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Allgemeines

Dieses Technische Merkblatt gibt einen
Uberblick Uber Produkte und Verfahren
zur  Abdeckung von ungeschUtzten
Schnittkanten an HPL-Elementen. Man
unterscheidet dabei Verbundelemente
mit allseitig offenen Schnittkanten und
Nachformelemente, bei denen der HPL-
Fldchenbelag herstellerseitig um eine
oder zwei Kanten herumgezogen wurde.

Geltungsbereich

Die folgenden Empfehlungen gelten for
HPL-Elemente mit Uberwiegend Holz-
werkstofftrdgern in  der Innenanwen-
dung.

Die Wahl des Kantenmaterials richtet
sich nach den Anforderungen, die an
Aussehen, Funktion und Gebrauchsei-
genschaften der fertigen WerkstUckkan-
te gestellt werden:

(a) Kanten-/Schmalflachen an  stark
beanspruchten Arbeitsfldchen (in
KUchen, Kantinen, Labors usw.),

(b) Kanten an normal beanspruchten
Fldchen in Wohn- und gewerblichen
Bereichen (z. B. Tischplatten),

(c) Kanten an weniger beanspruchten
Fldchen in KUchen, Badezimmern
und Sanit@rbereichen (z. B. Abstell-
flachen),

(d) Kanten im Feucht-/Nassbereich (z. B.
Umkleidekabinen, Fensterbdnke),

(e) Kanten in Bereichen mit hygieni-
schen Anforderungen (z. B. in medi-
zinischen Einrichtungen),

(f) Kanten mit rein dekorativer Funktion
(z. B. Zierkanten),

(g) Kanten als Abdeckungen ohne opti-
schen/mechanischen Anspruch
(z. B. Blindkanten).

3.1

3.1.1

Einteilung der Kantenmaterialien

Kantenmaterialien werden in unter-
schiedlichem Aufbau und verschiede-
nen Lieferformen (z.B. Platten, Streifen,
Rollen) angeboten.

Sie werden wie folgt eingeteilt:
Duroplastische Kanten

Duroplastische Kanten bestehen aus
Lellulosefaserbahnen, die mit Kunst-
harzen getr&nkt und ausgehdartet wur-
den. Unter bestimmten Verarbeitungs-
bedingungen lassen sie sich nachtrag-
lich verformen. Eine herstellerseitige
AusrUstung  der KantenrUckseite mit
Schmelzkleber, Haftvermittler bzw. mit
Selbstklebebeschichtung erlaubt eine
Kantenverarbeitung mit einfachen Mit-
teln/Vorrichtungen.

HPL-Kanten

HPL-Kanten werden aus HPL-Platten
(EN 438) hergestellt. Diese bestehen
aus Zellulosefaserbahnen, die mit
Kunstharzen getrdnkt und unter Druck
und Wdrme zu vernetzten Duroplasten
ausgehartet wurden. Sie besitzen auf
Grund ihrer Beschaffenheit hervorro-
gende Oberfldcheneigenschaften und
sind fUr die Beschichtung hochbelaste-
ter WerkstUckkanten geeignet.

HPL-Kanten sind materialgleich zur
Elementeoberfldche und kénnen iden-
tische Farb- und Strukturgebung besit-
zen.

Einsatzbereiche (siehe Abschnitt 2):
(a) - (9)

Melaminkanten

Melaminkanten sind mehrlagige End-
loskanten, die aus melaminharzge-
frinkten und untfer Druck und Hitze
ausgeharteten Papierbahnen herge-
stellt wurden. Zur besseren Klebung
werden Melaminkanten rickseitig ge-
schliffen oder mit einer speziellen, un-
geschliffenen, unbeharzten Unterseite
geliefert.

Einsatzbereiche (siehe Abschnitt 2):
(b). (). (f). (9)



3.1.3

3.2

Polyesterkanten

Kanten auf Basis von Papierbahnen,
getrankt mit ungesattigten Polyester-
harzen, werden in kontinuierlich arbei-
tenden Anlagen sowohl einlagig als
auch mehrlagig bis zu einer Dicke von
etwa 1 mm hergestellt. Die RUckseiten
kénnen sowohl glatt als auch aufge-
rauht bzw. mit HeiBschmelzkleber vor-
beschichtet sein.

Einsatzbereiche (siehe Abschnitt 2):
(b) - (9)

Einschichtkanten

Einschichtkanten werden aus dekora-
tiven Papieren hergestellt, die mit du-
roplastischen Harzen (z.B. Harnstoff/ Ac-
rylat) getré&nkt werden. Die Oberfldche

erhdalt einen zusatzlichen Lack-
deckstrich.
Diese Kantenmaterialien lassen sich,

auch ohne sie zu erwdrmen, um mdaBig
gerundete Elementeschmalfldchen he-
rumfUhren (,Softformingverfahren”).

Einsatzbereiche (siehe Abschnitt 2):
(c). (). (9)

Dublierte Kanten

Dublierte Kanten bestehen aus einem
impragnierten Basispapier und einem
lackierten Dekorpapier (,Finish-Folie"),
die mit unterschiedlichen Bindmitteln
zusammengefugt wurden

Einsatzbereiche (siehe Abschnitt 2):
(c). (). (9)

Thermoplastische Kanten

Thermoplastische Kanten basieren auf
hochpolymeren Kunststoffen wie z.B.
PVC, ABS, PP, PMMA. Die exfrudierten
Materialien, in vielfaltigem Design und
bis zu 10 mm dick, kénnen aus klebe-
technischen Grinden rUckseitig ent-
sprechend vorbehandelt sein  (z.B.
Primerauftrag).

Einsatzbereich (siehe Abschnitt 2):
(a) - (9)

3.3

3.4

3.5

4.1.

Vollholzkanten

Besondere Effekte kbnnen bei der Ver-
wendung von Vollholzkanten an Mo-
beln oder Tischplatten erzielt werden.

Einsatzbereiche (siehe Abschnitt 2):
(b). (). (f)

Grundierkanten

Grundierkanten bestehen aus harzge-
frinkten Papierbahnen, sind ausge-
hartet und besitzen keine Finish-Ober-
flaiche. Sie werden Ublicherweise mit
einem Farb- oder Lackanstrich versie-
gelt.

Einsatzbereich (siehe Abschnitt 2):
(9)

Sonderausfihrungen

Zur Abdeckung von HPL-Elemente-
kanten werden auch Lackanstriche,
Polyurethan-GieBkanten oder vorge-
fertigte Abdeckprofile (z. B. aus Metall)
eingesetzt.

Einsatzbereich (siehe Abschnitt 2):
(a) - (9)

Trdgermaterialien

Zur Herstellung von Verbundelementen
aus HPL kénnen unterschiedliche Tré-
germaterialien verwendet werden.

Bei der Beschichtung der Schnittkanten
sind nachfolgende Hinweise zu beach-
ten.

Vorbehandlung
Siehe auch Abschnitt 6.

Sehr groBe Bedeutung kommt der Sau-
berkeit und Ebenheit der Schmalflache/
Schnittfldache des Tragermaterials zu.
Andernfalls muss mit unruhigen Ober-
flachen oder sogar Fehlklebungen ge-
rechnet werden.

Trotz ausreichend langer Klimatisierung
kénnen Tradgermaterialien, die im Stapel
gelagert wurden, im Innern Temperatu-
ren aufweisen, die hdher oder niedriger
als die empfohlenen 18 - 22 °C liegen.



4.2

4.3.

4.4.

5.1.

Daher sollen Zuschnitte in der Form, in
der sie nachher weiterverarbeitet wer-
den, ausreichend lange unter den ange-
gebenen Klimaverhdltnissen konditioniert
werden.

Holzwerkstoffe

Geeignet sind alle Holzwerkstoffe, deren
Schnittkanten (Schmalfléchen) ausrei-
chend fest sind.

Porige Tragerwerkstoffe

Bei Werkstuckkanten von porigem Tr&-
germaterial (z. B. Schdumen) muss die
effektive Klebfldche einen Anfeil von
mindestens einem Drittel der gesamten
Schmalfléche bei gleichmdassiger Vertei-
lung der Hohlrdume haben. Bei geringe-
rem Anteil kann eine ausreichend groB3e
Klebfldche durch

- einen PorenfUllervorstrich
- eine Rahmenkonstruktion

erzielt werden.
Mineralische und metallische Werkstoffe

Bei mineralischen und metallischen Tré-
germaterialien kann auf Grund der gro-
Ben Materialvielfalt keine allgemein gul-
tige Aussage hinsichtlich der Kantenkle-
bung gemacht werden. Bei metallischen
Trdgermaterialien erfolgt in der Regel
keine Kantenbeschichtung. In jedem Fall
empfiehlt sich RGckfrage beim Hersteller
des jeweiligen Trdgermaterials.

Klebstoffe

Mit Klebstoffen kdnnen feste Koérper mit
einander verbunden werden, ohne dass
sich das GefUge der Kdrper oder andere
Eigenschaften &dndern. Klebstoffe beste-
hen aus einem sog. Klebgrundstoff sowie
modifizierenden Zusatzen, Ldsemitteln
und/oder Fullstoffen.

lhre Einteilung erfolgt u.a. nach der
chemischen Basis ihres Grundstoffes (z. B.
Harnstoff- oder Epoxidharze), nach ihrem
Abbindemechanismus (che-mische Re-
akfionen oder physikalische Vorgdnge)
oder ihrer Anwendungsform (z.B. Kon-
takt- und Reaktionsklebstoffe).

Dispersionsklebstoffe

5.2,

5.3.

5.4.

5.5.

Lu den Dispersionen gehdéren zum Bei-
spiel wassrige Polyvinylacetat (PVAc)-
Leime. Sie eignen sich fur die Klebung
duromerer Kanten mit angerauter oder
geprimerter RUckseite. Die Verarbei-
tungsvorschrifften der Klebstoffhersteller
sind zu beachten.

PVAc-Leime (sog. WeiBleime) lassen sich
beziglich ihrer Wasserbestandigkeit in
die Klassen D1 bis D4 nach EN 204 unter-
teilen. Der Abbindevorgang erfolgt rein
physikalisch durch Abwanderung des
Dispersionswassers. Das kann durch Er-
wdarmen der Fugen unterstUtzt werden.

Kondensationsharz-Klebstoffe

Harnstoff-, Melamin-, Resorcin-, Phenol-
harzklebstoffe vernetzen unter Zusatz
spezieller Harter. Sie kdnnen sowohl kalt
als auch unter erhbhten Temperaturen
verarbeitet werden.

Losemittelklebstoffe ("Kontaktklebstoffe™)

Losemittelklebstoffe (z. B. Polychloropren-
Klebstoffe) werden im Kontaktverfahren
verarbeitet. Wegen der Verdunstung des
Losemittels wd&hrend des Aus-
hartevorgangs mussen u. a. Arbeits- und
Brandschutzbestimmungen einge-halten
werden.

Durch verschiedene Zusatze ist die Ei-
genschaftsbreite der Losemittelklebstoffe
groB. Probeklebungen sind deshalb
empfehlenswert.

Reaktionsklebstoffe

Klebstoffe auf der Basis von Epoxid-, Po-
lyurethan- oder ungesdttigten Poly-
esterharzen finden Anwendung fir Spe-
zialklebungen. Durch chemische Reak-
fion entstehen vernetzte Gebilde, die
hohe mechanische und thermische Be-
standigkeit aufweisen.

Schmelzklebstoffe

Neben den klassischen HeiBschmelz-
klebern auf Basis Ethylenvinylacetat
(EVA), Polyamid (PA) und Polyolefinen
(PO) sind auch reaktive HeiBschmelz-
kleber auf dem Markt. Es handelt sich
hierbei um Klebstoffe auf Polyurethan-
basis mit vernetzenden Eigenschaften.



5.6.

Sie reagieren nach der Verarbeitung mit
Feuchtigkeit und erreichen dadurch sehr
gute Bestandigkeit sowohl gegen Wasser
als auch gegen hohe und niedrige Tem-
peratureinwirkung.

Die Verarbeitung muss Uber spezielle
Aufschmelzaggregate und Auftragsge-
rate erfolgen.

Richitwerte fiir die Beanspruchbarkeit der
Klebstoffe (Erffahrungswerte)

Die in Tabelle 1 angegebenen Richtwer-
te beziehen sich ausschlieBlich auf die
Klebstofffuge. Insbesondere die Anga-
ben in der Spalte "Temperaturbestan-
digkeit” gelten nur fUr eine kurzzeitige
Belastung der Klebstofffuge. Sie durfen

Tabelle 1: Beanspruchbarkeit der Klebstoffe

nicht mit einer langfristigen Belastung
des Verbundelements verwechselt wer-
den.

Die Dauerbelastbarkeit des Verbundele-
ments ist vielmehr abhdngig vom Ober-
flachenmaterial sowie von Luftfeuchtig-
keit und Umgebungstemperatur.

Da die Klebstoffe innerhalb der aufge-
fOhrten Gruppe unterschiedliche Eigen-
schaften besitzen und auch laufend wei-
terentwickelt werden, ist fUr spezielle
Einsatzzwecke stets eine RUckfrage beim
Klebstoffhersteller erforderlich.

Temperaturbestdndig-  Beanspruchbarkeit

Klebstofftyp keit (Zirka-Werte)!) Nach EN 2042
Dispersionsklebstoffe:
PVAc-Klebstoffe -20 bis +120 °C D2/D3*
/weikomponenten-PVAc-Klebstoffe -20 bis +150 °C D4
Kondensationsharz-Klebstoffe:
Harnstoffharz und Harnstoff/Melamin-Harz -20 bis +150 °C D3
Phenol-, Resorcinharz -20 bis +150° C D4
Losemittelklebstoffe:
Lésemittelklebstoffe ohne Harter -20 bis + 70 °C -
Losemittelklebstoffe mit Harter -20 bis +100 °C -
Reaktionsklebstoffe:
Epoxid-, ungesattigte Polyester- und Polyurethan- -20 bis +100 °C D3/D4
Klebstoffe
Schmelzklebstoffe:
Ethylenvinylacetat (EVA) -10 bis + 60 °C -
Spezial-Schmelzklebstoffe -10 bis + 90 °C -
PUR-Schmelzklebstoffe -20 bis +150 °C D3/D4

* Die Beanspruchbarkeit hangt von Klebstoffzusammensetzung und Verarbeitbarkeit ab.

Anmerkungen:

1)

2)

Die angegebenen Werte beziehen sich auf eine kurzzeitige Belastung bis zu diesen Maximal-

temperaturen.

Tradgermaterialien und Kantenschutz mussen ebenfalls die gleichen Temperatur- und Feuch-

tigkeitsbestandigkeiten aufweisen.

Lur Kantenklebung in Rumen mit erhdhter Luftfeuchtigkeit vgl. Technische Information Nr. 1 “Die

Anwendung von HPL in Feucht- und Nassrumen™.

Nach EN 204 bedeutet:



= Klebung im Innenbereich mit gelegentlicher kurzzeitiger Einwirkung von abflieBendem Was-
ser oder Kondenswasser und/oder kurzzeitiger hoher Luftfeuchte mit einem Anstieg der Holz-

= Klebung im Innenbereich mit h&ufiger kurzfristiger Einwirkung von abflieBendem Wasser oder
Kondenswasser und/oder eine langzeitige Einwirkung hoher Luftfeuchte.

D2

feuchte bis maximal 18 %.
D3

AuBenbereich, vor der Witterung geschitzt.
D4

= Klebung im Innenbereich mit haufiger starker Einwirkung von abflieBendem Wasser oder
Kondenswasser.
AuBenbereich, der Witterung ausgesetzt, jedoch mit angemessenem Oberfldchenschutz.

Tabelle 2: Eignung der Klebstofftypen fUr die Klebung von Kantenmaterialien
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HPL-Kanten:
aus Platten nach EN 438 ° . . . o3
Melaminkanten, mehrschichtig verpresst:
beidseitig Melamin, RUckseite geschliffen ° o o o o
einseitig Melamin, Ruckseite ungeschliffen o . - . -
Polyesterkanten:
mehrschichtig mit glatter RUckseite - - - - o
mehrschichtig mit aufgerauter RGckseite ° o o o -
mehrschichtig mit vorbehandelter RGckseite o . . . .
Einschichtkanten (aus Harnstoff/Acryl-Harz):
mit glatter RGckseite - o o o o
mit aufgerauter RUckseite o . . . .
Dublierte und Grundierkanten: entsprechend den gesondert aufgefGhrten
aus Melamin-, Polyester-, Acrylharz Kantentypen
Thermoplastische Kanten:
aus PVC, ABS, PP, PMMA - - - - .
Massivholzkanten: o . . . .

1)
2)

FOr das KA-Verfahren mit Vorbeschichtung.

Bei Polyamid-Schmelzklebstoffen wird ein Vorstrich mit einem Spezialhaftvermittler empfohlen.

3) Haftvermittler-Vorstrich empfohlen.

Lagerung und Klimatisierung der Kan-
ten und Elemente

Die Kantenmaterialien missen in einem
geschlossenen Lagerraum, vor Ndasse
geschutzt, unter normalen klimatischen
Verhdltnissen aufbewahrt werden.

Mit Klebstoffen beschichtete Kanten-
materialien kbnnen eine begrenzte La-
gerfahigkeit aufweisen. Daher sind
RUckfragen beim Kantenhersteller we-
gen der Dauer der Verarbeitungsfahig-
keit erforderlich.




Kanten- und Tragermaterialien dorfen

nicht zu frocken, aber vor allem auch

nicht zu feucht verarbeitet werden. Zu
diesem Zweck sollen sie bei normalem 7.
Raumklima, d.h. bei ungefdhr 18 - 22 °C

und 50 bis 60 % rel. Luftfeuchte, ausrei-

chend lange (ggf. bis zu 10 Tage) kon-
ditioniert werden.

Die Klimaverhdltnisse mUssen auch bei
der Verarbeitung beibehalten werden

(vgl. dazu auch Allgemeine Verarbei-
tungsempfehlungen fir HPL).

Klebungsverfahren

Unterschiedliche Kantenmaterialien
und Klebstofftypen erfordern die Aus-
wahl geeigneter Klebungsverfahren.
Beachte auch Technische Information
Nr. 11 “Tabelle fir die Klebung von
HPL".

Tabelle 3:  Ubersicht Uber Klebungsverfahren und geeignete Klebstoffe
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Dispersionsklebstoffe:

PVAc-Klebstoffe X

Zweikomponenten-PVAc-Klebstoffe X X

Kondensationsharz-Klebstoffe:

Harnstoffharz mit hohem Streckmittelanteil X

Harnstoff-/Melamin-Harz X

Phenol, Resorcinharz X

Losemittelklebstoffe:

ohne Harter X

mit Harter X

mit eingebautem Harzharter X

Reaktionsklebstoffe

Epoxid-, ungesattigte Polyester- und Polyurethan-Klebstoffe X

Schmelzklebstoffe

Spezial-Schmelzklebstoffe X X | X

PUR-Schmelzklebstoffe X X | X

K = kontinuierlich
D = diskontinuierlich

7.1 Heiss-Kalt-Verfahren

Die Verarbeitung von Schmelzklebstof-
fen erfolgt auf Maschinen nach dem
Heiss-Kalt-Verfahren. Dabei entsteht der
Verbund durch schnelle AbkUhlung des

heiss aufgebrachten Klebstoffs in der Fu-
ge.

Beim Nachfullen von Kleber ist zu beach-
ten, dass die erforderliche Temperatur im
Schmelzbehdlter gehalten wird. Wande
und Boden des Schmelzbehdlters sind



von Zeit zu Zeit von anhaftenden Kleb-
stoffresten und -krusten zu reinigen. Die
RUckstande leiten die Wdrme schlecht
und bewirken ein Absinken der Klebstoff-
temperatur.

Die Verarbeitungstemperatur des Kleb-
stoffs im Klebstoffbehdlter und an der
Auftragwalze muss bei Stillstandzeiten
der Kantenleimmaschine (z.B. bei Ar-
beitspausen) auf die vom Klebstoffher-
steller empfohlene Temperatur zurick-
genommen werden. Wird dies nicht be-
achtet, oxydiert der Klebstoff (Braunfdr-
bung) und verliert durch Zersetzung an
Klebkraft.

Klebstoffreste, die aus der vorangegan-
genen Produktion Ubrig geblieben sind,
verlieren ebenfalls an Klebkraft und ms-
sen aus dem Schmelzbehdlter entfernt
werden.

Die Klebstoffauftragsmenge richtet sich
nach der Beschaffenheit der Tragerplat-
tenkante (Schmalfléche). Porige Werk-
stUckkanten oder Schmalfléchen mit vie-
len Hohlrdumen erfordern einen hdheren
Klebstoffauftrag, um eine sichere Ver-
klebung des Kantenmaterials zu ge-
wdhrleisten.

Wichtig:

Die gegenwdartig auf dem Markt erhdltli-
chen Schmelzklebstoffe machen bei ei-
nigen der Kantenmaterialien einen Vor-
strich mit einem Haftvermittler (Primer)
notwendig: vgl. Tabelle 2.

Lu kaltes Trédgermaterial oder zu kalte
Kantenmaterialien fGhren zu schockarti-
ger AuskUhlung der Schmelzkleber-
schicht und damit zu Fehlklebungen.

Ebenso kann Zugluft nach dem Auftrag
des Klebers die Grenzschicht auskihlen
(Hautbildung). Ein Vorwdrmen des Kan-
tenmaterials mit einem Infrarotstrahler,
einer Heizschiene oder einem HeiB-
luftgebldse unmitteloar vor dem Maschi-
nendurchgang kann in diesem Fall vor-
teilhaft sein.

Folgende Faktoren beeinflussen maB-
geblich die GUte der Klebung:

- der Feuchtegehalt des Kantenmateri-
als,

7.2

7.3

- die Auswahl der fUr das Kantenmaterial
geeigneten Schmelzklebertypen,

- die Temperatur der Schmelzklebstoffe
an der Auftragsrolle,

- die Materialtemperatur und die Raum-
temperatur,

- die Vorschubgeschwindigkeit der Kan-
tenanleimmaschine,

- die Ubrigen Einstellungen (z. B. ausrei-
chend hoher und gleichmdssiger Rol-
lenandruck parallel zur Schmalfladche
des WerkstUcks).

Richtlinien des Maschinen- und Kleb-
stoffherstellers sind daher unbedingt zu
beachten. Zu empfehlen sind Probekle-
bungen.

Heiss-Kalt-Reaktivierungsverfahren

Wenn Kantenmaterialien mit Schmelz-
klebervorbeschichtung verwendet wer-
den, sind eine ausreichende Temperatur
zur Reaktivierung des Schmelzklebstoffes
sowie ein genugender Anpressdruck er-
forderlich, um eine einwandfreie Kle-
bung zu erzielen. Hier sind ebenfalls die
Empfehlungen der Kantenhersteller zu
beachten.

Thermoaktivierverfahren (Kaltleim-
Aktivier-Verfahren)

In der Kantenanleimmaschine wird mo-
difizierter PVAc-Klebstoff mit Leimwalzen
oder Spritzaggregaten auf die Werk-
stUckkante aufgetragen. Der Klebstoff
wird anschlieBend mit Heissluft und Infra-
rotstrahlern getrocknet und gleichzeitig
aktiviert. Danach wird das vorbeschich-
tete und in seiner Klebstoffschicht eben-
falls durch Heissluft aktivierte Kantenma-
terial zugefUhrt. In der Druckzone (Rollen
oder Band) werden dann beide aktivier-
ten Klebstofffime mit einander verbun-
den. Eine sofortige Weiterverarbeitung ist
moglich.

Sauberkeit bei der Verarbeitung muss
gewdbhrleistet sein. Es empfiehlt sich, ein
geeignetes Trennmittel aufzutragen, um
ein Ankleben von Leimresten auf der
Oberfl&che zu verhindern.



7.4

Stationdre Verfahren

Bei stationdren Verfahren erfolgt das
Anpressen des Kantenmaterials entwe-
der mit Kantenpressen, in Leimsternen
bzw. -st@ndern oder mit Schraubzwingen
unter Verwendung einer starren Zulage.

Der Klebstoff wird mittels Pinsel oder Rolle
kalt auf die WerkstGckkante auf-
gebracht. Dabei ist die Auftragsmenge
so zu wdhlen, dass der gleichmdssig
aufgetragene Klebstoff porige Werk-
stGckkanten ausreichend fUllt und das
Kantenmaterial vollflédchig benetzt.

Das angebrachte Kantenmaterial wird
mit den empfohlenen Werkzeugen an-
gedrickt. Ein zu hoher Anpressdruck
fOhrt dabei zu unruhigen Oberfldchen.
Eine zu hohe Temperatur kann zu Ober-
flachenschdden beim Kantenmaterial
fOhren.

Durch die Verwendung von Heizschie-
nen lassen sich die Abbindezeiten ver-
kUrzen. Die Temperatur der Heizschiene
richtet sich nach der verwendeten Kleb-
stofftype. Dabei ist die tatsdchliche
Temperatur der Heizschiene auf einfa-
che Weise durch Schmelzsalze oder
Temperaturfarbstifte  zu  kontrollieren.
Hierbei werden PVAc- oder Kondenso-
fionsharzklebstoffe eingesetzt.

Bei Harnstoff-/Melaminharzen wird durch
die Verwendung von Heizschienen eine
erhebliche VerkUrzung der Ab-
bindezeiten erreicht. Die Hohe und die
Einwirkzeit der Temperatur werden durch
die Materialeigenschaften des Kanten-
materials begrenzt. Es empfiehlt sich dao-
her nicht, z. B. eine Presstemperatur von
100 °C bei einer 2-minUtigen Presszeit zu
Uberschreiten. Soll mit héherer Presstem-
peratur geklebt werden, ist RUckfrage
beim Kantenhersteller erforderlich.

Phenol-/Resorcinharze bedingen im all-
gemeinen ldngere Abbindezeiten. Auch
hier 1&sst sich durch die Verwendung von
Heizschienen eine VerklUrzung der Ab-
bindezeit erreichen, dabei dirfen die
folgenden Temperatur/Zeit-Verhdlinisse
nicht Gberschritten werden:

Temperatur Leit

70°C 10 min

80°C 5 min
90°C 3 min

Phenol-/Resorcinharze sind Klebstoffe mit
erhdhter Beanspruchbarkeit (D4 gemdaB
EN 204).

Losemittelklebstoffe erfordern besondere
Sorgfalt bei der Verarbeitung. Daher sind
die Richtlinien der Klebstoffhersteller und
die jeweiligen Brandschutzvorschriften
genau zu beachten. Der Klebstoff wird
mittels Pinsel oder Spritzpistole auf Tra-
germaterial und Kantenmaterial aufge-
bracht. Wichtig ist gutes Abliften (Fin-
gertest).

Auftragsmenge und AblUftezeit richten
sich nach den Empfehlungen der Kleb-
stofflieferanten. Die offene Zeit kann
durch eine beschleunigte AblUftung des
Klebstofffilms herabgesetzt werden. Da-
bei muss eine Ubertrocknung vermieden
werden. Ein zu stark abgelUfteter Kleb-
stofffim kann jedoch durch Einwirkung
von Wdarme (z. B. Infrarotbestrahlung) re-
aktiviert werden.

Bei stark saugenden WerkstUckkanten
empfiehlt sich ein Vorstrich. Die abge-
lUfteten Teile werden zusammengefigt;
dabei soll der Anpressdruck nicht unter
0,5 N/mm?2 (= etwa 5 kp/cm?) liegen!

FOr Losemittel- und Reaktionsklebstoffe
mit eingebauten Reaktionsharzen (z. B.
Polyurethan-, Epoxid- oder Polyester-
klebstoffe) mUssen Beanspruchbarkeit
und Verarbeitungsverfahren beim Kleb-
stoffhersteller erfragt werden

Nachbearbeitung

Bei den Maschinen fUr kontinuierliche
Verfahren sind die erforderlichen Nach-
bearbeitungsaggregate wie Kapp-, Frds-
und Putzeinrichtungen installiert. Sind sie
nicht eingebaut, kann die Kantenbear-
beitung mit Doppelendprofilern, fest in-
stallierten OberfrGsen usw. erfolgen. Zu
empfehlen sind hartmetallbestickte
Werkzeuge oder Wendeplattenfraser.

FUr die Nachbearbeitung mit Handmao-
schinen haben sich Handfrdsmaschinen
mit 20 bis 25 mm Fr&serdurchmesser,



Drehzahl ca. 20.000 min’!, Schnittge-
schwindigkeit 20 - 25 m/sec., bewdahrt.

FUr die Nachbearbeitung von Hand wer-
den je nach Art des Kantenmaterials fei-
ne oder grobe Feilen, Ziehklingen oder
Metallhobel empfohlen.

Verarbeitete Kanten sind leicht anzufas-
sen, um die Gefahr der Beschddigung
durch Schlag oder StoB zu verringern.

Weitere Einzelheiten der maschinellen
Nachbearbeitung sind im Kapitel lll der
“Allgemeinen Verarbeitungsempfehlun-
gen fur HPL" beschrieben.

Entsorgung

HPL-Elemente sind — auch in Kombinati-
on mit Kantenumleimern - keine Gefahr-
stoffe im Sinne des Chemikaliengesetzes
und erfordern deshalo weder eine be-
sondere Kennzeichnung noch die Aus-
fertigung eines Sicherheitsdatenblatts.

GemdaB TA-Abfall, Kategorie I, Nr. 571,
werden HPL-Reste als ,sonstiger ausge-
harteter Kunststoffabfall* eingestuft. Kao-
tegorie | bedeutet, dass ein Material
hausmullahnlich ist. EAK-SchlUssel: 120190
Abfall aus mechanischer Bearbeitung
von Kunststoffen. HPL und HPL-Elemente
haben einen relativ hohen Heizwert
(>15.000 KJ/kg). Laut Kreislaufwirtschafts-
und Abfallgesetz muUssen Abfdlle mit ei-
nem Heizwert von 1.000 KJ/kg und mehr
der energetischen Verwertung zuge-
fOhrt werden und kdnnen beispielsweise
in behdrdlich genehmigten Industriefeu-
erungsanlagen verbrannt werden. Die
Verbrennung in Kleinfeuerungsanlagen
ist statthaft, sofern die Kantenbeschich-
fung nicht aus halogenorganischen
Verbindungen besteht.

Kantenwerkstoffe (Polyester, Melamin
und dergl.), auch wenn es sich um di-
ckere Produkte auf Thermoplastbasis
handelt, verdndern diesen Sachverhalt
nur geringfigig. In gesonderten Fallen,
z.B. bei halogenhaltigen Werkstoffen
wie PVC, bieten sich geeignete MUIl-
verbrennungsanlagen an.

Auch das Trennen von Kantenstreifen
und Rohelement wird prakfiziert. Es ist
besonders bei metallischen Kanten zu
empfehlen.

IweckmdBig sollten in allen Fallen die
Elemente- und Kantenlieferanten be-
fragt werden. Weitere Einzelheiten sind
auch in den Produktdatenblattern for
HPL sowie fUr HPL-Elemente enthalten
(siehe Anhang).



Anhang ,,Technische Merkblatter"

Bisher sind folgende Merkbldtter erschienen:

Produktdatenblatt fUr HPL-Platten
(ersatzlos gestrichen)

Produktdatenblatt fUr HPL-Elemente
(Fassung November 1997)

Allgemeine Verarbeitungsempfehlungen fur HPL
(Fassung Mdarz 1989)
Spezielle Empfehlungen:

Blatt 1:  Anwendung von HPL in Feucht- und Nassrdumen
(Fassung Oktfober 1992)

Blatt 2:  Chemische Bestdndigkeit und hygienische Eigenschaften von HPL
(Fassung Oktfober 1992)

Blatt 3: Kantenbeschichtungen an HPL-Elementen
(Fassung August 2000)

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

Blatt 5:  Verarbeitung von nachformbaren HPL
(Fassung Oktfober 1987)

Blatt 6: Verarbeitung von HPL-Kompaktplatten
(Fassung November 1989)

Blatt 7:  Anwendungsmoglichkeiten for HPL
(Fassung Januar 1995)

Blatt 8:  Reinigung von HPL-Oberfl&chen
(Fassung April 2000)

Blatt 9:  Die Verarbeitung von Schichtstoffen (HPL) mit metallischen Trdgermaterialien
(Fassung Mai 1989)

Blatt 10: HPL in Badezimmern
(Fassung November 2000)

Blatt 11: Tabelle fUr die Klebung von dekorativen Hochdruck-Schichtpressstoffplatten (HPL)
(Fassung November 1998)

Blatt 12:  Arbeitsplatten mit HPL-Oberfl&dchen
(Fassung November 1998)

Blatt 13:  Verarbeitungsempfehlungen fir
Schichtstoffe mit Farbkern
(Fassung April 1991)



Blatt 14: Elektrische Eigenschaften von HPL
(Fassung Oktfober 1992)

Blatt 15:  Kompaktformteile
(Fassung April 1991)

Blatt 16:  HPL in der AuBenanwendung
(Fassung Januar 1995)

Blatt 17:  HochdrucklaminatfuBbdden
(Fassung November 1995)

Blatt 18: Laboreinrichtungen mit HPL
(Fassung April 1996)

Blatt 19:  BUroausstattungen mit HPL
(Fassung August 1997)

Blatt 20: Das Brandverhalten von dekorativen Schichtstoffplatten (HPL)
(Fassung November 1998)

Blatt 21:  Wandbekleidungen
(Fassung November 1998)

Blatt 22: HPL-Doppelbdden
(Fassung November 2000)

Blatt 23: Renovierung im Bauwesen
(Fassung April 2004))

Blatt 24: Uberblick Uber die in prEN 438-2.000 beschriebenen Prifmethoden
(Fassung April 2002)

Blatt 25: Prifung und Bewertung von Verbundelementen aus HPL und Span-

platten
(Fassung April 2002)

Blatt 26: Fensterlbdnke mit Schichtstoffoberfldche im Innenausbau
(Fassung April 2004)



