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Zusammenfassung
der Anforderungen an Verbundelemente aus HPL und Spanplatten

Eigenschaft Prifmethode Anforderung
MaBtoleranzen 1.1 Tab.1.1.1-1.1.4.2
Abweichungen aus der Planlage  1.2.1 Tab. 1.2.2und 1.2.3

Abhebefestigkeit
Querzugfestigkeit
Abschalfestigkeit
Trockenspanausriss

Temperaturbestandigkeit

Verhalten bei Langzeiteinwirkung
erhdhter Temperatur

Verhalten bei Einwirkung von
Wasserdampf
Biegefestigkeit

E-Modul

Durchbiegung bei
Dauerbelastung
Schraubenauszugfestigkeit
Kantenquellung

Glanzgrad der Oberflache

Oberflachenhelligkeit

Formaldehydemission

2 (ISO 13894-1)

3 (DIN 52 365)
4.1.2 (1SO 13894-1)
4.2

5.1.3

5.2.3

6.4

7 (DIN 53 362/ EN 310)
7 (DIN 53 362/ EN 310)

8 (DIN 68 874)

9.3 (EN 320)
10

11.1 (DIN 67 530/ ISO
2813)

11.2 (DIN 67 530 / 1ISO
2813)
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>1, 2 MPa

> 0,3 bzw. > 0,4 MPa

schwer abschalbar

> 50 % der Flache bedeckt

Keine Schaden nach 1 h/80 °C an Run-
dungsklebungen, thermoplastischen Ke-
dern oder Sicherheitskanten. Keine Scha-
den nach 1 h/80 °C + 1 h/90 °C +
1h/100°C an HPL, Flachenklebung und
Kunstharzflllungen

Keine Schaden nach 16 h/70 °C

Nach 30 Minuten Wasserdampfeinwirkung
nur leichte Quellung von Kante und Fla-
che der Spanplatte zulassig

nach Vereinbarung

nach Vereinbarung

Kichenmadbel L 50
Arbeitsflachen L75
Biromobel L75
> 1000 N

nach Vereinbarung

Biromdbel < 45

Biromobel 15 - 75

E1




Allgemeines

HPL sind dekorative Schichtpressstoffplatten, die
auf Grund ihrer hervorragenden Gebrauchseigen-
schaften (wie Robustheit, Pflegeleichtigkeit, Hygie-
ne) und ihrer vielfaltigen dekorativen Gestaltungs-
maoglichkeiten als Oberflache bei Mdébeln, Taren,
Wandbekleidungen usw. Verwendung finden.

Dazu wird die HPL Gberwiegend in Verbindung mit
Tragerplatten eingesetzt, wobei Konstruktion, HPL,
Tragerplatte und Klebstoffsystem die Eigenschaf-
ten des Verbundelements mitbestimmen.

Aus diesem Grund missen HPL und Tragermateri-
alien - im folgenden werden nur Elemente mit
Spanplattentrdgern berlcksichtigt - sowie die ver-
wendeten Klebstoffsysteme die Anforderungen des
vorgesehenen Einsatzes erfiillen. Die hierfir maB-
gebenden Normen sind

far HPL: EN 438
flr Spanplatten: DIN EN 312 bzw. DIN 68 763
fur Klebstoffe: EN 204

Andere wichtige Eigenschaften werden durch die
nachfolgend beschriebenen Prifungen erfasst und
geben zusatzlich Auskunft Gber die Qualitat der Ver
bundelemente und damit Uber deren Eignung fir
den spateren Verwendungszweck.

Die Priifung am fertigen Element darf frihestens
sieben Tage nach der Fertigung und anschlieBen-
der Lagerung im Raumklima erfolgen. Die Messun-
gen selbst erfolgen an Proben, die mindestens sie-
ben Tage im Normalklima (23/50 nach DIN 50014)
konditioniert wurden.

1. MaBtoleranzen

Bei den nachstehenden Tabellen handelt es
sich um branchenlbliche Toleranzangaben
fur Verbundelemente in Dicken Gber 16 mm
aus HPL mit Spanplattentragern unter Ver-
wendung handelstblicher Klebstoffe.

1.1 MaBabweichungen

Die in den Abschnitten 1.1.1 - 1.1.4 angege-
benen zuldssigen MaBabweichungen gegen-
Uber den NennmaBen ergeben sich aus den
technischen Mdglichkeiten wie auch aus den
Materialeigenschaften selbst.

Bei der Ermittlung der Toleranzgrenzen
wurden folgende Normen berilcksichtigt:

Spanplatten: DIN EN 312-1 und
DIN 68 763
HPL: EN 438

1.1.1

1.1.3

GroBflachige Verbundelemente, Kanten

unbearbeitet

Breite: +50mm
Lange: +50mm
Dicke, beidseitig: +0,5mm
Dicke, einseitig: +0,4 mm

Winkelgenauigkeit: 2,0 mm je 1000 mm

Schenkellange

Zuschnitte aus groBflachigen Elementen,
Kanten unbearbeitet

a) Sageschnitt, Nennbreite 0-1000 mm

Breite: +2,0 mm
Lange: +2,0 mm
Dicke, beidseitig: +0,5mm
Dicke, einseitig +0,4 mm

Winkelgenauigkeit: 2,0 mm je 1000 mm
Schenkellange

Geradheit des Schnitts: 0,5 mm je 1000 mm

b) Sageschnitt, Nennbreite (iber 1000 mm

Breite: + 3,0 mm
Lange: + 3,0 mm
Dicke, beidseitig: £0,5mm
Dicke, einseitig: +0,4 mm

Winkelgenauigkeit: 2,0 mm je 1 000 mm
Schenkellange

Geradheit des Schnitts: 0,5 mm je1000 mm

c) Frésschnitt, Nennbreite 0-500 mm

Breite: +0,5mm
Lange: +0,5mm
Dicke, beidseitig: £0,5mm
Dicke, einseitig: +0,4 mm

Winkelgenauigkeit: 2,0 mm je 1000 mm
Schenkellange

Geradheit des Schnitts: 0,5 mm je 1000 mm

d) Frasschnitt, Nennbreite (iber 500 mm

Breite: + 0,5 mm, zusatzlich +
0,05 mm je 100 mm

Lange: + 0,5 mm, zuséatzlich +
0,05mm je 100 mm

Dicke, beidseitig: £0,5mm

Dicke, einseitig: +0,4 mm

Winkelgenauigkeit: 2,0 mm je 1000 mm

Schenkellange
Geradheit des Schnitts: 0,5 mm je 1000 mm
Verbundelemente mit Umleimern

a) Nennbreite 0-500 mm

Breite:
Lange:

+0,5mm
+0,7 mm




Dicke, beidseitig:  £0,5mm

Dicke, einseitig: +0,4 mm

Winkelgenauigkeit: 2,0 mm je 1000 mm
Schenkellange

Geradheit des Schnitts: 0,5 mm je 1000 mm

b) Nennbreite Gber 500 mm

Breite: *+ 0,5 mm, zusatzlich
1+ 0,05 mm je 100 mm

Lange: + 0,7 mm, zusatzlich
1+ 0,05 mm je 100 mm

Dicke, beidseitig:  £0,5 mm

Dicke, einseitig: +0,4 mm

Winkelgenauigkeit: 2,0 mm je 1000 mm
Schenkellange
Geradheit des Schnitts: 0,5 mm je 1000 mm

Geformte Fertigteile (ein- oder beidseitig
in gleicher Richtung geformt)

a) Nennbreite 0-500 mm

Breite: +0,5mm
Lange: +0,7 mm
Dicke, beidseitig: £ 0,5 mm
Dicke, einseitig: +0,4 mm

Winkelgenauigkeit: 2,0 mm je 1000 mm
Schenkellange

Geradheit des Schnitts: 0,5 mm je 1000 mm

Rundungsradius*: -0+ 0,5 mm

b) Nennbreite Gber 500 mm

Breite: *+ 0,5 mm, zusatzlich
£ 0,05 mm je 100 mm

Lénge: + 0,7 mm, zusatzlich
0,05 mmije 100 mm

Dicke, beidseitig:  £0,5mm

Dicke, einseitig: +0,4 mm

Winkelgenauigkeit: 2,0 mm je 1000 mm
Schenkellange

Geradheit des Schnitts: 0,5 mm je 1000 mm

Rundungsradius*: - 0 + 0,5 mm

* Diese Toleranzen gelten nur, wenn Spe-
Zialprofile eingesetzt werden.

1.2 Abweichungen aus der Planlage

Die Angaben in den folgenden Tabellen gelten

far nicht konstruktiv gehaltene, freistehende

1.2.1

Elemente mit einer Gesamtdicke > 16 mm.
Messverfahren

Die Messungen erfolgen an freistehenden,
auf die Langs- oder Querkante gestellten
Elementen, wobei die Elemente auf zwei
streifenférmige Unterlagen zu stellen sind.

Gemessen wird an der Stelle mit der groBten
Abweichung aus der Planlage mit Hilfe einer

MeBlatte oder einer gespannten Richt-
schnur. Die Messung erfolgt stets an der
konkaven Verzugsseite.

1.2.2 Verbundelemente in Dicken von 16 bis 24

mm
Elementelinge Maxm:/al zula*ssuger
bzw. -breite eravd

konkav konvex
bis 300 mm 0,5 mm 0,5mm
bis 500 mm 0,5 mm 0,8 mm
bis 600 mm 0,7 mm 0,9 mm
bis 700 mm 1,0 mm 1,1 mm
bis 800 mm 1,3 mm 1,3 mm
bis 900 mm 1,6 mm 1,6 mm
bis 1000 mm 2,0 mm 2,0 mm
bis 1300 mm 3,3 mm 3,3 mm
bis 1500 mm 4,6 mm 4,6 mm
bis 2000 mm 6,4 mm 6,4 mm

* Bezogen auf die Sichtseite des Elements

1.2.3 Verbundelemente in Dicken zwischen >24

und 40 mm

Max. zuldssiger Verzug*

Elementelange (konkav/konvex)
bzw. -breite einseitig beidseitig

HPL HPL
bis 600 mm 0,9 mm 0,5mm
bis 700 mm 1,1 mm 0,6 mm
bis 800 mm 1,3 mm 0,7 mm
bis 900 mm 1,6 mm 0,8 mm
bis 1000 mm 2,0 mm 1,0 mm
bis 1300 mm 3,3 mm 1,7 mm
bis 1500 mm 4,6 mm 2,3 mm
bis 2000 mm 6,4 mm 3,2 mm
bis 3600 mm 10,0 mm 5,0 mm
bis 4000 mm 15,0 mm 7,5 mm
bis 5000 mm 20,0 mm 10,0 mm

* Bezogen auf die Sichtseite des Elements
Abhebefestigkeit

Die Bestimmung der Abhebefestigkeit erfolgt
gemaB ISO 13894-1. Das Frasen der Ring-
nut nach Abschnitt 3.3.1 dieser Norm erfolgt
mit einem Glockenfraser, dessen Frastiefe
variabel einstellbar ist. Die Frastiefe betragt:
Istdicke des HPL-Belags + 0,1 mm.

Die Prifung gilt als bestanden, wenn der Mit-
telwert aus finf Messungen > 1,2 MPa be-
tragt und der niedrigste dieser finf Messwer-
te 1,0 MPa nicht unterschreitet.

Bestimmung der Zugfestigkeit senkrecht
zur Plattenebene (Querzugversuch)

Im Zugversuch senkrecht zur Plattenebene
wird innerhalb der Elemente die Schicht mit
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der niedrigsten Festigkeitsausbildung ermit-
telt.

Die Zugfestigkeit senkrecht zur Plattenebene
wird in Anlehnung an DIN 52 365 gemessen.
Die Prifung qilt als bestanden, wenn der Mit-
telwert aus finf Messungen bei Elementen
mit

< 20 mm Spanplattendicke
> 20 mm Spanplattendicke

0,4 MPa
0,3 MPa

nicht unterschreitet.
Giite der Klebverbindung

Gemeinsam erlauben die nachstehend auf-
gefuhrten Prufungen Ruickschlisse auf die
Gute der Klebverbindung zwischen HPL und
Tragerplatte.

Bestimmung der Abschilfestigkeit
Probenahme

Von den zu prufenden Verbundelementen
wird in Langsrichtung eine 300 mm lange
und 100 mm breite Probe entnommen.

Priifmethode

Die Probe wird eingespannt. Mit Hilfe eines
Zugmessers (Abziehklinge) wird, beginnend
an der Schmalseite der Probe, die HPL auf
einer Lange von ca. 100 mm vom Trager ge-
trennt. Schutzhandschuhe benutzen!

Dann wird von Hand, unter mdglichst kon-
stantem Zug, die HPL ganz vom Trager ab-
geschalt.

Beurteilung Einstufung | Bestanden:
HPL kann nicht | Nicht ja
oder nur teilwei- | abschélbar

se abgeschalt

werden; Ver-

bund zum Tra-

ger ist optimal

HPL kann nur Schwer ja
mit hohem Kraft- | abschélbar
aufwand abge-

schalt werden

HPL lasst sich Leicht )
leicht abschalen; | abschélbar

der Kraftauf-

wand ist gering

*) Nur bestanden, wenn Abhebefestigkeit
(Abschnitt 2) und Spanausri3 (Abschnitt
4.2) den Anforderungen geniigen und
Fréds- sowie Sageversuche positiv ausfal-
len!

4.2

4.21

4.2.2

5.1

5.11

Beurteilung des Trockenspanausrisses
Probenahme

Die Beurteilung des Trockenspanausrisses
erfolgt an dem gem&B Abschnitt 4.1.2 ab-
geschalten HPL-Stuck.

Beurteilung

An dem abgeschélten HPL-Stick wird be-
urteilt, in welchem Umfang die Probenrick-
seite mit Spanen bedeckt ist. Mindestens 50
Prozent der HPL-Klebflache mulssen gleich-
maBig mit Span bedeckt sein.

Verhalten bei Temperatureinfliissen
Stufenweise Temperaturerh6hung

Mit Hilfe dieser Untersuchung soll die Tem-
peraturbesténdigkeit von Elementen bzw.
Elementteilen mit ihren Klebstofffugen, Si-
cherheitskanten, Kedern, Kunstharzfillungen
und Kunststoffprofilen bei Temperaturen
Uberprift werden, wie sie in der Nahe von
Kochmulden und Herden auftreten kénnen.

Probenahme

Die Priflinge haben eine Kantenlange von
ca. 300 mm und sind 100 mm breit. Die Pri-
fung wird an mindestens zwei Proben vorge-
nommen.

Prifmittel

Labortrockenschrank mit Zwangsumluft, In-
nengréBe Hx B x T =400 x 400 x 300 mm

Prifvorgang und Auswertung

Die Prifkérper werden mit der Schnittkante
nach unten in den auf 80 °C vorgeheizten
Trockenschrank auf Einschubroste gestellt.
Maximal zwei Roste mit je finf Prifkérpern!

Prifkérper mit zwei Rundungen und / oder
Kanten werden horizontal auf die Roste ge-
legt, je nach Probenbreite 1 bis 3 Proben pro
Rost.

Nach 1 Stunde Temperaturbelastung werden
die Proben daraufhin beurteilt, ob Verande-
rungen - wie z.B. Klebstofffugen-Zerstérung
am Element, Farb&nderung und Rissbildung
an HPL, Sicherheitskanten, Kedern, Kunst-
harzfullungen und Kunststoffprofilen - zu be-
obachten sind.

Die Temperatur des Trockenschrankes wird
dann auf 90 °C erhéht und nach einer weite-
ren Stunde (einschlieBlich. Aufheizzeit) wei-




5.2

5.2.1

5.2.2

5.2.3

5.24

ter auf 100 °C erh6ht. Nach einer Stunde er-
folgt dann die Beurteilung.

Mindestanforderungen

Nach 1 Stunde 80 °C dirfen an den Run-
dungsklebungen sowie an thermoplastischen
Kedern oder Sicherheitskanten keine mit blo-
Bem Auge erkennbaren Schadigungen auf-
getreten sein.

Nach dem letzten Priifzyklus (100 °C) dirfen
an der HPL, der Flachenklebung sowie an
Kunstharzfillungen keine mit bloBem Auge
erkennbaren Beschadigungen aufgetreten
sein.

Temperaturbelastung liber langere Zeit

Diese Untersuchung soll das Verhalten ins-
besondere von Langelementen und Fenster-
bénken aufzeigen, die im Einsatz erhéhten
Temperaturen (z. B. an Heizungsnischen)
ausgesetzt sind.

Probenahme
siehe Abschnitt 5.1.1
Prifmittel

Labortrockenschrank mit Zwangsumluft, In-
nengréBe H x B x T = 400 x 400 x 300 mm
(MindestmaBe).

Prufvorgang und Auswertung

Die Prifkérper werden mit der Schnittkante
nach unten in den auf 70 °C vorgeheizten
Trockenschrank auf Einschubroste gestellt.
Maximal zwei Roste mit je funf Prafkérpern!
Prafkérper mit zwei Rundungen und / oder
Kanten werden horizontal auf die Roste ge-
legt, je nach Probenbreite 1 bis 3 Proben pro
Rost.

Nach 16 Stunden Temperaturbelastung und
einer Stunde Auskiihlung werden die Proben
beurteilt.

Forderung

Mit bloBem Auge dirfen keine Veranderun-
gen - wie z. B. Klebstofffugen-Zerstérung am
Element, Farbanderung und Rissbildung an
HPL, Sicherheitskanten und Kedern - zu be-
obachten sein.

Verhalten bei Einwirkung von Wasser-
dampf

Mit dieser Prifmethode soll die Wirksamkeit

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

der Rickseitenkaschierung bzw. die Ge-
schlossenheit der Kantenfuge bei Elementen
gepruft werden, die beim Einsatz mit Was-
serdampf in Berihrung kommen kdénnen
(z.B. Kichenarbeitsflachen, Kiichenschrank-
tren Uber Herden).

Priifanordnung

a) Edelstahlgehduse 300 x 300 x 300 mm
ohne Boden, mit einem 10 x 50 mm gro-
Ben Einschnitt in der Deckelmitte.

b) Kochplatte 2000 W, 6-Takt-Schaltung (9
180 mm), Einliter-Edelstahltopf (J 160
mm); Gesamthdhe Platte + Topf 200 mm.

(Vgl. Abbildung im Anhang)
Probenahme

Von den zu prifenden Elementen wird unter
Einbeziehung der Kante eine Probe mit 200
mm Kantenldnge und 100 mm Breite ent-
nommen.

Vorbereitung

Auf der Kochplatte werden in dem Edelstahl-
topf 750 ml Wasser zum Sieden gebracht
(Siedesteine). Wahrend der Aufheizphase
Stellung 3 wéahlen und mit der Stellung 1 den
Siedeprozess beibehalten.

Prifvorgang

Das Edelstahlgehduse wird Uber Kochplatte
und Topf gestilpt und zwei Streifen aus war-
meisolierendem Material (je 3 mm dick, 100
mm breit und 300 mm lang) werden an den
Schmalseiten des Ausschnittes so angelegt,
dass Kontakitwadrme vermieden wird. Die
Prifkérper werden mit der zu prifenden
Kante so auf dem Ausschnitt platziert, dass
der aufstrémende Wasserdampf

a) bei Horizontalelementen wie z. B. Ar-
beitsplatten die kaschierte Flache sowie
den Beriihrungsbereich HPL/Kaschierung
umstrémt;

b) bei Vertikalelementen die Kanten um-
stréomt.

Die Prifkérper verbleiben 30 Minuten im
Wasserdampfstrom und werden anschlie-
Bend mit nichtfaserndem Filterpapier von an-
haftendem Kondenswasser befreit.

Auswertung

Die Auswertung erfolgt nach 30-mindtiger
Abkihlzeit bei Raumtemperatur.




Eine geringe Quellung im Fugen- und Fla-
chenbereich der Spanplatte ist zulassig, da
erfahrungsgemafl Folgeschaden im Einsatz
nicht zu erwarten sind.

Treten starkere Quellungen oder Fugenoff-
nung auf, sind nachtragliche DichtungsmaB-
nahmen in den geféhrdeten Bereichen not-
wendig (vgl. Abschnitt 7 des Merkblattes ,Ar-
beitsplatten mit HPL-Oberflachen®).

Bestimmung der Biegefestigkeit und des
Biege-Elastizititsmoduls

Die Prufungen erfolgen geméan EN 310.

Die Biegefestigkeit gibt Auskunft Gber die
maximale Belastbarkeit von Elementen, der
Biege-E-Modul dagegen (ber die Formbe-
standigkeit unter kurzzeitiger Belastung im
elastischen Bereich.

Bei Verbundelementen sind die Festigkeits-
werte vom Aufbau abhangig (d. h. ob ein-
oder beidseitig mit HPL beklebt), von der
Dicke der HPL und der Tragerplatte, von der
Tragerplatte selbst und von der Klebung.
Grundsatzlich ist jedoch davon auszugehen,
dass Elemente mit beidseitiger HPL-Auflage
wesentlich héhere Festigkeiten erreichen als
der verwendete Spanplattentrager.

Unverbindliches Beispiel:
Spanplatte 18 mm

ca. 14 N/mm?
ca. 1500 N/mm?

Biegefestigkeit:
Elastizitdtsmodul:

Verbundelemente aus 18-mm-Spanplatte +
beidseitig 0,7-mm-HPL

ca. 30 N/mm?2
ca. 3500 N/mm?

Biegefestigkeit:
Elastizitatsmodul:

Die Werte sind zwischen Abnehmer und Lie-
ferant zu vereinbaren.

Die Verbesserung der elastomechanischen
Eigenschaften durch die HPL-Beschichtung
soll an folgendem Beispiel erldutert werden
(Die Werte sind rein theoretisch, da z.B. die
in den unterschiedlichen Einsatzbereichen
geforderten Sicherheitsfaktoren nicht beriick-
sichtigt sind):

Abmessungen:

b =280 mm,d =180 mm
b =280 mm,d=19,4 mm

Spanplatte
Element

Durchbiegung bei kurzzeitiger Punktbelas-
tung mit 400 N bei lose aufliegendem Trédger

8.1

8.2

(Unterstitzungsabstand 800 mm):

14,3 mm
7,2 mm

Spanplatte
Element

Die mittige Bruchlast betrdgt:

1300 N
2600 N

Spanplatte
Element

Dauerbelastung beim Einsatz als Regal-
béden

Im Gegensatz zur Bestimmung des E-Mo-
duls erlaubt diese Prlifung Aussagen Uber
das Durchbiegeverhalten des Elements bei
langer anhaltender Belastung (Kriechverhal-
ten). Mit Hilfe der Prifung ist es méglich, an-
hand der ermittelten Durchbiegung eine Zu-
ordnung in die Beanspruchungsgruppen
nach DIN 68874 vorzunehmen.

Prifverfahren
Die Prufung erfolgt nach DIN 68 874, Teil 1.

Anforderungen an Kiichen- und Biiromé-
bel

Bei Kiichenmébeln entsprechend DIN 68930
wird fur alle Béden und Einlegebdden die
Beanspruchungsklasse L50 gefordert und fir
Arbeitsflachen L75.

Bei Buromébeln nach DIN 4554 wird fir alle
Bdden mindestens die Klasse L75 gefordert.

Fir andere Bereiche sind die Werte zwi-
schen Abnehmer und Lieferant abzustim-
men.

Nach DIN 68 874, Teil 1 bedeutet

L50: Nutzlast = 50 kg/m?2
Priiflast = 100 kg/m?
L75: Nutzlast = 75 kg/m?2

Priiflast = 150 kg/m?

Schraubenauszugfestigkeit fiir Platten
von 15 - 40 mm (senkrecht zur Platten-
ebene)

Diese Prufung gibt allgemein tber die durch
Verschraubungen maximal 0bertragbaren
Krafte Auskunft. Dies ist sowohl bei der Mon-
tage von Kichenarbeitsplatten oder Fenster-
bénken wie auch bei der Befestigung von
Mébelfronten von Bedeutung. Entsprechend
den in der Praxis eingesetzten HPL-Elemen-
ten eignet sich diese Prifung fir Elemente in
Dicken zwischen 15 mm und 40 mm.

Diese Prifung eignet sich nicht fir Elemente
mit einer Dicke unter 15mm, da hierbei im




9.1

9.2

9.3

9.3.1

9.3.2

9.4

Montagefall durch alleinige Verschraubung
im Holzwerkstoff (meist Spanplatte) keine
ausreichende Festigkeit gewahrleistet ist und
alternative Befestigungsmethoden (Klebung
oder durchgangige Verschraubung) gewahlt
werden sollten.

Probenahme

Aus dem zu prifenden Element werden 75 x
75 mm groBe Proben geschnitten.

Prifmittel

- Schraube NennmaB 4,2mm x 38mm nach
ISO 1478, Gewindesteigung 1,4mm (siehe
Skizze im Anhang).

Die Schraube ist in der Ausfihrung &hnlich
den zur Montage von Holzwerkstoffen hau-
fig eingesetzten sog. ,Spax“-Schrauben, im
Gegensatz zu diesen jedoch hinsichtlich
Gewindesteigung, Gewindetiefe und Flan-
kenwinkel genormt und fuhrt daher zu re-
produzierbaren Werten.

- Universalzugprifmaschine
Prufverfahren
Probenvorbereitung

Da Schrauben in der Praxis nicht direkt in
die HPL eingeschraubt werden dirfen (Riss-
gefahr), muss die Priifung der Schrauben-
auszugfestigkeit in der Tragerplatte erfolgen.

Die HPL wird in der Probenmitte sorgfaltig
mit einem Astlochbohrer (ca. 6-8 mm Durch-
messer ohne Randschneider) entfernt.

Die Probe wird dann in der Flachenmitte mit
einem 2,7 £ 0,1 mm-Bohrer mindestens 19 £
1 mm tief vorgebohrt und die ISO-1478-
Schraube so in die Platte senkrecht zur Plat-
tenebene eingeschraubt, dass 15 + 0,5 mm
des Gewindes im Probekdrper eingebunden
sind.

Durchfiihrung der Prifung

Die eingedrehte Schraube wird mit der Uni-
versalzugprifmaschine und einer geeigneten
Vorrichtung (vgl. Abbildung im Anhang) lang-
sam aus der Probe gezogen und der Aus-
zugswiderstand ermittelt.

Die Auszuggeschwindigkeit soll ca. 10
mm/min betragen.

Forderung

Der Durchschnittswert aus zehn Einzelmes-

10.

10.1

10.2

10.3

sungen soll mindestens 1000 N betragen,
wobei kein Wert unter 800 N liegen darf.

Andere Werte sind zwischen Abnehmer und
Lieferant zu vereinbaren.

Bestimmung der Kantenquellung

Geprift wird die Dickenzunahme einzelner
Elementekanten innerhalb einer festgesetz-
ten Zeitspanne als Folge des im Test durch
feuchte Schwamme hervorgerufenen Was-
serkontaktes.

Probenahme

Die fertigen Elemente oder Abschnitte der
Elemente stellen die Prifkdrper dar. Im Falle
der Prifung von Elementeabschnitten mus-
sen alle nicht zu prifenden Schnittkanten mit
geeigneten Dichtmaterialien wasserdicht ver-
siegelt werden (z.B. dauerelastisches Sili-
con, PUR).

Prifmittel

- wasserdichte flache Wanne in geeigneter
GroBe

- Schwamme aus synthetischem, offenzelli-
gem, flexiblem Schaum (Dichte 20 kg/m? *
5 kg/m3). Die Schwamme sollten quader-
férmig und 50 £ 0,5 mm dick sein.

- zwei Abstandhalter, 48 + 0,1 mm breit, 10
bis 20 mm dick, aus massivem, wasserbe-
standigem Material. Die Lange sollte ca. 20
mm kirzer als die Innenbreite der Wanne
sein.

- Hilfsmittel zur Unterstlitzung der vertikalen
Lage der Priiflinge

- Flllstandsanzeige
Wannenrand)

(MillimetermaB  am

Prifverfahren (siehe Skizzen im Anhang)

Die Abstandhalter werden der Lange nach
hochkant in die Wanne gestellt, so dass der
Wanneninhalt grob gedrittelt wird.

Die Wanne wird nun mit ausreichend vielen
Schwammen flachig gefullt. Zum Wannen-
rand sollte ein Abstand von ca. 10 mm ein-
gehalten werden.

Die Wanne wird mit deionisiertem Wasser
geflllt, die Schwdmme missen sich dabei
vollstandig mit Wasser fillen. Zu diesem
Zweck wird die Priifvorrichtung 2 bis 3 Stun-
den ruhen gelassen.

Der Wasserstand soll sich wahrend der Pri-
fung konstant 12 + 0,5 mm unter der Ober-
flache der Schwamme befinden (siehe Skiz-
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zen im Anhang). Entsprechend muss ver-
dunstetes Wasser standig nachgefullt wer-
den.

Der Probekérper wird auf der Flache zur Di-
ckenmessung an vier Punkten (seitlicher Ab-
stand 20 mm + 1 mm, Abstand vom Kanten-
bereich 2 mm £ 0,5 mm) markiert, dabei soll-
ten alle vier Messpunkte in gleichmaBigem
Abstand entlang der zu prifenden Kante
markiert werden.

Die Dicke des Elementes wird an den mar-
kierten Punkten gemessen.

Die Pruflinge werden nun mit geeigneten
Hilfsmitteln vertikal auf den Schwammen po-
sitioniert, dabei sollte die zu prifende Kante
auf den Abstandshaltern aufliegen und die
Schw@mme leicht komprimieren.

Nach Ablauf der definierten Zeitspanne wird
restliche Feuchtigkeit mit einem saugenden
Tuch vom Prifling entfernt. Die Dicke an den
Markierungen wird gemessen und anschlie-
Bend die Dickenquellung bestimmt. Das Ele-
ment ist zudem im Kantenbereich auf even-
tuelle Schaden zu untersuchen.

Forderung

Verbundelemente sollten je nach Einsatz
ausreichende  Bestandigkeit  gegeniber
Feuchtigkeit aufweisen. Je nach Kantenaus-
bildung kann im Falle der HPL-Verbundele-
mente auch mit nur bedingt feuchtebestan-
digen Tragermaterialien eine ausreichende
Bestandigkeit gegenlber Wasser erzielt wer-
den. Einzelheiten hierzu sind zwischen Liefe-
rant und Kunde zu vereinbaren.

Nachstehend ein typisches Beispiel zur Er-
héhung der Feuchtebestandigkeit im Kanten-
bereich durch Einsatz von HPL:

a) 38mm-Spanplatte V 20, beidseitig mit 0,7
mm HPL beschichtet, ohne Kanten-
schutz:

Kantenquellung nach 24 h: 4,5%

b) Element wie a) mit HPL-Kante 0,7mm
(Klebung EVA Schmelzklebstoff):
Kantenquellung nach 24 h: <2%

Glanzgrad und Helligkeit der Verbund-

elementoberflache

Bei Biromdbeln werden nach DIN 4554 For-
derungen an sichtbare AuBenflachen hin-
sichtlich des Glanzgrads und der Helligkeit
der Farben gestellt. Die gleichen Anforderun-
gen gelten flr Bildschirmarbeitsplatze.

11.1

11.2

12.
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12.2

13.

Oberflachenglanz

Der Glanz wird mit einem Reflektometer
nach DIN 67530 bei 60° einfallendem Licht
gemessen. Der Glanzgrad darf 45 (halbmatt
oder seidenglédnzend) nicht Ubersteigen.

(0 = Matt; > 0 = zunehmender Glanz bis
Hochglanz)

Oberflachenhelligkeit

Die Bestimmung der Oberflachenhelligkeit
(Lichtreflexionsgrad) erfolgt mit Hilfe eines
geeigneten Messgerats (Farbdifferenz-Mess-
gerat). Der Wert muss zwischen 15 und 75
liegen (empfohlen: 20 - 50).

(0 = Schwarz; > 0 = zunehmende Helligkeit
bis WeiB)

Formaldehydemission

Nach den derzeitigen gesetzlichen Bestim-
mungen dirfen nur noch Verbundelemente
der Formaldehyd-Emissionsklasse < E1 in
Verkehr gebracht werden (Chem.VerbotsV,
DIBt-Richtlinie 100).

Prifung

Die Prufung erfolgt im Prifraum bei 23 + 1
°C und 45 * 5% rel. Luftfeuchte.
Luftwechselrate: 1 Luftwechsel pro Stunde.
Beladung: 1 m2 Plattenoberflache pro 1 m3
Kammervolumen (DIN EN 717-1)

Materialkennwertmessung: Gasanalyse DIN
EN 717-2

Forderung
Formaldehyd-Emissionsklasse E1

Prafraummethode:
Ausgleichskonzentration < 0,1 ppm

Gasanalyse-Methode:
Emission < 3,5 mg/m2h

Die Werte richten sich nach den jeweils
gultigen gesetzlichen Bestimmungen.

Brandpriifung

Hinsichtlich ihres Brandverhaltens sind HPL-
Elemente Baustoffe im Sinne der DIN 4102.

Sowohl die HPL als auch in der Regel die
Spanplatte die Anforderungen der Baustof-
fklasse B 2 (normal entflammbar) nach DIN
4102, Teil 4, Ziff. 2.3.2 (Fassung Marz 1994)
und sind auch als Verbundelement ohne be-
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sonderen Nachweis als solche einsetzbar,
wenn HPL und Spanplatte mittels eines
nicht-thermoplastischen Klebstoffs vollflachig
miteinander verbunden sind.

Hbéhere Anforderungen an das Brandverhal-
ten (z. B. Baustoffklasse B 1 = schwerent-
flammbar) kénnen durch Verwendung ent-
sprechender Materialien (HPL, Trager und
Klebstoff) erreicht werden.

Solche Elemente werden hinsichtlich ihres
Brandverhaltens - Rauchdichte Rauchgas-
temperatur, , Abbrand und Flammhd&he - von
einem zugelassenen Prifamt geprift und,
nach der Zulassung durch das Institut fir
Bautechnik in Berlin, Uberwacht.

11



Schnitt A-B

Wasserdampftest
(alle MaBangaben in mm)

Element

€%)

Draufsicht

180

Isolierplatte 3 mm dick

10

8 Einschnitt fir Dampf—

Isolierplatte 3 mm dick

300
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Schraubenauszugsfestigkeit

MaBe in Millimeter

15

1 Bugel °
2  Prifkorper

t = Prufkérperdicke
F = Kraft

Prinzip der Schraubenauszugsprifung geman EN 320

ALY

RANARAANE

Mafe in Millimeter

ANy

38

Schraube nach ISO 1478, 4,2mm x 38mm, Steigung 1,4mm

13



Kantenquellung

Was1s;rstand 2m_m Abstand Auflager fir Wasseroberflache
mm zwischen Priffling
unter Schwamm und Abstandhalter Abstandhalterdicke
Schwammoberfléche ca. 10 mm
]
Schwammdicke
/ 50 mm

Wanne wassergetrankter
Schwamm

Schnittskizze der Prifvorrichtung

Prafvorrichtung mit Element (Messpunkte A bis D)

14



ISO 13894-1

DIN EN 438:

DIN 4102, Teil 1:

DIN 4554:

DIN 50 014:

DIN 52 362, Blatt 1:
EN 310

DIN 52 365:
DIN 52 366:
DIN EN 717-2:

DIN 67 530:

DIN EN 204:

DIN EN 312:

DIN 68 763:

DIN 68 874, Teil 1:

DIN 68 930:

Anhang
Liste der zitierten Normen

High-pressure decorative laminates - Composite elements
Part 1: Test methods

Dekorative Hochdruck-Schichtpressstoffplatten (HPL)

Brandverhalten von Baustoffen und Bauteilen
Baustoffe; Begriffe, Anforderungen und Prifungen

Buromdbel (ausgenommen Birositzmdbel)
Anforderung und Priifung

Normalklimate

Biegeversuch
Bestimmung der Biegefestigkeit

Bestimmung der Zugfestigkeit senkrecht zur Plattenebene
Bestimmung der Abhebefestigkeit und der Schichtfestigkeit
Bestimmung der Formaldehydabgabe durch Gasanalyse

Reflektometer als Hilfsmittel zur Glanzbeurteilung an ebenen Anstrich- und
Kunststoff-Oberflachen

Beurteilung von Klebstoffen zur Verbindung von Holz und Holzwerkstoffen
Beanspruchungsgruppen, Klebefestigkeit

Spanplatten

Teil 1: Allgemeine Anforderungen an alle Plattentypen

Teil 2: Anforderungen an Platten fir Inneneinrichtungen (einschl. Mébel) zur
Verwendung im Trockenbereich

Flachpressplatten fir das Bauwesen
Begriffe, Anforderungen, Priifung, Uberwachung

Mobeleinlegebdden und -Bodentrager
Anforderungen und Priifungen im Mébel

Kichenmébel
Anforderungen, Prifungen
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Anhang
,lechnische Merkblatter”

Bisher sind folgende Merkblatter erschienen:

Produktdatenblatt fir HPL-Platten
(Fassung November 1997)

Produktdatenblatt fiir HPL-Elemente
(Fassung November 1997)

Allgemeine Verarbeitungsempfehlungen fir HPL
(Fassung Mérz 1989)

Spezielle Empfehlungen:

Blatt 1: Anwendung von HPL in Feucht- und
Nassraumen
(Fassung Oktober 1992)

Blatt 2: Chemische Bestandigkeit und hygieni-
sche Eigenschaften von HPL
(Fassung Oktober 1992)

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

Blatt 4: Verarbeitung von HPL mit minerali-
schen Tragermaterialien
(Fassung Mai 1989)

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

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

Blatt 7: Anwendungsmaéglichkeiten fir HPL
(Fassung Januar 1995)

Blatt 8: Reinigung von HPL-Oberflachen
(Fassung April 2000)

Blatt 9: Die Verarbeitung von Schichtstoffen
(HPL) mit metallischen Tragermateria-
lien
(Fassung Mai 1989)

Blatt 10: HPL in Badezimmern
(Fassung November 2000)

Blatt 11:

Blatt 12:

Blatt 13:

Blatt 14:

Blatt 15:

Blatt 16:

Blatt 17:

Blatt 18:

Blatt 19:

Blatt 20:

Blatt 21:

Blatt 22:

Blatt 23:

Blatt 24:

Blatt 25:

Tabelle fir die Klebung von dekorativen
Hochdruck-Schichtpressstoffplatten
(HPL)

(Fassung November 1998)

Arbeitsplatten mit HPL-Oberflachen
(Fassung November 1998)

Verarbeitungsempfehlungen fur
Schichtstoffe mit Farbkern
(Fassung April 1991)

Elektrische Eigenschaften von HPL
(Fassung Oktober 1992)

Kompaktformteile
(Fassung April 1991)

HPL in der AuBenanwendung
(Fassung Januar 1995)

HochdrucklaminatfuBbdden
(Fassung November 1995)

Laboreinrichtungen mit HPL
(Fassung April 1996)

Blroausstattungen mit HPL
(Fassung August 1997)

Das Brandverhalten von dekorativen
Schichtstoffplatten (HPL)
(Fassung November 1998)

Wandbekleidungen
(Fassung November 1998)

HPL-Doppelb6den
(Fassung November 2000)

Renovierung im Bauwesen
(Fassung April 2001)

Uberblick iiber die in prEN 438-2:2000
beschriebenen Prifmethoden
(Fassung April 2002)

PrGfung und Bewertung von Verbund-
elementen aus HPL und Spanplatte
(Fassung April 2002)
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