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Klebung von HPL

- Klebstoffe, Verfahren, Tragerwerkstoffe —

Bei der Herstellung von Verbundelementen aus HPL (gemdss DIN EN 438) und Tragermaterialien
miissen je nach Einsatzgebiet und TrAgerwerkstoff geeignete Klebstoffsysteme und Kiebverfahren
angewendet werden.

Dieses Technische Merkblatt ist eine tabellarische Gegeniiberstellung der zur Zeit gebrauchlichen
Klebstoffe und deren Verarbeitung. Sie hat lediglich informativen Charakter.

Mahere Angaben sind in weiteren Technischen Merkblattern der Fachgruppe Dekorative Schicht-
stoffplatten enthalten (siehe unten). Es empfiehlt sich ausserdem, mit dem Hersteller des jeweiligen

Klebstoffs Ricksprache zu halten; dies gilt besonders fiir solche Klebstoffanwendungen, flr die in
der Tabelle keine Angaben gemacht wurden.
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