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Allgemeines

Arbeitsplatten mit HPL-Oberflachen
nehmen wegen ihres hervorragenden
Eigenschaftsprofils und ihrer hygieni-
schen Vorteile einen festen Platz in
modernen Klchen und verwandten
Einsatzbereichen (z. B. im Laden- oder
Laborbau) ein. Sie sind nach der
Bedarfsgegenstande-Verordnung fir
den Kontakt mit Lebensmitteln zuge-
lassen. Zur Erflllung der in das Pro-
dukt gesetzten Erwartungen sind
unabhingig vom spateren Einsatz-
zweck im Hinblick auf Transport, Be-
arbeitung und Montage bestimmte
Grundregeln zu beachten.

Aufbau einer Arbeitsplatte

Das Verbundelement ,Arbeitsplatte”
besteht im wesentlichen aus einer
Holzwerkstoffplatte (vorwiegend in
den Nenndicken 28 und 38 mm) als
Tragermaterial. Sie ist auf der
Oberseite mit einer dekorativen
Schichtstoffplatte (HPL) und auf der
Unterseite mit einem Gegenzug (als
Schutz gegen Dampf- und
Wassereinfluss) versehen. Der Uber-
gang zwischen dem dekorativen
Schichtstoff und dem Gegenzug ist
bei Nachformarbeitsplatten mit einer
Versiegelung gegen das Eindringen
von Feuchtigkeit oder Wasser
geschitzt.

Generelle Hinweise

Die HPL-Oberflache von Arbeitsplat-
ten besteht aus Zellulosebahnen und
hochwertigem Melaminharz. Sie ist
vergleichsweise hart und kann daher
fur Bereiche mit hoher mechanischer
Beanspruchung eingesetzt werden.
Diese Eigenschaften werden verstarkt
durch die Wahl strukturierter HPL-
Oberflachen. Um den hohen Ge-
brauchswert dieser Arbeitsplatten nut-
zen zu kdénnen, mussen die nachste-
henden Hinweise beachtet werden.

3.1

3.2

3.3

Lagerung

Arbeitsplatten mussen vor dem Ein-
bau in geschlossenen R&umen, vor
Feuchtigkeit/Nasse geschltzt, unter
normalen klimatischen Bedingungen
gelagert werden. Die Arbeitsplatten
sollten im Stapel vollflachig und hori-
zontal Ubereinander abgelegt werden.

Transport

Beim Transport von Arbeitsplatten
sollten Dekorseiten auf keinen Fall
Ubereinander oder Uber scharfe Kan-
ten oder herausragende Spitzen gezo-
gen werden.

Beim Bewegen von Plattenstapeln mit
Transportfahrzeugen sind ausreichend
grosse und stabile Paletten zu ver-
wenden. Auch hier ist das Gegen-
einanderverschieben der Platten zu
vermeiden.

Feuchtigkeitseinfluss

Das Tragermaterial fUr Arbeitsplatten
sind Ublicherweise Spanplatten. Da
diese bei Einwirkung von Wasser
und/oder Dampf zu Quellungen nei-
gen, ist der direkte Einfluss von
Wasser und/oder Dampf auf die
Tragerplatte unter allen Umstanden zu
vermeiden. Besonderes Augenmerk
muss der Ausflhrung und Versiege-
lung der folgenden Bereiche gewid-
met werden:

- Plattenstésse und Eckverbindungen

- Ausschnitte und Innenaussparungen

- offene Schnittstellen

- Arbeitsplattenunterkante bei Back-
ofen und Geschirrspilern

Auch die Beschidigung des Gegen-
zugs oder der Versiegelung im Bereich
der vorderen Kante vor oder wahrend
des Einbaus fihrt zu einer Einschran-
kung des Gebrauchsnutzens der Ar-
beitsplatte. Die betroffenen Teile sind
mit wasserfesten Versiegelungsmate-
rialien nachzubehandeln.




3.4

In jedem Fall ist auf hochwertige
Versiegelungs- und Dichtungsmateri-
alien zurtckzugreifen.

Oberflacheneigenschaften/
Reinigung

Die Oberflachen von Arbeitsplatten
bestehen aus dekorativen Schicht-
stoffplatten nach DIN EN 438 mit den
dort beschriebenen Qualitatseigen-
schaften. Diese beinhalten auch eine
hervorragende Bestandigkeit gegen
Haushaltschemikalien. Die angespro-
chenen Qualitdtseigenschaften ge-
wahrleisten eine lange Nutzungsdauer.
Die HPL-Klasse 333 hat sich als Ober-
flachenmaterial flir Arbeitsplatten be-
sonders bewahrt.

Die HPL-Arbeitsplatte ist damit vielen
anderen in diesem Einsatzbereich ver-
wendeten Materialien (berlegen. lhre
fleckenunempfindlichen, geschlosse-
nen Oberflachen k&nnen leicht mit
allen im Haushalt gebriduchlichen Rei-
nigern gesaubert werden, mit Aus-
nahme von stark atzenden, bleichen-
den oder scheuernden Reinigungs-
mitteln: vgl. Merkblatt ,,Reinigung von
HPL-Oberflachen®.

Mechanische Bearbeitung/
Gestalterische Méglichkeiten

Das Verbundsystem ,Arbeitsplatte”
erlaubt den Einsatz samtlicher Holz-
bearbeitungswerkzeuge. Dabei kon-
nen alle anspruchsvollen Lésungen
realisiert werden, die sich aus den
Einbaugeometrien von Kochmulden,
Spulen usw., aber auch aus den
gestalterischen Ideen moderner In-
nenarchitektur fir Kichen ergeben.
Diese Kombination aus einfacher
mechanischer Bearbeitbarkeit und der
Vielzahl gestalterischer Méglichkeiten
stellt einen hohen Zusatznutzen dar.
Insbesondere die Bearbeitbarkeit vor
Ort mit dem Anpassen an bauliche
Gegebenheiten kann nicht hoch ge-
nug bewertet werden. Viele andere
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Materialien — besonders solche auf
Basis anorganischer Vorprodukte -
weisen diesen Zusatznutzen nicht auf.
Durch die Kombination von Arbeits-
plattenelementen mit anderen Mate-
rialien (Kanten, Abschlussleisten, Me-
tallfussen usw.) lassen sich optisch
ansprechende Resultate erzielen.

Frasen, Bohren, Sidgen

Bei allen Sage-, Fras- und Bohrarbei-
ten an der Arbeitsplatte muss flr eine
ausreichend starre Unterlage gesorgt
werden, damit bei schmalen Platten-
stegen keine Briche oder Ausrisse
entstehen kénnen.

Fir den Einbau von Kochmulden und
Spllen sowie fir Rohrdurchflinrungen
u. a. sind Ausschnitte und Innen-
aussparungen in der Kichenarbeits-
platte erforderlich. Dabei sind die
Ecken stets abzurunden (Abbildung 1).
Der Innenradius soll mdglichst gross
gehalten werden: Bei Ausschnitten bis
zu 250 mm Seitenl&ange miissen diese
Ecken einen Mindestradius von 6 mm

haben.

Abb. 1: Innenaussparung

Flr Ausschnitte empfiehlt sich eine
Handoberfrase.




Bei Verwendung einer Stichsage ist in
allen Ecken mit einem entsprechen-
den Radius vorzubohren und der Aus-
schnitt von Ecke zu Ecke herauszusa-
gen. Dabei muss der Ansatz der Stich-
sége von der Unterseite her erfolgen,
um ein Ausreissen der Deckschicht
sowie Oberflachenkratzer zu vermei-
den. Scharfkantige Ecken sind mate-
rialwidrig und flhren zu Rissbildun-
gen. Dies gilt vor allem fir den Be-
reich der Kochmulden, wo bei hau-
figer Warmeeinwirkung durch Aus-
trocknen des HPL-Belags erhdhte
Schrumpfspannungen auftreten.

Samtliche Schnittkanten mussen
kerbfrei sein, da von Aussplitterungen
der Kanten ebenfalls Kerbrisse ausge-
hen kénnen (Abb. 2).

Ist eine Nachbearbeitung der Kanten
mit Frasen nicht méglich, kénnen zum
Kantenbrechen Schleifpapier, Feilen
oder kleine Handhobel benutzt werden.
Hier haben sich besonders Metall-
hobel mit HSS-Messern bewéhrt.

4.2

Abb. 2: Ausschnitte

Eckverbindungen und Plattenstdsse

Eckverbindungen wie auch Platten-
stosse missen dicht ausgefihrt sein.
Sie durfen durch Aus- oder Einschnitte
nicht geschwacht werden. Die Fixie-
rung der Platten geschieht mit Hilfe
mechanischer Befestigung und Kle-
bung. Es muss verhindert werden,
dass Feuchtigkeit in das Material-
system eindringen kann, die zu Quel-
lungen flhrt; aber auch aus hygieni-

schen Grunden empfiehlt sich eine
Versiegelung aller offenen Kanten des
Tragermaterials.

Bei nachgeformten Arbeitsplatten
konnen Eckverbindungen durch Geh-
rungsschnitt oder Schablonenfrasen
ausgefihrt werden (Abbildungen 3
und 4); bei stumpfen Verbindungen
kommen passende Metallabdeck-
profile zur Anwendung. Die Kanten
mussen sauber gefrést und die beiden
Platten entsprechend dicht zusam-
mengepasst werden. Ein exakter, ebe-
ner Ubergang von einer Plattenober-
flache zur anderen wird durch die
Verwendung von Federn oder Kurz-
federn erreicht.

Abb. 3: Eckverbindung durch Geh-
rungsschnitt

Abb. 4: Eckverbindung durch
Schablonenfrasen

Folgende Verbindungsarten haben
sich bewéhrt (siehe auch Abb. 5):

¢ Plattenverbinder: 2 Stlck pro 60 cm
Arbeitsplattentiefe

¢ Nut und Feder

+ Kurzfedersystem: mindestens
3 Stlck pro 60 cm Arbeitsplatten-
tiefe




Abb. 5: Plattenstoss - Verbindungs-
detall

4.2.1 Plattenverbinder

Die Dichtungsmasse wird direkt in den
Plattenstoss eingebracht; sie dient
hier gleichzeitig als Klebstoff (Abb. 6a).

Beim Anziehen der Plattenverbinder-
Muttern ist darauf zu achten, dass die
beiden Arbeitsplattenoberflachen in
einer Ebene ausgerichtet bleiben und
dass die Dichtungsmasse allseitig
austritt (Abbildung 6b). Uberschiissige
Dichtungsmasse muss sofort entfernt
werden!

Dichtungsmasse
1 Selbstklebeband

Abb. 6a: Plattenstoss vor dem Anzie-
hen der Plattenverbinder

Abb. 6b: Fertig ausgebildeter Platten-
stoss

4.2.2 Nut und Feder

Um Flachenblndigkeit zu erreichen,
wird die HPL-Oberflache als Bezugs-
kante flr das Einfrasen der Nuten fUr
lose Federn oder Kurzfedern gewabhlt.
Die Federn sollten einen festen Sitz
haben.

Die Schnittkante der Arbeitsplatte
muss mit einer Dichtungsmasse, die
auch hier als Klebstoff dient, versie-
gelt werden. Es empfiehlt sich, die
Fuge mit waagerechtem Druck (z. B.
durch Verkeilen gegen die Wand) so
lange zusammenzupressen, bis die
Dichtungsmasse ausgehartet ist.

4.3 Abdeckprofile, Wandabschluss-

leisten

4.3.1 Metall-Abdeckprofile

Passend geformte Metallprofile eignen
sich dazu, den Plattenstoss abzu-
decken (Abb. 7). In gewissem Umfang
ersparen sie zwar das passgenaue
Bearbeiten; andererseits unterbrechen
sie jedoch die ebene, einfach zu reini-
gende HPL-Oberflache.

Es empfiehlt sich, vor dem Befestigen
(Anschrauben) des Metallprofils alle
Kanten — auch die HPL-Rundung der
Arbeitsplatte — mit Dichtungsmasse zu
bestreichen, die dann auch als
Klebstoff wirkt.

Abb. 7: Plattenstoss mit Abdeckprofil

4.3.2 Wandanschliisse

Vor der Abdichtung zur Wand hin
muss sichergestellt sein, dass die
Arbeitsplatte — besonders in grés-
seren, freitragenden Abschnitten -
ausreichend abgestitzt ist, da bei Be-
lastung sonst die Dichtungsfugen zer-
stort werden kénnen.




Glatte (gekachelte) Wande sind eben-
so wie die Kichenarbeitsplatte mit
Losemittel zu entfetten und mit einem
Haftvermittler (Primer) vorzustreichen.
Portse Oberflachen missen mit ei-
nem filmbildenden Primer vorgestri-
chen werden. Bei der Vorbehandlung
mit Haftvermittlern sind die Anweisun-
gen der Dichtungsmassenhersteller
sorgfaltig zu beachten.

Es ist wichtig, dass die Dichtungs-
masse auf die Flache der Arbeitsplatte
hinreichend weit (berlappt. So wird
vermieden, dass stauende Nisse in
die Hinterkantenfuge eindringen kann.
Auch bei hochgezogenen Arbeits-
flachen muss zur Wand hin abgedich-
tet werden (Abb. 8).

Abb. 8: Wandanschluss einer hochge-
zogenen Arbeitsplatte

Beim Einbau der Arbeitsplatte ist fer-
ner darauf zu achten, dass diese kei-
nesfalls zur Wand hin geneigt ist. Ein
solcher Einbau wirde ebenfalls zu
stauender Nasse flhren.

Durch Nachglatten der Dichtungsmas-
se lassen sich optisch ansprechende
Fugen erzielen. Wo aus optischen
Grinden eine Wandanschlussleiste
(Profil) aus Kunststoff oder Holz ver-
wendet werden soll, muss der An-
schluss der Arbeitsplatte zur Wand
ebenfalls abgedichtet werden (Abb. 9).

Dabei dirfen die Wandanschluss-
leisten keinesfalls durch Nageln oder
Schrauben auf der HPL befestigt wer-
den: Gefahr des Eindringens von
Nasse!

Abb. 9: Wandanschluss mit Wandan-
schlussleiste

5. Versiegelungstechnik

Durch den HPL-Belag sind Kichen-
arbeitsplatten vom Hersteller zuverlgs-
sig gegen das Eindringen von Wasser
bzw. Wasserdampf geschitzt. Durch
die Bearbeitung entstehen jedoch im
Bereich der Kanten, Stossfugen und
Befestigungen immer ungeschiitzte
Stellen.

Die deshalb notwendigen Abdich-
tungsarbeiten sind daher stets bei der
Endmontage der Kiichenarbeitsplatte
durchzufiihren.

5.1 Versiegelungs- und Abdichtungs-
material

Flr das Abdichten von Spanplatten
haben sich Dichtungsprofile und ver-
netzende Dichtungsmassen vor allem
aus Silikonkautschuk, Polyurethan
und Acryl bestens bewdhrt. Darlber
hinaus konnen Versiegelungen noch
mit folgenden Materialien durchge-
fuhrt werden:




Spezielle Lacksysteme (Ein- oder
Zweikomponentenlacke)
Geschlossenporige Ausschaumungen
Giessharze

D3/D4-Klebstoffe (Leime)

5.1.1 Trockendichtungen

Einbauteilen werden vom Hersteller
Ublicherweise Dichtringe, Dichtungs-
profile oder selbstklebende Dich-
tungsbénder beigefugt. Sie sind bei
der Montage unbedingt mit einzubau-
en (Abb. 10).

Abb. 10: Abdichtung mit Dichtring

5.1.2 Dichtungsmassen

Es ist unbedingt erforderlich, die ab-
zudichtenden Bereiche mit Lésemit-
teln (z. B. Aceton) zu reinigen. An-
schliessend muss mit einem Vorstrich
(Primer) gearbeitet werden, um eine
sichere Haftung zu gewahrleisten. Bei
Verwendung eines Reinigungsprimers
kann auf die Vorreinigung mit Lose-
mitteln verzichtet werden. Nach einer
Abllftezeit entsprechend den Vor-
schriften des Herstellers ist die Dich-
tungsmasse hohlraumfrei einzubrin-
gen. Ein sofortiges Nachglatten kann
mit Wasser und Spilmittelzusatz erfol-
gen.

Um eine Verschmutzung der Elemen-
teflachen mit Dichtungsmassen zu
vermeiden und ein einheitlich breites
Fugenbild zu bekommen, empfiehlt es

sich, die Fugenrander vor dem Einfil-
len des Dichtstoffes mit einem Selbst-
klebeband abzukleben.

5.1.3 Versiegeln mit anderen fliissigen

Systemen

Vor der Verwendung solcher Materiali-
en empfiehlt sich in jedem Falle die
Ricksprache mit dem Hersteller der
Dichtmassen.

Systeme, die hart und unelastisch
sind, durfen nicht eingesetzt werden.

5.2 Abdichtungstechnik

5.2.1 Bohrungen und Ausschnitte

Alle Ausschnitte, Locher und Durch-
flhrungen, die den Spanplattentrager
freilegen, mlssen sorgfaltig mit Dich-
tungsmitteln versiegelt werden (Ab-
bildung 11).

Wegen der zu erwartenden Bewe-
gungen der Arbeitsplatte selbst oder
von durchlaufenden Rohren oder
Leitungen mussen diese so zentriert
werden, dass an jeder Stelle der
Durchfluhrung ein Mindestabstand von
2 - 3 mm gewaéhrleistet ist. Auf diese
Weise soll verhindert werden, dass
Kondenswasser an die Spanplatte ge-
langt. Die Schnittkante der Durchflih-
rungen ist zu versiegeln.

Abb. 11: Abdichten einer Rohrdurch-
flhrung




5.2.2 Befestigungen auf der Arbeitsplatte

5.3

Lécher missen so vorgebohrt wer-
den, dass die HPL-Platte eine minde-
stens 1 mm grossere Bohrung be-
kommt als der Durchmesser der
Schraube betragt. Sie ist notwendig,
um Spannungen im Material zu ver-
meiden.

Vor der Verschraubung muss die
Innenseite des Schraublochs durch
Einfigen von Dichtungsmasse oder
Unterlegen eines Dichtrings gegen
Wasser geschitzt werden (Abb. 12).

Abb. 12: Abdichten eines Schraub-
lochs

Spiilen, Becken, Kochmulden,
Unterbaugerite

Alle in einer modernen Kiche vorhan-
denen Arbeitsbereiche, die in die Ar-
beitsplatte eingelassen sind (wie
Spullen, Becken, Kochmulden), koén-
nen leicht vor Ort montiert werden.

Ausnahmen bilden beispielsweise
flachenblindig eingebaute Splilen und
Becken, die Ublicherweise nur fertig
montiert bezogen oder handwerklich
gefertigt werden kénnen.

5.3.1 Spiilen und Becken, aufliegend

Solche Einbauspllen oder -becken
werden vom Hersteller meist zusam-
men mit Trockendichtungen geliefert
und sind entsprechend der Montage-
anleitung sorgfaltig einzubauen (Ab-
bildung 13).

Abb. 13a: Abdichtung mit untergeleg-
tem Dichtungsstreifen

Abb. 13b: Abdichtung mit untergeleg-
tem Dichtungsprofil

Bei der Montage von Kunststoff-
Spllen sind nur die vom Hersteller
vorgeschriebenen Dichtungssysteme
erlaubt.

Alle Ausschnittkanten sind vor der
Montage zu versiegeln (Abb. 13). Falls
im Zusammenhang mit dem Einbau
von Spllen Bohrungen (zum Beispiel
flr Wasserleitungen) notwendig sind,
missen die Hinweise im Abschnitt
5.2.1 beachtet werden.

5.3.2 Spilen und Becken, flachenbiindig

a) Montage von oben

Grundsatzlich ist darauf zu achten,
dass die zu montierende Spile fir
einen flachenbindigen Einbau im
Sinne der hier beschriebenen Me-
thode geeignet ist.




Das Verfahren, das im Anhang néher
erlautert wird, ist durch einen von
oben in die Arbeitsplatte eingebrach-
ten Falz gekennzeichnet. In diesen
Falz wird die Splle eingesetzt. Der
Falz ist in seiner H6he so zu bemes-
sen, dass Spule und Arbeitsplatte
flachenblndig abschliessen (Abb. 14).
Besonderes Augenmerk muss auf die
Abdichtung des Systems bzw. die vor-
bereitende Versiegelung der Schnitt-
stellen gerichtet werden.

| Arbaitaplalia
|

Splle Arbeitsplatte

Abb. 14: Spllenmontage von oben
b) Montage von unten

Die flachenbiindige Montage von der
Unterseite der Arbeitsplatte her ist
aufwendiger und erfordert handwerkli-
che Fertigkeiten und Einrichtungen.
Sie kann nur an einer Arbeitsplatte
erfolgen, die zum Zwecke der Spllen-
montage gewendet wurde.

Die Tragerplatte wird bis zur HPL-
Schicht abgearbeitet und die Splle
gegen den dadurch erzeugten Uber-
stand geklebt. Die Einbauspile wird
durch umlaufend gleichméssig ange-
brachte (lose) Federn gehalten: siehe
Abbildung 15.

HPI Kleberschicht

Spanplatia Fader

Abb. 15: S5Splulenmontage von der
Rickseite her

Auch hier ist sorgféltig abzudichten

5.3.3 Kochmulden

Auch beim Einbau und Austausch von
Kochmulden muss die Ausschnitt-
kante der Arbeitsplatte gegen Feuch-
tigkeit sorgfaltig geschitzt werden.
Unter Verwendung der mitgelieferten
Montageschablonen ist auf einen zen-
trierten Einbau zu achten, damit ein
gleichméassiger und ausreichender
Sicherheitsabstand der Kochmulde
zur Ausschnittkante gewahrleistet ist.
Als zusatzlicher Schutz gegen die
Hitzeabstrahlung hat sich ein Ab-
decken der Kante mit Aluminiumfolie
oder Metallprofilen bewahrt (Abb. 16).
Auf jeden Fall muss der Ausschnitt ge-
gen Feuchtigkeit abgedichtet werden.

/A

Abb. 16: Abdichten von Kochmulden

Vor der Montage muss der erforder-
liche Ausschnitt mit grosster Sorgfalt
hergestellt werden, damit der Rand
der HPL-Platte splitter- und kerbfrei
bleibt (vgl. Abb. 1).

Die Hersteller von Kochmulden liefern
in der Regel Trockendichtungen mit,
die entsprechend den Montagevor-
schriften genau einzupassen sind.
Auch im Reparaturfall sind nur Trok-
kendichtungen (Silikon) als Ersatz flir
zerstorte Dichtungen geeignet.

5.3.4Backdfen und Geschirrspiiler

Wasserdampf aus Back&dfen und Ge-
schirrspllmaschinen kann sich nega-
tiv auf die Klebstoff-Fuge an der
Unterkante der Arbeitsplatte auswir-
ken. Die Arbeitsplatten muissen des-
halb in diesem Bereich durch einen
Lackstrich, einen Silikonstrich oder ein
Aluminiumklebeband geschutzt wer-
den (Abb. 17). Die Beschichtung des
Klebebands muss ausreichend tem-
peraturbestiandig sein.




Abb. 17: Schutz der Arbeitsplatten-
unterkante mit Lack- oder Silikon-
strich bzw. Alu-Klebeband

Liefert der Gerétehersteller Abweis-
profile ("Wrasenbleche") mit, miissen
sie zum Abweisen des Wasserdampfs
und zur Ableitung der Warmestrahlung
unbedingt montiert werden (Abb. 18).

Abb. 18: Schutz der Arbeitsplatten-
unterkante mit einem Worasenblech
(Alu-Profil)

Sonderprodukte (Arbeitsplat-
ten mit Wasserablaufkante,
Multiplexoptik usw.)

Durch die gednderte Profilierung bei
Arbeitsplatten mit Wasserablaufkante
werden insbesondere bei Eckver-
bindungen erhéhte Anforderungen
(Passgenauigkeit!) bei der Montage
gestellt.

Ahnliches gilt fiir Arbeitsplatten mit
richtungsorientierten Dekoren (z.B.
Multiplexoptik, Kachelmuster).

Wéhrend bei den Arbeitsplatten mit
einer Wasserablaufkante wieder die
Feuchteversiegelung im Vordergrund
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steht, ist es bei diesen Arbeitsplatten
der exakte Ubergang (Dekoran-
schluss).

Entsorgung

Alle beim Einbau anfallenden Arbeits-
plattenreste (Verschnitt, Ausschnitte
usw.) sollten ebenso wie alte HPL-
Arbeitsplatten der thermischen Nut-
zung zugefihrt werden. Ablagerung
auf einer behérdlich genehmigten
Hausmiulldeponie ist ebenfalls még-
lich.




Anhang 1

A)

Der flachenbiindige Einbau von Spiilen und Becken

Montage von oben

Grundséatzlich ist auf die Eignung der
zU montierenden Spullen bzw. Becken
fir einen flachenblndigen Einbau zu
achten.

Abb. 1: Einfrdsen von Falz und Aus-
schnitt

Mit Hilfe einer Oberfrdse (1.1) und
eines speziellen Fraswerkzeugs (1.3)
sowie geeigneten Beilagen (1.2) wird
der Ausschnitt flr die Splle in die Ar-
beitsplatte (1.4) gefrast. Um spater
eine einwandfreie Abdichtung zu er-
reichen, ist unbedingt darauf zu ach-
ten, dass der in den Falz hineinragen-
de HPL-Uberstand auf der Unterseite
vollkommen frei von Holzspédnen ge-
frast wird.

Abb. 2: Herstellen des Ausschnitts

Mit einer Bohrmaschine wird ein Loch
in das spéater herausfallende Stlck
des Ausschnitts gebohrt. Von dort
ausgehend wird eine Stichséage (2.1)
entlang der inneren Kante (1.5) der
Ausfrasung geflhrt. Bei einer Schnitt-
breite von etwa 2 mm bleibt die fir
den Splleneinbau notwendige Aufla-
genflache Ubrig.

Abb. 3: Abdecken der Rander

Die Rander der Spile (3.1) und der
Arbeitsplatte werden mit einem etwa
20 mm breiten Selbstklebeband (3.2)
abgedeckt und der Uberstand mit
einem scharfen Messer (3.3) sauber
abgeschnitten. Auf diese Weise wird
die Verschmutzung der Spile und der
HPL-Oberfliche durch Klebstoff bei

den nachfolgenden Arbeitsgangen
verhindert.

L e e

1

Abb. 4: Klebstoffauftrag




Auf die Falzinnenflache wird der
Klebstoff (4.1) als dicker Wulst aufge-
tragen.

Wichtig: Die Unterseite der lberste-
henden HPL-Oberfliche muss voll-
standig mit Klebstoff, der hier auch als
Dichtstoff dient, ausgefullt werden!

Die Spule wird von oben her in den
Ausschnitt der Arbeitsplatte einge-
setzt und in den Klebstoff gedriickt.
Zwischen dem &usseren Rand der
Splle und der Arbeitsplatte entsteht
eine Fuge von ca. 1 mm. Sie soll an
allen Stellen des Umfangs gleich sein.

Abb. 5: Einsetzen der Splle

Aus dieser Fuge muss an allen Stellen
der Klebstoff herausquellen, um zu
gewéhrleisten, dass sie vollstandig
geflllt ist. Mit einer abgerundeten

Spachtel oder einem Rundholz (5.1)
wird der herausgequollene Klebstoff
entlang der Fuge glattgestrichen. Mit
diesem Glattstrich wird eine Ver-
dichtung des Klebstoffs erreicht.

Anschliessend werden die beiden
Klebstreifen mit dem Uberschissigen
Klebstoff abgezogen. Das Werkstlck
muss dann etwa 4 Stunden ochne
Beanspruchung liegenbleiben. Die
endglltige Aushartung des Klebstoffs
erfolgt nach 24 Stunden.

B) Montage von der Riickseite

Die flachenblndige Montage einer
Splle von der Rickseite her (Abb. 6)
ist aufwendiger und erfordert hand-
werkliche Einrichtungen.

HPL Klabarsehichi
|

Arblsplatle

i
| l
1

Spanplatla

Feder

Abb. 6: Montage von der Rlckseite

Auch hier muss auf die Eignung der zu
montierenden Spullen oder Becken fir
diese Einbauart geachtet werden. Fir
das hier beispielhaft beschriebene
Verfahren werden

- eine Handoberfrase mit Anlaufring
(@ 30 mm),

- ein mit Hartmetall bestlckter Finger-
fréaser (8 16 mm), der 38 mm aus der
Frase herausragen soll,

- eine Nutfrédse flr die Handoberfrase,

- eine zur Spllenkontur passende
Frasschablone sowie

- verschiedene handwerkliche Hilfs-
mittel wie Stechbeitel, Schleifpapier
usw.

bendtigt.
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Suhablonenabertel

| -

| Lo Markierung der
e R Schablonanmitle

¥ ’

Abb. 7. Anfertigung einer Frasscha-
blone

Da dieses Verfahren hier beispielhaft
beschrieben wird, konnen fir Scha-
blonen keine Massangaben gemacht
werden. Schablonen miuissen viel-
mehr nach den Vorgaben des jeweili-
gen Spllenherstellers angefertigt wer-
den (Abb. 7).

ot (30 M)
Ly

Anlaufring

Schablonenobertel

Fingeriraser

‘Arbeitsplatienobersaite

Frissung |

D, Oy
Lange HPL-Ausschnitt '__! Versatz V = —=—
Birasites HPL -Avsschnit <

Abb. 8: Massbezug flr Frasung |

Zu berlicksichtigen ist dabei, dass die
Masse des Schablonenrands auch
von den Abmessungen des Anlauf-
rings und des Fingerfrasers der Hand-
oberfrase abhingen (Abb. 8 und 9).
Fir einen Anlaufringdurchmesser von
30 mm und einen Fraserdurchmesser
von 16 mm sind die resultierenden
Schablonenmasse in Klammern ge-
setzt.

Zur Schablonenherstellung eignen
sich HPL-Kompaktplatten in ca. 10
mm Dicke besonders gut. Alternativ

Lange Sum1p\utlunuu5&rlmil.l__‘
Braita Spanplatenausachnitl

Fingerfriser

kénnen trockene Sperrhdlzer mit finf
oder sieben Furnierlagen verwendet
werden.

(¢ mm)
Ve

d_..'\nlnulrmu

-

Aehablonenuntertel

Arbeitsplatienuntersaite

Frésung Il und Il

Arbeitsplattenobersaite

—

Lange HPL-Ausschnitl |
—

Au =
Breite  HPL-Ausschnilt Rii - HPL-[harstang |

Abb. 9: Massbezug flr Frasung Il

Zur Schablonenherstellung eignen
sich HPL-Kompaktplatten in ca. 10
mm Dicke besonders gut. Alternativ
kénnen trockene Sperrhdlzer mit flnf
oder sieben Furnierlagen verwendet
werden.

Die Schablone besteht aus Ober- und
Unterteil mit den zur Einbauspile und
Fridse passenden Ausschnitten. Ver-
setzt angeordnete Abstandsklotze
greifen beim Zusammensetzen inein-
ander. Die Schablonenmitte ist zu
markieren, um die genaue Position der
Splle in der Arbeitsplatte sicherzu-
stellen. Die Langsachse der Splle
sollte vorzugsweise immer auf der
Langsachse der Arbeitsplatte liegen
(mittig!).

Zur Fixierung wird die Arbeitsplatte
zwischen die beiden Schablonenteile
gelegt; danach werden QOber- und
Unterteil mittels Schrauben und FIli-
gelmuttern fest miteinander verbun-
den. Das Schablonenoberteil be-
stimmt die Abmessungen des HPL-
Ausschnitts, das Schablonenunterteil
bestimmt den Ausschnitt in der
Spanplatte.

Mit Frasung | wird der Spilenaus-
schnitt auf der Oberseite der Arbeits-
platte eingefrast. Frésung Il wird auf
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der Rickseite der Arbeitsplatte ange-
setzt; damit wird der Durchstich
erreicht. Mit FrAsung Il wird die ent-
standene Stufe entfernt, und zwar so,
dass der HPL-Belag als Uberstand
erhalten bleibt.

Arbeitsplattenoberseite HPL

I Ir

I

Arbeitsplattenunterseite /

Abb. 10: Ausfrasen der Arbeitsplatte

Die Verbindung von Spile und Ar-
beitsplatte wird durch Kleben herge-
stellt. Dafir haben sich Polyurethan-
klebstoffe mit Hérter bewdahrt; evtl.
sollte mit dem Klebstoffhersteller
Ricksprache genommen werden.

Montageschritte fiir den exakten
Einbau:

1.

Festlegen der Stelle, an der die Splle
eingebaut werden soll. Markieren und
Anzeichnen der Mittellinie auf der
Arbeitsplatte.

Das Unterteil der Schablone auf zwei
Montagebécke legen, die Arbeits-
platte (mit Arbeitsflache nach oben)
einsetzen und nach den Markierungen
der Schablonenmitte ausrichten.

Schablonenoberteil aufsetzen und die
drei Elemente fest zusammenschrau-
ben. (Bei 28 mm dicken Arbeitsplat-
ten werden keine zusatzlichen Dis-
tanzklotze bendtigt. Bei 38 mm dicken
Arbeitsplatten missen diese Beilagen
10 mm dick sein.)

Ausfrasung | in mehreren Arbeitsgan-
gen anbringen. Frastiefe: 10 - 15 mm.

Das gesamte Bearbeitungspaket her-
umdrehen (die Arbeitsflache zeigt nun-
mehr nach unten. Frasung Il bis an
Frasung | heranfihren.

Achtung: Arbeitsplatte vollflachig
unterlegen, damit der freiwerdende
Ausschnitt nicht abbricht.

Frasung Il bis zur HPL-Platten-
rickseite fUhren (nicht darlber hin-
aus!). Um Fehler zu vermeiden, auf
sauberen Stirnkantenschliff des Fra-
sers achten. Fraser nicht driicken!

Schablone abmontieren.

Spanplattenreste durch Schaben mit
dem Stechbeitel vom HPL-Uberstand
restlos entfernen. Darauf achten, dass
dieser Uberstand durch eine Unterla-
ge hinreichend abgestitzt ist. HPL-
Kanten mit Schleifpapier vorsichtig
abrunden.

HPL-Ausschnitt; 427 '}

¥

l |

Spanplattenausschnitt: 4512}

10.

11.

Abb. 11: Querschnittsbeispiel

Nut einfrasen. Dabei auf die Massver-
héltnisse der Einbaukiche im Rand-
bereich achten. Ein beispielhaft ver-
masster Querschnitt ist in Abb. 11 dar-
gestellt.

Alle Klebeflachen sind aufzurauhen.
Schleifstaub entfernen. Zweckmaéssig
liegt auch hier die Arbeitsplatte mit der
dekorativen Oberseite nach unten.

Klebstoff wird mit einer Spachtel auf
den HPL-Uberstand und die angren-
zende Spanplattenflache aufgetragen.
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12.

13.

14.

Einbausplle einsetzen und vorsichtig
andricken, bis der Klebstoff umlau-
fend gleichmassig austritt. Damit ist
eine einwandfreie Klebung auf dem
Spulenrand gewahrleistet.

Federhoélzer in die Nut einleimen. Der
auf der Seite der Arbeitsflache heraus-
quellende Klebstoff muss mit einer
Spachtel entfernt werden. Klebstoff im
ausgeharteten Zustand kann in der
Regel nicht mehr entfernt werden, oh-
ne die Oberflache zu beschadigen.

Nach einer Aushartezeit von acht bis
zehn Stunden bei Raumtemperatur
(20 °C) kann die Arbeitsplatte mit Spu-
le eingebaut werden.

15




Anhang 2 ,, Technische Merkblatter*

Bisher sind folgende Merkblatter erschie-
nen:

Produktdatenblatt fir HPL-Platten
(Fassung November 1997)

Produktdatenblatt fur HPL-Elemente
(Fassung November 1997)

Allgemeine Verarbeitungsempfehlungen fiir
HPL

(Fassung Méarz 1989)

Spezielle Empfehlungen:

Blatt 1:  Anwendung von HPL in Feucht-
und Nassrdumen

(Fassung Oktober 1992)

Blatt 2: Chemische Bestandigkeit und
hygienische Eigenschaften von
HPL

(Fassung Oktober 1992)

Blatt 3:  Allgemeine Verarbeitungs-
empfehlungen flr Kanten-
materialien auf Duroplastbasis
(Fassung Juni 1988)

Blatt 4:  Verarbeitung von HPL mit
mineralischen Tragermaterialien
(Fassung Mai 1989)

Blatt 5:  Verarbeitung von nachformbaren
HPL

(Fassung Oktober 1987)

Blatt 6: Verarbeitung von HPL-Kompakt-
platten

(Fassung November 1989)

Blatt 7:  Anwendungsmoglichkeiten fiir
HPL

(Fassung Januar 1995)

Blatt 8:

Reinigung von HPL-Oberflachen
(Fassung Februar 1992)

Blatt 9:

Blatt 10:

Blatt 11:

Blatt 12:

Blatt 13:

Blatt 14:

Blatt 15:

Blatt 16:

Blatt 17:

Blatt 18:

Blatt 19:

Blatt 20:

Blatt 21:

Die Verarbeitung von Schicht-
stoffen (HPL) mit metallischen
Tragermaterialien

(Fassung Mai 1989)

HPL in Badezimmern
(Fassung Oktober 1985)

Klebung von HPL
(Fassung November 1998)

Arbeitsplatten mit HPL-
Oberflachen
(Fassung November 1998)

Verarbeitungsempfehlungen flr
Schichtstoffe mit Farbkern
(Fassung April 1991)

Elektrische Eigenschaften von
HPL
(Fassung Oktober 1992)

Kompaktformteile
(Fassung April 1991)

HPL in der Aussenanwendung
(Fassung Januar 1995)

HochdrucklaminatfuBbdden
(Fassung November 1995)

Laboreinrichtungen mit HPL
(Fassung April 1996)

Blroausstattungen mit HPL
(Fassung 1997)

Das Brandverhalten von
dekorativen Schichtstoffplatten
(HPL)

(Fassung November 1998)

Wandbekleidungen
(Fassung November 1998)






