die Lingsachse ge-
wélbt zu tragen, um das sonst unvermeidliche Dureh-
hangen zu verhindern. Bewdhrt hat sich auch das Auf-
rollen der Platten (Dekorseite nach innen, dabei jedoch

scheuernde Bewegungen varmeiden).

Beim Transport ven Plaltenstapeln mit Transpaortfahr-
zeugen verschiadener Art sind ausreichend groSe und
stabile Paletten zu verwenden.

Lagerung

HPL missen in einem geschlossanen Lagerraum, vor
Nisse geschiizt, unter normalen klimatischen Verhalt-
nissen aufbewahrt werden.

Die Lagerung von Plattenstapaln arfolgt vollflachig und
horizontal, Dabei betragt die Gewichisbelastung bei 7

Ill. Bearbeitung von
Allgemeines

Dia Oberfliche der HPL besteht aus hochwertigen Mela-
minharzen und ist deshalb relativ hart. Die Werkzeug-
beanspruchung ist héher als bei den meisten Holzern
oder Holzwerkstoffen. Werkzeuge mit Hartmetallschnai-
den haben sich gut bewihrt, Fir die Verarbaitung von
Kompaktplatten sind sie vorgeschrieben. Auch diamant-
bestiickte Werkzeugschneiden sind fiir bestimmte Bear-
beitungsvorgdnge geeignet.

Die Bearbeitung nicht aufgeleimter Platten soll auf einer
planen, festen Unterlage erfolgen. Jede Vibration und
jedes Flattern der Platte sind zu vermeiden. Scharfe
Schneiden und ruhiger Lauf der Werkzeuge sind fur ein-
wandfreies Arbeiten unerlaBlich. Ausbrechen, Aussplit-
tern und Aufwdlben der Dekorseite sind Folgen falscher

Bearbeilung oder ungeeigneter Werkzeuge. Dabei ent-

standene Kerben fiihren wegen der Kerbempfindlichkeit
des Materials bei Beanspruchung (z. B. arbeiten Trager-
platten und auch HPL be! grofBeren Temperatur- oder
Feuchtigkeitsschwankungen) zu Rifibildungen; es ent-
stehen sogenannte Spannungs- oder Kerbrisze.

cm Stapelhéhe etwa 100 kg je Quadratmeter, Wo eine
horizentale Lagerung nicht maoglich ist, empfiehit sich
eine Schrigstellung im Winkel von ca. 80° bei ganzfla-
chigar Abstitzung und einem Gegenlager auf dem Bo-
den, um ein Abrutschen zu verhindern.

Schutiplatis
-

[N

richilg

§ Sehutzpiatte

tightig

1.3

1.4

Abb. 3

Grundsiitzlich sollen jeweils die Dekorseiten von zwei
Platten gegeneinander lagern; die cberste Platte eines
Stapels sollte bei horizontaler Lagerung mit dem Dekaor
nach unten liegen.

Hinweis: Zur Klimatisierung vor der Verarbeitung vgl
Teil IV (Abschnitt 3 — Vorbehandlung)

HPL und Verbundplatten

immer, wenn bei der Bearbeitung die Dekorflache lber
die Auflagefliche geschoben werden mufl oder umge-
kehrt, ist eine Flhrung oder Auflage (z. B, Sperrholz)
ratsam, die mit der HPL {ber die Auflagefliche mitlduit.
An ihrer Stalle kénnen far Maschinenwerkzeuge auch
ebene Auflageflichen mit Rillen verwendet werden, um
die Beriihrungsflachen zur HPL méglichst gering zu hal-
ten.

Besonderhaiten, die bei der Bearbeitung von geformten
HPL-Platten und Verbundplatten zu beachten sind: vgl.

spezielle  Verarbeitungsempfehlung  ,Nachformbare
HPL".
Zuschneiden

HPL ohne Triger

Auftrennen mit Handsidgen
Fiir einzelne Schnitte sind feingazahnte Sdgen geeignet,
Wenig geschrankte Ziahne sind vorzuziehen, Das Sagen




sofl von der Plattencberfliche aus erfolgen, wobei die
Sége stark genaigt zur Oberflache gefihrt wird.

2.1.2 Elektr. Knabber
Geschweifte Zuschnitte lassen sich mit einem Knabber
leicht herstellen, Er ist dariiber hinaus auch stationdr
verwendbar (z. B. Einbau von unten in Tischfldchen).

2.1.3 Handkreissigen
Fir gerade Schnitte mufl eine Anschlagleiste verwendet

werden. Das Sagen muf von der Plattenunterseite her
arfolgen,

2.1.4 Elekirische Slichsigen
Die HPL mufB hierbei mit der Dekorseite nach unten auf
eine saubere (evil. mit einem Filz geschitzte) Unteriage
galegt werden,

2.1.5 Auftrennen mit Tischkreissigen
Fir guta Ergebnisse sind uneridBlich:
a) Dekorseite nach oben;
b) sehr enge Sagenfihrung;

&) guter Andruck der HPL auf den Tiseh im Bereich
des Sageblatts durch aufgelegte Latte (oder besser
noch héhenverstellbare Druckrollen);

d) richtiger Blattiiberstand,

Die Platten kénnen auch im Stapel zugeschnitten waer-
den.

Kreissfigeblatter mit hartmetallbestiickten Z&hnen haben
hohe Standzeiten, missen aber sehr vorsichtig behan-
delt werden, da sie sehr empfindlich gegen Schiag und
5toB sowie gegen Beridhrung mit Metallflachen sind.
Zahnteilung 10—15 mm

Orehzahl 30004000 Upm
Schnittgeschwindigkeit 50—100 m/sec
Vorschubgeschwindigkeit 10—30 m/min

Sagehldtter mit beidseitiq schneidenden Hartmetall-
Zahnspitzen mit hohler Zahnbrust ergeben die besten
Schnittkanten. Blattkdrper unter 2 mm sind in den mei-
sten Fallen nicht steif genug, {lattern und flhren zu un-
saubaren Kanten.

Folgende Zahnformen sind iblich:

Die Schnittbreitenunterteilung fehit und die Instandhal-
tung ist aufwendiger.

Der Duplovitzahn mit Fase ist eine Sonderfarm mit beid-
sejtiger Fase. Vortail:

Er bietet oft die einzige Mdglichkeit, chne Vorriizen und
im Gegenlauf eine saubere obere und uniere Schnitt-
kante zu erzielen, Diesem Vortail steht ein héherar In-
standhaltungsaufwand gegentber,

Der Dach-Duplovit, eine Gruppenzahnform, ist die Kom-
bination aus Dach- und Duplovitzahn, Der Dachzahn
Gbernimmt die Veorzerspanung und gibt dem Sidgeblatt
cine hohe Seitenstabilitit. Der Duplovitzahn mit seiner
Spitzenvorailung beai doppelseiligem  Achswinkel sorgt
fir die optimale Kantensauberkeit bei hchem Standweg.
Vorteil:

Howe Kantensauberkeit durch 4fache Schnittunterteilung,
Universal-Kreissageblatt fir den Handwerksbetrieb.

Trapez-Flachzahn: Neben den Einzelzahnformen kom-
men nach verschiedene Zahnfarmen in Gruppen vor,
Man nennt sle Gruppenzahn, Beim Trapez-Flachzahn
folgt auf einen etwas héheren Flachzahn mit beidseitiger
Fase ein etwas niedriger Flachzahn ohne Fase,

Vaorteil:

Sahr gute Schnittkante durch Sfache Schnittbreitenunter-
tellung.

Der Trapez-Flachzahn erfordert eine aufwendige In-
standhaltung.

Flacheahin Wit igul A Dugileivit 2 by pinwizaiin Dacly Duplovit Trapez:
ot il f s Flachzahn
Zulwibiust Honle Zohnbrist
il Fame
Abb. 4

Der Flachzahn ist die einfachste Zahnform. Er laBt sich
problemlos und wirtschaftlich nachscharfen.

Der Wechselzahn ist die universelle Zahnform fir For-
mat- und Trenncchnitte im Gegeniauf. Seine Vorteile:

a) Schnittbreitenunterteilung

b) Spitzenvoreilung

Der Duplovitzahn bietet folgende Vortelle:

a) geringe Spitzenvoreilung und doppelseitiger Achs-
winkel durch Hohischliff;
b) beidseitiger Eingriff jedes Zahns.

Winkelbezeichnungen an
hartmetallbestlckten Kreissdgeblattern

omtand o

-

<t Radius
><

Freiwinkel
= Keilwinkel
Spanwinke! (Radialwinkel )
Achswinkel (wechselseitig )

> >R
)

H

Abb. 5




22 HPL., ein- oder beidseitig auf Trigermaterialien
{Verbundplatien)

Auftrennen mit Kreissigen.

Die Gite der Schnittkanten ist u. a. von der Héhenein-

stellung des Sidgeblattes abhangig. Wenn bei beidseitig

betagten Tragerplatten die obere Schnittkante unsauber
ausfallt, ist es ratsam, das S#dgeblatt hoher einzustelien:
bei unsaubarem Schnitt auf der Unterseite ist das Sige.
blatt jedoch tiefer einzustellen. So mufi die glnstigste
Héheneinstellung von Fall zu Fall ermittelt werden,

Gleichlauf mit Varritzen

Gegenlauf mit Vorritzen

Abb. 6

Die besten Ergebnisse lassen sich durch Verwendung
einer Vorritzsage erzielen (Abb. B).

Die Giite der Schnittkante ist aber auch abhingig
a) von der Zahnform;

by von der Zahl der Zihne;

¢} von der Schnittgeschwindigkeit;

d) vom Varschub;

e) vom Eintrittswinkel;

f vom Austrittswinkel, } Abb. 7

Zur Bearbeitung van Verbundplatten mit Rundungen: vgl,
spezielle Vararbaitungsamptehlung «Nachformbare
HPL".

Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten

Zur Abhangigkeit der Schnittqualitdt von den Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeiten: vgi. Abschnitt 6 ,Technische
Tahellen”,

Mit groBer werdendem Uberstand ,U"
wird die obere Schnittkante besser
und die untere Schnittkante schlechter
bzw. umgekehrt.

E = Eintrittswinkel

A = Austrittswinkel

Abb. 7
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HPL, ein- oder beidseitig auf
Tragermaterialien:
Schnittkantenbearbeitung und
Profilieren

Kantenbearbeilung von Hand

Feile, Schieilpapier, Ziehklinge

Fur das Bearbeiten der Kanten sind Feilen geeignet. Die
Feilrichtung geht von der Dekorseite zum Triagermate-
rial. Zum Brechen von Kanten kénnen mit gutem Erfolg
feine Fellen, Schleifpapier (K&rnung 100—150) oder Zieh-
klingen verwendet werden. Gefrdste Kanten sollen fol-
gendermafen fertigbearbeitet werden:

Leichtes Brechen der scharfen und z. T. nicht glatten
Kanten mit Schleifpapier; Abziehen der Kante mit einer
Ziehklinge; nochmaliges Kantenbrechen mit feinem
Schleifpapier; sorgfiltiges Entfernen ausgebrochener
Schleifkérnchen.

Hobel

Zum Kantenbearbeiten kdannen auch Handhobel verwen-
det werden. Es empfiehlt sich, Metallhobel mit HS5-
Messern zu benutzen, deren Auflagefliche sich beim
Entlangstreifen am Plattenrand nicht abnutzt. Der
Schnittwinkel des Messers soll ungefdhr 15° betragen.

Kantenbearbeitung mit Handoberfrisen

Handoberfrisen werden varwiegend fir das Bilndigfra-
sen (berstehender HPL-Plattenrander benutzt, Zum
Schutz der HPL-Oberflache beim Gleiten ist die Auflage-
flache der Handoberfrise mit ainem nicht scheuernden
Material (z. B. Plattenabschnitte) zu belegen. Frasspane
miissen bei jedem Aussetzen sorgfiltig entfernt wearden.

ca. 10=25 mm
20 000 Upm
10—25 m/zec

Fraswerkzeug-Durchmesser
Geschwindigkeit
Schnittgeschwindigkeit

Empfohlen werden hartmetallbestickte Fraser, die bei
gréBeren Durchmessern auch mit Wandeplatten erhalt-
lich sind.

Zur besseren Werkzeugausnutzung sind héhenverstell-
bare Fraswerkzeuge mit achsparalleilen Schneiden vor-
zuziehen, Die Kanten werden hinterher gebrochen (vgl.
ZIiff. 3.1.1).

Der Platteniiberstand sollte nicht gréBer als unbedingt
notwendig gewihlt werden (2—3 mm), um das Werkzeug
nicht unndtig zu belasten.

Fir langer dauernde Arbeiten und erst recht fur Dauer-
betrieb ist auf geniigend starke Motoren zu achten.

Kantenbearbeitung mit stationiren Maschinen

Tischfrase

Auf der Tischfrise haben sich Frés- und Messerkopfe
mit auswechselbaren Hartmetall-Messern und Wende-
platten bewahrt,

Man benutzt zylindrische Warkzeuge

a) mit achsparallelen Schneiden flr ein- oder beidseitig
helegte Platten;

b) mit einseitig schragstehenden Schneiden fir einsaitig
belegte Platten;

c) mit pfeilverzahnten Schneiden fiir beidseitig belegte
Platten.

Beim Frasen nicht aufgeleimtar HPL bis etwa 5 mm
Dicke ist bei einem Werkzeugdurchmesser von z, B. 100

3.3.2

333

334

3.4

4.1

mm die Drehzahl von 12000 Upm vorzuziehen, (Die
maximale Drehzahl des verwendeten Werkzeugs ist zu
beachten!), Das entspricht einer Schnittgeschwindigkeit
von 60 m/sac, Bei aufgeleimten Platten sind niedrigere
Drehzahlen des Werkzeuges ratsam (etwa 3000-—8000
Upm, das sind 15-30 m/sec).

Die Standwege je Hoheneinstellung schwanken je nach
Werlkzeugsorte und -form, geforderter Schnittgite und
Tragermaterial oft erheblich, Fir Grofiserien kinnen vor-
teilhait Werkzeuge mit Diamantenschneiden eingesetzt
werdean.

Tisch-Oberirise

An Tisch-Oberfrasen kommen ain- oder zweischneidige,
hartmetallbesilckie Werkzeuge, auch mit auswechsealba-
ren Messern, bei einer ginstigen Schnittgeschwindigkeit
von 10—15 m/sec in Frage.

Dieses Werkzeug wird auch fir Innenaussparungen ver-
wendet (Abschnitt 5).

Einseitig belegte Trigerplatten konnen mit senkrechten
Frasen auf einer Schablone am Kopierstift gefihrt wer-
den. Beidseitig belegte Tragerplatten, auch lose HPL,
dagegen sind nur mit Aufspannvarrichlungen einwand-
frai ringsum zu frisen.

Als Zugabe reichen in den meisten Fallen 2 mm je
Kante, Bei geschweiften Kanten ist es oft ratsam, die
ungefiahre Farm mit einer Bandsdge vorzuschnaiden, da-
mit nicht zuviel weggeirast werden mub.

Abrichte
Vorschubgeschwindigkeit
Schnittgeschwindighkeit
Crehzahi

5—15 m/min
12—15 m/sec
3000 Upm

Diese Maschine ist wegen der kurzen Slandwege der
{iblichen Masser nur bedingt geeignel. Bel gréBeren Se-
rien sollten Hartmetallschneiden verwendet warden.

Doppelendprofiler

Filr die wirtschaitliche Kantenbearbeitung in GroBiserien
werden Doppelendprofiler eingesetzt. Die Baestlckung
der Maschine entspricht der im Abschnitt 3.3.1. beschrie-
benen, Durch das Vorschalten von Vorzerspanern lassen
sich die Standwege der Friswerkszeuge erhdhen.

Profilieren von Werkstiickkanten

Fiir die Profilierung von Werkstickkanten, wie sie z. B.
fiir das Postiorming- oder Softforming-Verfahren erfar-
derlich Ist, sind Vorrichtungen zu verwenden, die in den
Abschnitten 3.2 (Handoberirdse), 3.3.1 (Tischfrise) und
3.3.4 (Doppelendprofller) beschrieben sind.

HPL sowie ein- oder beidseitig
HPL-belegte Verbundelemente:
Bohren

Allgemeines

Die Durchilhrung fir Schrauben durch die HPL ist we-
nigstens 0,5 mm gréBer als der Schraubendurchmesser
ru bohren. Um zweimaliges Bohren zu vermeiden,
empiiehlt sich die Verwendung von Stufenbohrern {Abb.
9).

Schrauben soilen nie mit den Kanten des Bohrlochs in
Beruhrung kommen kénnen, sondern milssen nach allen
Seiten Spiel haben, damit das Material bei Temperatur-
und Feuchtigkeitaschwankungen geringfiigig arbeiten
kann. Auf diese Weise wird Rifhildung im Bereich der




Bohrung vermieden. Wenn Linsen-Senkkopfschrauben
verwendet werden, sind Unterlagrosetten erforderlich:
3. Abb. 8.

423

424

zenwinkel von etwa 60 bis B0 statt 120° bei normalen
Metallbohrern; sie besitzen auBerdem eine grofe Stei-
gung (steiler Drall) mit groflem Spanraum (weite Nuten).

Kombi-Bohrer

Fiir Bohrungen mit groBerem Durchmesser eignen sich
Zylinderkopfbohrer oder Kombi-Bohrsysteme.

Kreisschneider

Verwendung finden Kreisschneider mit Fihrungszapfen
und bei noch griferem Durchmesser sog. verstellbare
Kreisschneider mit Fihrungszapfen. Bei letzteren ist das
Lach moglichst von beiden Seiten her zu schneiden.

Bohriechnik

Die Eindringgeschwindigkeit des Bohrers mull so ge-
wihit werden, dall die Melamin-Ober{ldche der HPL nicht
beschadigt wird.

Dia Sehnittgeschwindigkeit bei Schnellstahibohrern be-
trigt ca. 0,8 m/sec, bei Hartmetallbohrern bis zu 1.6
m/sec. Ein Vorschub von 0,02—0,05 mm/U gilt als gln-
stig, d. h. bei 1000 Umdrahungen ein Eindringen des
Bohrars zwischen 20 mm und 50 mm je Minute.

Wenn man eine Hartholz- oder Schichtstoffuntariage
verwendet, kann das Aufwerfen des Materials am Boh-
reraustritt verhindert werden, Noch bessera Ergebnisse
werden bei Serienfertiqgung mit solchen Bohriehren er-
zielt, die auf beiden Seiten Bohrbuchsen tragen und
ein lestes Einspannen des zu bohrenden Teils ermdg-
lichen, Zum Senken sind um die Halfte niedrigere Dreh-
zahlen angebracht.

4.3
! ‘E::;i-_‘% e
=
=
=
¥
Abb. 8
42 Bohrwerkzeuge
421 Absatzbohrer/Stufenbohrer
4,22 Spiralbohrer
Zum Bohren von HPL sind Bohrer fiir Kunststoffe am
besten geeignet: es sind Spiralbahrer mit einem Spit-
= Syl

‘|/_._.

|
-

EEVARE

Spiralbohrar ‘ Kombi-Bohrer

Stulenbohrer

Abb. 9




Verbundelemente, ein- oder
beidseitig mit HPL belegt:
Innenaussparungen und Ausschnitte

ten mit einem entsprechenden Radius vorgebohrt wer-
den, ehe der Ausschnitt von Ecke zu Ecke herausge-
sagt wird. Schartkantige Ecken sind materialwidrig und
fihren zu RiBbildungen, Darlber hinaus missen alle

51  Allgemeines Kanten karbfrel sain, Werden aus konstruktiven Grin-
; . . dan scharfkanti n i i
Bei Innenaussparungen und Ausschnilten sind die Ek- dureh Zantge Innenacken verlf:i;gt. lassen sich diese
. nur dur usammensetzen v - i ja-
ken stets abzurunden. Der Innenradius soll méglichst an L-Zuschnitten erzie
grofl gehalten werden (Mindestradius 5 mm). Bei Innen- len.
aussparungen und Ausschnitten idber 250 mm Seiten-
tange mufl der Radius entsprechend der Seitenldnge stu- <
fenweise vergroBert werden. \ / U
s /><\ Ilieh riching
/ | \ |
alaen Abb. 11
Sollen Wirmequellen (z.B. Halogenleuchten) eingebaut
chit : . - 1 1
- e werden, ist der Ausschnitt so ausreichend zu dimensionie-
Abb, 10 ren, oder zu isolieren, daf bei Dauerbeanspruchung die
Termperatur an der HPL-Oberfliche 70°C nicht (iberschreitet.
Innenaussparungen miissen abgerundet sein, Sie kén-
nen direkt mit dem Friser ausgefiihrt werden oder soil- 52  Werkzeuge
Die zur Herstellung von Innenaussparungen und Aus-
schnitten geeigneten Schneide-, Frds- und Bohrwerk-
zeuge sind in den Abschnitten 2, 3 und 4 beschrieben.
6. Technische Tabellen 6.2  Vorschubgeschwindigkeit in m/min in Abhdngigkelt van
Bearbeitungsldnge und -zeil
6.1 Werkzeugangaben 9 9
N . Sehaiti= -
Matarial :;b.'"_ Werkzeug guschw, 3;'"_““ :&"Fh"b et tur Weg Bear betungslange lmi
min
o miiec min 31 1 2 3 q 5 [ ! & ]
Platran- . . TIPS P -
HPL - = =
susehnin T”“"!“"“”“_' 40-80 |ca. 3000 - 2000 (10 - 30 1 5D 120 180 240 300 3JB0 420 480 540
HPL aut Format= |_. . e | - .
Sponplatte |schaire | 1 rehkraindge 40 -60 |ea. 3000 - 4000 | . 2 I G0 00 10 150 180 210 P40 270 g
HPL aut Formar- | Doppelandprofiler . Ef
3 - . 3 20 40 80 100 i20 14 i 180
Spanplatta | chnir ._\:3";“"' Schoeiden |40 = 40 | ca. 4000 o & o0 80 i} B0 'g
HPLawl | Kanran | Tischivitie oder T a 15 M 45 80 75 90 106 130 135 é
Spanpiatte | friseh Kontenbaorbaitungs- |40 - 40 |co. 6000 - 000 |ca. & - 15 H
SR R 5 12 24 38 a8 80 72 84 9B 108 E‘
HPL auf Kanlan Doppslandprafilar e s — 3
Spanplaita | frénan {Mochirdien) 40 - &0 jco. 400 co. 8- G 19 70 j0 8D 90 =
HPL aut o T _ I I 5
Spanglaite Mulen ischkraindgs 40 - 40 | ca. 3000 - 4000 ea. 3-8 7 2 . P ) .g
HPL aut T I SE— 5
Spanpintig | MUten T'"”"E“ - 4060 | ea. 6000 ca. 3-8 8 75 15 228 30 375 45 525 60 675
HPL aut . -
Spangplalte Mutan Doppelendproliler 40 - 60 l.:.n. AD0Q - 9000 fa. & =20 2 87 13 20 27 14 a0 a7 54 &0
HPL auf T
Spanplatie | HUten | Oberfrisa ca. 12000 - 18000 |co. 3 - B a 65 12 18 24 30 36 42 48 54
HPL auf o Bohrmaschine o
Bahien ¢n. 3000 - 5000
Dubal
(Spanpiatte | halautomat Beispiel: Bearbaitungilings § m, Varschubguschwindigkait 50 mimin, —

Zeit Tir Weg: § igk,




6.3 Schnittgaschwindigkeit v in m/sak in Abhidngigkait von Werkzeugdurchmessar und Drehzahl

Werkzeug-

durchmesser | Schnittgeschwindigkeit v in m/sek

(mm)
400 20 | 40 | 60 | 80 | 100 | 120 | 140
0 |19 | 38 | 57 | 76 | 95 |14 | 133

360 18 | 36 | 54 | 72 | 90 |108 | 126

340 17 | 34 | 51 | 68 | 85 102 | 119

320 16 | 32 | 48 | 64 | 80 | 96 112

s EEAED 75 | %0 |105

280 14 | 28 : 70 | 84 | 98

260 s T2 |2 |is2 | 65| 78 | 91 104
| 240 T2 | 24 | 36 |48 g0 | 72 | 84 | 96 | 108
B R a4 s | 77 | 88| 9 110 )
200 [ 10 60 | 70 | 80 | 90 [100 |120 |
_9 5] o3 | 72| o1 | %0 | 108 135

160 8 : d4g | 56 | 64 72 | 80| 96 |120 | 144

140 > e | 21 |i28 | 35 |42 | 49 | 56| 63| 70| 841105 1126
120 6 | 12 | 18 |24 | 30 [136 | 42| 48 | 54| 60| 72| maTma_
100 s 0 15 li20 | 25 [130 | 35 | 40 | 45| 50 | 60 | 75 | 90 |199
e | 4| 8| 12 i 20 5;24 28 | 32| 3% | 40| 48 60 | 72| 84
60 s | 6 | o li12| s [t | 2] 24 27 | 30 | 36| 45| 54| 63
""" 40 S a | 6| 8| w0 (12| 14| 16| 18] 20| 24| 30 % 42
éo 1 2 3 §4 5 6 7 8 o | 10| 12| 15| 18| 21
"0 051 1115 21 250 3|35] 4 45| 5| 6| 75| 91105
Drehzahl n % = g = o o o o 3 o o o o o
e 1818 8 el B E B85 B8 B8 E
zeugwelle - - - - o~
( U/min )
Beispiele:
1) Hartmetallbestiicktes Kreissdgeblatt %) ynchronverstellbarer Fréskopf mit pfeilverzahnt singespannten Wendeplatten
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IV. Verarbeitung

Allgemeines

HPL zdhlen zum HMalbzeug und brauchen in Dieken unier
ca. 2 mm {iir die meisten Verwendungszwecke ein span-
nungsfreies Trigermaterial, das moglichst wenig arbei-
tet, mit planer Flache. Dies ist eine wesentliche Voraus-
setzung fUr eine ruhige Oberflache der auf den Trager
aufgebrachten HPL. Auch die Wahl des geeigneten Kleb-
stofts, die Klebstoffaultragsmenge sowie Prefidruck und
PraBtemperatur bel der Verklebung beeinflussen we-
sentlich die Oberflichenruhe des Verbundwerkstofis.

Wie viele andere Materialien unterliegen auch die HPL
aul Grund ihres Aufbaus dureh EinfluB von Temperatur
und Luftfeuchtigkeit geringen MaBanderungen, die ge-
geniiber denen der Tragermaterialien und der Klebstoffe
unterschiedlich sein kénnen. Diese Eigenschaften mis-
sen bei der Verarbeitung bericksichtigt werden.

Tragermaterial

In der Tabelle auf Seite 12 sind die Maierialien, die
als Trager Verwendung finden kénnen, und die Voraus-
setzung fir ihre Benulzung datiir aufgefihri:

Wird eine HPL auf ein Trigermaterial mit unterschied-
licher Zusammensetzung (z. B. Waben mit Rahmen) ver-
klabt, ist besonders darauf zu achten, daB sich die un-
tarschiedlichen Trigermaterial-Eigenschaften nicht auf
dle Oberflache der HPL auswirken.

Vorbehandlung

HPL und Tragermaterialien solien vor der Verarbeitung
gemeinsam konditioniert werden, damit sich beide Ma-
terialien in ihrem Feuchtigkeitsgehalt angleichen.
Materialien, die in zu feuchtem Zustand verarbeitet wer-
den, neigen im Laufe der Zeit zur Schrumplung, die
Riftbildung und Verwerfung nach sich ziehen kann. Zu
trackene Matarialien sind schwerer zu verarbeiten und
konnen sich spéter ausdehnen, sa daB ein Varwerfen
nicht ausgeschiossen bleibt,

Eine gute Konditionierung kann nur bei normalem
Raumklima (d. h. bei ungefahr 18—25 °C und 50-65 %
rel. Leuftfeuchta) erreicht werden.

Dazu missean

a) eine ausreichende Zirkulation dar Umiuft wahrend
mind. 10 Tage um jede Platta gewihrieistet sein
(Abb. 12);
ader

b) HPL und Tragerplatten fir wenigstens 3 Tage so
miteinander gestapelt werden, wie sie spiter ver-
klebt werden (die rel, Luftfeuchte soll dabei @hnlich
der ihres spiteren Einsatzbereichs sein): Abb. 13
ader

c) die beiden HPL, die spater mit der Tragerpiatte
7u einem Verbundelement verklebt werden, mind. 3
Tage lang mit den aufgerauhten Riickseiten zuein-
ander gestapelt werden. Hier ist gina gemeinsamea
Konditionierung mit dem Trigermaterial (gilt nur fir
Holzwerkstoffe!) nicht notwendig, wenn dieses aus-
reichend abgelagert ist.

Diesa Empfehlungen gelten fir die Verarbeitung in ge-
méaBigten Klimazonen. FUr extreme Klimazonen ist Rlck-
frage beim HPL-Hersteller erforderlich.

Tragnrpintian
[ e
| = . )
;— m— : HPL
[ = ]
I ‘e 5Lt 8 1 -

Ss—— ]
= R T ) 4
— — =

3
L —r 1
: : —
E ey )
o= “E! zr
Spr —FL 0 il T T
Abb, 12

C 1

— HPL
e Tragarplaits

TUHPL

1 1 7]

3 Tage ohne Leim siapain

33

3.4

Abb. 13

Die Klehstolfa missen ebenfalls bei Raumtemperatur
gelagert warden (Abb. 12).

Wird das herzustellende Verbundelement bei seinem
spiteren Verwendungszweck einer andauernd niedrigen
rel, Luftfeuchte ausgesetzt, empfiehit es sich, die HPL
und das Tragermaterial bei der Klimatisierung einer
entsprechend niedrigen Luftfeuchte oder erhéhten Tem-
peraturen (z. B. 20 Std./40 °C oder 10 5td./50 °C) aus-
zuselzen, um spater auftretende Schrumpfspannungen
varwegzunehmen. Die Verklebung mufl im unmittelbaren
Anschluf an die Konditionierung erfolgen. Es empfighlt
gich Rickfrage beim HPL-Hersteller (Abb, 14)..

Kliimaschrank (Prinsipakizia)

20 Sta.j40° ©
D Sa/80 C

Abb. 14
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Tabelle ,Tragermaterial®

Trager

Beschaffenheit und Eignung als Trager

Spanplatten

In geringeren Dicken nicht mehr freitragend. Die Konstruktion der Befestigung (z. B.
Lattenrost) richtet sich nach der Dicke und GrifBc der Verbundelemente.

Der Spanplattenaufbau (Spineform, Harzanteil und Dichte) bestimmt wesentlich die
Oberflachenqualitdt des Verbundelementes. Flr die HPL-Verklebung eignan sich
mehrschichtige Spanplatten oder solche mit allmahlichem Ubergang in der Spanestruktur;
die Platten missen beidseitig gleichmaBig abgeschlifien sein, um spatere Verzugsschiden
zu vermeidan.

Fir die Querzugfastigkeit gelten die Mindestanforderunngen gema DIN 68 781 und DIN &8 763.
Das Raumgewicht der Spanplatten soll ca. 600—720 kg/m? betragen.

Beim Arbeiten mit walrigen Leimsystemen missen Spanplatten-Oberflzchan ein gutes
Saugvermogen aufweisen, um kurze Abbinde- und Prefizeit zu erlauben. Die Deckschicht
mul auBerdem eine Abhebefestigkeit von mind. 1,2 N/mm? aufweisen, um ein mégliches
Abheben der aufgebrachten HPL zu vermeiden (vgl. DIN 52 368).

Beziglich der zuldssigen Formaldehydabspaltung sind die einschlagigen nationalen und
internationalen Bestimmungen zu beachten,

im Ubrigen gelten die im Merkblalt ,Spanplalten als HPL-Trdgermaterialien” der Fachgruppe
beschriebenen Anforderungen.

Anm,: Fir besondere Anwendungen werden spezialle Spanplatten-Typen, z. B. mil erhohter
Feuchtigkeitsbestindigkeit oder Flammwidrigkeit, eingesetzt, Sie kénnen im Einzelfall
besondere Verarbeitungsbedingungen erforderlich machen. Es empfiehlt sich deshalb
Rilckfrage bei den Plattenherstellern.

MDF-Platten
(Mitteldichte Faserplatten)

In geringeren Dicken nicht mehr freitragend. Besonders geeignet i(r Profilierungen.

Hartfaserplattan

Nicht freitragend.

Hartfaserplatten mit paraffinhaltiger Oberfliche missen vor der Verklebung geschliffen sein.
Das wird im allgemeinen vom Flattenhersteller baraits durchgefihrt.

Raumgewicht 850 kg/m3, Ubrige Eigenschaften nach DIN 88 750.

Tischlerplatten

Freitragend wegen ihrer Beschaffenheit und ihrer Dicke.
Anm.: Zur Vermeidung von Oberflichenunruhen sind vorzugsweise Stabchenplatten mit
schmalen Streifen und Weichhalz-Deckiage (z. B. Okoumé) zu verwenden.

Furnierplatten

In geringeren Dickan nicht mehr freitragend. Die Konstruktion der Befestigung (z. B.
Lattenrost) richtet sich nach der Dicke und GraBe der Verbundplatte.

Fiir die HPL-Verklebung sind vorzugsweise Furnierplatten aus weichen Holzern (z. B.
Fappel, Okoume, Abachi) geeignet.

Massivholz

Wegen der groen Deformationsgefahr nur fir kieinere Flachen geaignet.

Waben

Geeignet, wenn als Bestandleil zusammengesetzter Tridger oder in Verbindung mit einer
Rahmenkonstruktion.

Schaumstoffe

Als freitragend geeignet bei senkrechten Fléchen; geeignet auch als Bestandteil von’
Verbundplatten.

Besonders warmeisolierende Eigenschaften.

Fiir die HPL-Verkiebung eignen sich Hartschaume aus Kunstharzen (z. B. Polystyral, PVC,
Phenol, Polyurethan). Bei Verklebung aut Schiumen miissen in jedem Fall vor der
Verarbeilung die Hersteller des Schaumes, des Klebstoffs und der HPL-Platten befragt werden.

@

Bleche:

Aluminiurmplatten
Aluminium-Verbundplatten
Stahlplatten mit geringem
Kohlenstoffgehalt

Geeignet nach spezjeller Vorbehandlung. Vgl. Entwurf April 1983 der Spezielien Verarbeitungs-
emptehlung Nr. 8 ,Die Verarbeitung von HPL mit melallischen Trigerwerkstoffen”.

Mineralische Triger:

Albestsilikatplatten
mineralien-, glas- oder
bidhglimmerverstirkie
Gips- und Kalziumsilikat-
platten

Ashestsilikatplatten
mit Zeilulosefasern

Blahglimmerplatten mit
geeigneten Bindern

Zementgebundene
Spanplatten:

Vgl, Spezielle Verarbeitungsempfehling Nr. 4 ,Verarbeitung von HPL mit mineralischen
Trédgermaterialien”,

Riickfrage beim Hersteller.
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4.2

522

523

524

5.25

Spannungsausgleich

Zwischen zwei miteinander verbundenen verschiaden-

artigen Materialien treten stets Spannungen auf. Daher

mufl ein Trager beidseilig mit solchen Materialien be-

legt werden, die den gleichen MaBanderungen bei Wir-

me- und Feuchtigkeitseinflu unterliegen.

Dies gilt vor allem, wenn die fertige Verbundplatte

freitragend sein soll und nicht unmittelbar durch eine

starre Konstruktion gehalten wird.

Je griBer die zu belegenden Flichen sind, desto gré-

feres Augenmerk ist zu legen auf

a) die Wah! des Gegenzugtyps,

b) Dichte, symmetrischen Aufbau und Steifheit des
Trigers.

Die besten Ergebnisse werden durch die Verwendung
der gleichen HFL desselben Herstellers auf Varder- und
Rlckseite erzielt. Beide missen immer mit dersalben
Laufrichtung aus 1 der HLP entnommen werden ({nie-
mals rechiwinklig zueinander!). Die HFL werden mit
gleicher Schleifrichtung gleichzeitig von beidan Seitan
auf den Trager aufgekiebt.

Gute Ergebnisse werden auch durch die Verwendung
von sogenannten ,Gegenzugplatten® gleicher Dicke er-
zielt, dia vom jeweiligen HPL-Hersteller geliefert werden.

Unter besonderen Voraussetzungen ist es ebenfalls mbg-

lich, auch andere Materialien als Gegenzug zu verwen-

den, wie Folien, Holzfurniere, Lacklberzlige, impra-
gnierte Papiere usw. Hierzu ist es jedoch immer notwen-
dig,

a) ein Material auszuwdhlen, dessen physikalische
Eigenschaften denen der HPL so Ahnlich wie mag-
lich sind und

b} vorher Versucha durchzufithren.

Die in der Praxis mit solchen Materialien erzielten Er-

gabnisse sind nicht mit Sicharheit vorauszusagen. Die

Anwendung kann daher nicht generell empfohlen wer-

den.

Verklebung

Allgemeines

Es gibt auf dem Markt Klebstoffe, die sich dureh gute
Haftftestigkeit und Bestandigkeit gegen Temperatur so-
wie Feuchtigkeit auszeichnen, Sie sind deshalb gut
flr die Verieimung bzw. Verklebung von HPL geeignet.

Klebstoffe

Dispersionsklebstoffe

(z. B. PVAc-Leime = WeiBlaima)
Kondensationsharz-Klebstolfe

{z. B. Harnstoff, Resorcin- und Phenaolharzleime)
Kontaktklebstaffe

(z. B, Polychloropren-Klebstaffe)
Reaktionsklebstoife

(z. B. Epoxid-, ungesattigte Polyester-,
Polyurethan-Klebstoffe)

Schmelzklebstoite

(nur fir spezielle Anwendungen, seltener fir
Flachenverieimungen)

Zur Eignung der Klzbstoffe vgl. folgende Tabella,

& ES
EE
5 3 i £
» |23 |3 :
= ] H w 5
s _ Bl .. ==
& b = aa
§5 | E2E[ 23 | &% -
- | 68| BT =g 3
2 | 285l 23! =23 E
5d 3ER] xwv=1| Ea= =
2= EEZc | ;A% | o83 H
> 8T | Beg| sws i
-3 g o5 | 38| Eaf £
. : M| ITw
oX | w38 | i |t I
al Tiager aus Hatswerksiullen " E ® K ]
(Piatten nds Wabenl i ]
R e et [
Bl Pagienwatan B ! a4 x X %
&) Schuoume und Wabion aus r |
Polystyial w1t =1
PYC 2 o2 X
Phenal n % % x x
Polyui ethaiy n?’ x 3 % x

d

Metalltrigar:
Aluminiumplatian
Aluminium-Verbundglatian
Stahiplatien

siehe Spezielle Verarbeitungs-
ermpfehiung Melallische
Tragerwerkstalle”

Mineralische Triger:
Asbesisilikatplatten
mineralien-, glas- ader
blihglimmerverst Gips-
und Kalziumailikaiplatten
Asbastailikaiplatlen mit
Zollulogofasarn
Bidhglimmarglatien mil
geaignelen Bindarn
Zamenigebundene Span-
platten

siehe Spezielle Verarbeitungs-
amplehiung Mingralischa
Tragormatarialion”

Riickfrage beim Hersieller
arterdaerlich

') Ohne Bestandteila, die Polyslyrol angreifen.

) PVC bzw. Polyurethan und Klebsioffe migsen aufeinander abgestimmt
warden.

53  Richtwerte fiir die Beanspruchbarkeit der Klebstoffe
(Erfahrungswerte)

Die in der folgenden Tabelle angegebenen Richtwerte
heziehen sich ausschlieflich auf die Klebstoffuge,

Klebstol I-Type Temperatur Beanspruchbar keit
bestandigkai in Anlahnung an
|Zirka-Were| OINEN 204

DCispersionskiebiialfe:

PVAc-Klebstalls <20%mis + 70 °C D i/D2

Zwiikomponenten-PY Ag.

Klubstolfa - 20 T s + 100 ¢ D3

Kondensationsharz-Klebstatie:

Harnstolfharz init hanem

Streckmitiglaniail =209 bis +120 9¢ D2

Melamin. /Harnstall-Hary - 209 bis + 120 9¢ D 3/D 4

Phenal:, Resarcinharz -20%s + 140 %0 D 3/D 4

Konaktklcbsioife:

Kantakiklebstolfe onne Harter - 10 % s+ 50 PC (S

Kontaktklebstolfe mit Hartern =10 2 bis + 100 °C 02

Konaktklebsiotfe mit ainga-

bauten Harzharcern IAnfrage beim IHersieliar)

Reaklionsklebsioffe:

Epoxid-, ungesai tigte Polyesier. - 209 pis + 100 9C D 30 4

u, Polyurathon-K lebsiotla

Schmelzklebstoffe - 109%bis + 60 °C D1

Spaziai-Schmal rklebitatia - 109 bis + 90°¢ [l

'} Die angegebenen Plus-Werte beziehen sich auf eine kurzzeilige Bela-
stung {(hachstens bis zu 30 min) bis zu diesen Maximaltemperaturen,

" Tragarmalerial und Kantenschutz missen den jeweiligen Beanspruchun-

gen entsprechen.



Nach DIN EN 204 bedautet

5.4

01 = Innenbereich, wobei die Tamperatur nur gelagentlich und kurz-

fristig hioher als 50 °C ist und die Holzfeuchte maximal 15% belragt.
Innanbareich mit gelegentlicher kurzzeitiger Einwirkung von ab-

D2 =

5.4.1

Niedendem Wasser oder Kandenawasser und/odar kurzzeitiger ha-
her Lultfeuchte mit einem Anstieq der Halzteuchte bia maximal 18%s,

D1=

Innenbaraich mit hdufiger kurzzeitiger Einwirkung von abflieBen-

dam Wasser oder Kondenswasser und/odar eine langzeitige Einwir-

kung hoher Luftfeuchta.
D4 =

Innenberelch mit hidufigar starker Einwirkung von abflieBandem
Wasser oder Kondenswasser.

AuBienbereich, der Witterung ausgesetzt, jedoch mit angemessanam

Oberfldchenschutz,

Insbesondare die Angaben in der Spalte ,Temperaturbe-
stindigkeit® gelten nur fir eine kurzfristige Belastung
der Klebstoffuge. Sie dirfen nicht mit einer langfristigen
Beanspruchung des Verbundetemenis (aus HPL, Kleb-
stoff und Trigermaterial) verwechselt werden. Die Dauer-
belastbarkeit des Verbundelements ist vielmehr abhan-
gig von Type und Klasse der HPL, vom Tragerwerkstoff
sowia von Luftfeuchtigkeit und Umgebungstemperatur.
Entscheidend ist in jedem Fall die richtige Verarbeitung,
Da die Klebstoffe innerhalb der aufgefihrten Gruppe

unterschiedliche Elgenschaften besitzen und auch lau-

54.2

fend weltarentwickelt werden, ist flr spezielle Einsatz-
zwocke stets eine Rickirage beim Hersteller erforderlich.

6.4.2 Richtwerte fiir die Verkiebung

Verklebungsverfahren

Allgemeines

Beide Seiten dar HPL und des Triagermaterials mdssen
vor der Verklebung grindlich gesaubart werden, Sie
miissen frei sein von Staub, Fett-, OI- oder Schweififlek-
ken oder groben Teiichen, die sich nach der Verklebung
auf der Oberfliche markieren kénnen. Fett-, Ol- und
SchweiBflecken lassen sich durch zugelassene Ldsungs-
mittel — nicht Nitraverdiinnung — entfernen (Unfallver-
hitungsvorschriften beachtan!).

Bei der Verklebung soll das Umgebungsklima 1825 °C
und 50-659 rel Luftfeuchte betragen (vgl. Abschnitt
3.2 Vorbehandlung”).

Die Angaben der Klebstofi-Hersteller sind zu beachten.
Die Durchfilbrung von Probeverklebungen unter den
drilichen Bedingungen ist immer zu empfehlen, Fir das
Arbeiten mit Klebstoffen, L&ésungsmittein und Hértern
mussan die Sicherheitsvarschriften der Berufsgenossen-
schaften und des Arbeitsschutzes eingehalten werden.
Richtwerte {ir die Verklebung

s:ehe Tabelle auf Seite 14,

Die in der folgenden Tabelle angegebenen Richiwerte
werden beainfluBt

— von Typ und Qualitat des Holzwerkstoffs, @
— von der Klebstoffqualitat,

— von den Verarbeitungsbedingungen.

Klebstoff-Type Klebstoffaufirag Wartezeit (offen) L Preﬂdruckm 3 Prefitermnp./Prefizeit 4) \.."Erfahrm'nT
(g/m?) (rmin) {bar) 209¢ | 40°C | 60°C
Dispersions-K lebstaffe:
PV Ac-Klebstaffe 90—1580 auf 1-30 cad B—EO 4-12 | 45—-160 5.4.4.1
HPL ader Trager min min sek
Zweikomponenten-PVAc- 90—150 auf 1--30 cad nach Angaben 5.4.4.1
Klebstoffe HPL oder Triger |jenach Komponenten- d. Harsteller
‘ ZUSAMMEnsetzung '
Kondensationsharz-
Klebsioffe:
Harnstoffharz, 80150 auf 2-20 3-5 15—180 | 5-30 1 -—-_‘I 2 5.4.4.2
Melamin/Harnstoffharz HPL ader Trager min min min
j& nach Hartersystem 0
Phenolharz, 100—180 auf ca. 2—-15 3-5 ca, B Prefizeit abhangig 5.4.4.2
RAesorcinharz HPL oder Trager Sid vom Hirtersystém
Kantaktklebstoffe:
... mit und ohne Hartar je 150—200 auf |abhingig von Umgeb.- mind, 5 mind, 1 min anpresserl 5.4.4.3
HPL und Triger termp, + Klebstofftyp
(Fingartest!)
... mit eingebauten Es handelt sich um spezielle Klebstoffeinstellungen, fir die keine
Harzhirtern allgemeinen Richtwerte gegeben werden konnen.
Reaktionsklebstoffe:
Epoxid-, ungesattigte 100250 auf je nach Typ Stapeldruck, richtet sich nach Typ und 5.4.4.4
Polyester- und Foly- HPL oder Trager plan lagern! Hartersysiem
urethan-Klebstoffe
Schmelzklebstoffe o
(vgl. Spezielle Anwendungs- | 180—300 auf extrem kurz Druckwalze 195-220 “C (Klebstoff- 5.4.4.5
richtlinie , HPLKanten- HPL ader Triger auftragsternperatur}
material®}
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W} Mach DIN 16921 ist Warlezeit (olfen) Zeitspanne vom Aullragen das Klebsioffs bis zum Zusammenlegen der Klehtlachen. Dazu kommt noch die
Wartezeit (geschiossen) = Zaitspanne vem Zusammaniagen der Kiebflichen bis zum Erraichen des vollen Prefidrucks odaer der sonst das Abbinden
(Hartan} bewirkenden Mafnahmen (z. B. der Hire-Temperalur). Beim Verkieben in der Heizprasse muli der volle Prefidruck unmitlalbar nach dem
Boschicken der Presse aufgebracht werden, um ein Verziehan des Verbundelements oder ain Trocknen der Klebstolischicht zu vermeiden.

) 1 bar == 1 kKp/em? = 0,1 N/mm? 100 k Pa

1y Zur Berechnung des Prefidrucks bei hydraul, Pressen vgl. Anhang (Zill. B)

4 Die PreBzeit ist nicht immer identisch mit der Zeit bis zum Erreichan der Endlestigkeit. Bis zur Weilerbearbeitung nach dem Frefivorgang ist je nach

Verfahren eine ausraichende Zeitspanne notweandig.

5,43 Prefitemperatur

Spannungsireie Verbundelemente lassen sich am sicher-
sten bei Prefitemperaturen von 20 "C herstellen, Hahere
Temperaturen ermdglichen eine Herabsetzung der Ab-
bindezeit. Da jedoch die MaBanderungen der HPL im
Vergleich zum Tragermaterial von der Temperatur ab-
hangen, sollten 60 “C nicht Oberschrittan warden, damit
erhdhte Spannungen vermieden werden, die zum Ver-
ziehen und zur Verinderung der Oberfldche f{ihran
kénnan.

Erfordern Spezialverklebungen einmal hohere Praftem-
peraturen, diirfen die nachstehend aulfgefihrten Tempe-
ratur/Zeit-Varhdltnissa nicht Oberschritten werden, um
Verzugserscheinungen und Materialschadigungen zu ver-

meiden:
Temperatur Zait
70 °C 10 min
80 °C 5 min
a0 °c 3 min
100 °C 2 min

Erfordert das verwe'ndem Leimsystem h&here Preftem-
peraturen und lingere Prefzeiten als in dieser Tabelle
angegeben, ist Rickirage beim HPL-Hersteller notwen-
dig.

544 Klebstoffauftrag und PreBverfahren

Der Klebstoffauftrag muB grundsétzlich ber die Fliche
gleichmaBig verteilt erfolgen, Es ist darauf zu achten,
dafl bei Verbundelementen die Auftragasmenge auf bei-
den Seiten dieselbe ist, um Verzugserscheinungen zu
vermelden. Dies gilt besonders flr wasserhaltige Kleb-
stoffsysteme; bei ihrer Verarbeitung ist deshaib auch die
Klebstoffauftragsmenge moglichst gering zu halten,

5.4.4,1 Dispersionskiebstoffe

PVAc-Laime
Zweikomponenten-PVAc-Dispersionsieime

Der Klebstoffauftrag kann von Hand mit Zahnspachte!

oder Handraoller erfolgen, maschinall mit Leimauftrags-
maschinen,

Besonders gleichmafiger Klebstoffaultrag lant sich bei
gleichzeilig glnstiger Dosierung mit Vierwalzen-Maschi-
nan erreichen.

Kaltpressen: Schraubzwinge, Spindelpressen, Ein- oder
Mehratagenpressen.

Warmpressen: Ein- oder Mehretaganpressen, Kurziakt-
pressen, Rellenpressen (vorzugsweise fir HPL in gerin-
geren Dicken), Deppelbandpressen.

Hier sind besonders zu beachten: geringer und gleich-
maRiger Klebstotfaultrag sowie Einhallung der PreBtem-
peraturen und -zeiten.

5.4.4.2 Kondensallonsharz-Klebsloffe

Harnstoftharz
Melamin/Harnstaffharz
Phenalharz
Resorcinharz

Zur Elastifizierung der Klebstoif-Fuge erfordern die
Klahstoffansitze entsprechende Zusatze (z. B, Typen-
mehle), Sie fuhren auch zu einer optisch ruhigeren
Oberiflache.

Unterschiedliche Harlertypen ermaglichen eine weitge-
hende Variation der Verklebungs- und Preddaten

Verunreinigungen der HPL-Oberfliache durch Klebstoff-
und Héarterreste missen vor dem Verpressen beseiligt
werden, da sie sich sonst nicht mehr chne Beschadi-
gung der Oberfliche enifernen lassen. An entsprechen-
der Stelle aufgebrachle Trennmittel verhindern ein An-
haften von Klebstoffresten an HPL-Oberfldche und Fref-

‘blachen.

Phenol-, Resorcinharz-Klebstotfe werden auch zur Her-
stellung van Verbundelementen mit erhohtem Wider-
stand gegen Flammeinwirkung eingeseizt (siehe dazu
Spezielle Verarbeitungsempfehlung Nr. 4 | Verarbeitung
von HPL mit mineralischen Trégermaterialien”).

Klebstoffauftrag mit Zahnspachtel




Kaltpressen: Schraubzwingen, Spindelpressen, Ein- oder
Mehretagenpressen.

VWarmpressen: Ein- oder Mehretagenpressen, Kurztakt-
pressen, Doppelbandpressen.

Hier sind besonders zu beachten: geringer und gleich-
méBiger Klebstoffauftrag sowie Einhaltung der PraBtem-
peraturen und -zeiten.

5.4.4.3 Kontakiklebstoffe (l6sungsmitielhaltig)

Hinweis: Beim Arbeiten mit 18sungsmitteihaitigen Kan-
laktklebstoffen sind dle Arbeitsschutz- und Unfallverhii-
tungsvorschriften zu beachten!

5.4.43.1 Konlaktklebstoffe ohne Hirter

Diese Klebstoffe erfordern besondere Sorgfalt bei der
Verarbeitung. Daher sind die Richtlinien der Klabstoff-
hersteller genau zu beachten.

Klebstaffauftrag von Hand: mit Pinsel, Zahnspachtel;
maschinell: mit Spritzanlagen (heiB oder kalt) oder mit
Giefianlagen auf HPL und Tragermaterial.

Baim Klebstoffauftrag mit einem Zahnspachtel muf die
Auftragsrichtung auf Triger und HPL im rechten Win-
kel zualnander stehen (Abb. 15).

Wichtlg ist gutes Abliften (Fingertest!), Kontaktkieb-
stoffe erfordern einen kurzen, aber kriftigen AnpreB-
druck, um eine sichere Verklebung zu gewdhrlaisten.

6. Anhang ,Allgemeine Berechnung
des PreBdrucks bei hydraul. Pressen®

6.1 Zur Erzialung des richtigen PreBdrucks far unterschied-
liche Plattenabmessungen ist es notwendig, den von den

Motwendiger PreBdruck (bar) Plattenfliche (cm?)
Anzah| der Kolben Kolbenflache (em?)

Kolbentliche = rix

6.2 Beispiel:

Gegeben sei eine hydraulische Presse mit 6 Kolben von
je 12 cm Durchmesser (d. h. Radius r = 8 cm), ferner
aina zu verleimende Platte mit den MaBen 210 cm x a0
cm. Der Prafdruck soll 3 bar betragen.

3, 210x 80

S .~ = 74 bar Manometerdruck (== 74 k fom?
6 67 x3,14 ( . }

Die offene Zeit kann durch eine beschleunigte Trock-
nung der Klebstofi-Filme herabgesetzt werden. Dabei
mubB aber sine Ubartrocknung vermieden werden. Ein
ibertrockneter Klebstoff-Film kann jedoch durch Ein-
wirkung ven Hitze (z. B. Infrarot-Bestrahlung) wieder
reaktiviert werden.

Prefverfahren: wie 5.4.4.1, zusétzlich: Handandruck-
rolle (tir schmale Fldchen) und Rollenprasse.

5.4.4,3.2 Kontakikliebstoife mit Harter

Diese Klebstotfe fiihren zu einer héheren Beanspruch-
barkeit und Temperaturbestandigkeit der Klebstolf--
Fuge. Nihere Auskiinfte (ber die einzelnen Eigen-
schaften und die Verarbeitungsbedingungen erteilen
die Klebstotf-Hersteller.

5.4.4.4 Reaklionsklebstoffe

Reaktionsklebstoffe finden Anwendung fir Spezialver-
klebungen, Die zahlreichen, unterschiedlichen Typen las-
sen jedoch allgemein glltige Verarbeitungaempfehlun-
gen nichi zu,

Hinsichtlich der Verunreinigung ven Oberflichan vgl
Merkblatt ,Reinigung von HPL-Oberfldchan".

5.4.4.5 Schmelzklebstoffe und Spezialschmelzklebstoffe

Diese Klebstoffe warden fast ausschlielich far Kanten-!
verklebungen eingesetzt, Zur Verarbeitung vgl. Blatt
HPL-Kantenmaterial® der Speziellen Anwendungs- und
Verarbeltungsempfehlungen.

Kolben ausgelbten Druck und den entsprechenden Ma-
nometardruck zu berechnen.

= Manometerdruck in bar

Hinweis: Fir Rahmenkonstruktionen darf nur die tra-
gende Fliche von RAahmen und Einlage berucksichtigt
warden.

Umrechnung:
bar N/mm? kPa kp/om?
1 0,1 == 100 R

V. Reinigung und Pflege

Die verschisdenen Méglichkeiten {ir die Beseitigung von Verschmutzungen auf HPL-Oberflachen sind in einem gesondarten
Merkblatt , Reinigung von HPL-Obertldchen" (Fassung April 1983) autgeflhrt.

16




Anhang
Bisher sind die folgenden Merkblitter erschienen:

Allgemeine Verarbeitungsempfehiungen fir HPL
(Fassung Mérz 1989)

Spezielle Empfehlungen:

Blatt 1: Anwendung von dks-Platten in Feucht- und
NaBraumen
(Fassung April 1873)

Blatt 2: Anwendungvon dks-Platten in Bereichen mit
besonderen chemischen Beanspruchungen und
hohean hygienischen Anforderungen
(Fassung Mérz 1981)

j)ms Blatt 3: AllgemeineVerarbeitungsempfehiungen fir
. Kantenmaterialien auf Duroplastbasis
(Fassung Juni 1988)

Blatt 4: Verarbeitung von dks-Platten mit mineralischen
Tragermaterialien
(Fassung April 1977)

Blatt 5! Verarbeitung von nachfarmbaren HPL
(Fassung Oktober 1987)

Blatt 6&: Verarbeitung von dks-Kompakiplatten
(Fassung Oktober 1978)

Blatt 7: Anwendungsmdéglichkeiten fir HPL
(Fassung November 1982)

Blatt 8: Reinigung van HPL-Oberflachen
(Fassung April 1983)

_ Blatt 9: DieVerarbeitung von Schichtstoffen (HPL)
)h\y) mit metallischenTragermaterialien
(Entwurf April 1983)

Blatt 10: HPLin Badezimmern
(Fassung Oktaober 1985)

Blatt 11: Tabelle fUr die Klebung von dekarativen
Hochdruck-Schichtprefstofiplatten (HPL)
(Fassung Méarz 1986)

Blatt 12: Arbeitsplatten mit HPL-Oberflachen
(Fassung November 1986)




