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1.2

Allgemeines

Die Verarbeitung von HPL mit metallischen Tragern ist ein
spezielles Anwendungsgebiet flir bestimmte Industrien,
2. B. den Fahrzeugbau fir StraBen-, Schienen- und See-
verkehr, flr das Transportweasen und fir hohe Anforderun-
gen im Innenausbau,

Verbundelemente aus HPL und Metallblechen vereinigen
die Vorziige beider Materialien:

- Hohe Schiagfestigkeit und Splittetfreiheit:
Das zdhe Metallblech 146t hohe Deformationen ahne
Bruch zu (das bedeutet z. B. flr den Fahrzeugbau gro-
Rere Sicherheit im Falle eines ZusammenstoBes).

- Hohe mechanische Festigkeit im Vergleich zurn Ge-
wicht

- Formbarkeit:
GroBzigige Konkavrundungen fur den Waggon- und
Busbau sind durch einfaches Kaltwalzen herstellbar.

- Schwerentflammbarkeit:
Metallbleche werden nach DIN 4102 als nichtbrennbar
eingestuft, HPL sind in Normalausfihrung nach dersel-
ben Normm Klasse B 2" und kdnnen schwerentflarmm-
bar ausgertstet warden (Typ F nach DIN EN 438 bzw.
LHGF" und VGF* nach 1SO 4586).

- Dekoratives Aussehen:
Die gesamnte Dekor- und Strukturvielfalt der HPL steht
als gestalterisches Element zur Verfligung; die Oberfla-
chen sind leicht zu reinigen.

Die Herstellung dieser Verbundelemente erfordert das
Wissen um bestimmte Malteraleigenschaften, die die
Fertigung grundlegend beeinflussen:

* Beide Materialien - HPL und Metallblech - sind nicht
saugfahig. Dies muB bei der Auswahl und der Verarbei-
tung der Klebstoffe berticksichtigt werden,

HPL dehnen sich im feuchten Klima gerngfiigig aus
und schrumpfen bei Trockenheit und / oder 1anger ein-
wirkenden hoheren Temperaturen. Eine auf den spéte-
ren Einsatzbereich abgestimmte Klimatisierung vor der
Klebung verringert die magliche Dimensionsanderung
auf ein Minimurm.

Metallbleche dagegen sind gegen Feuchtigkeit unemp-
findlich, dehnen sich aber bei Temperaturerhéhung
deutlich aus und schrumpfen bei Temperaturrickgang!
Daraus kann sich fir denVerbund ein  Bimetalleffekt” er-
geben, dasich z. B. bei Temperaturerhéhung das Metall
ausdahnt, die HPL dagegen bai langerer Warmeaeinwir-
kung schrurnpft.

Die Klebung muf fest genug sein, um die unterschied-
lich auftretenden Spannungen auffangen zu kdnnen.
Metallbleche missen durch machanische oder chemi-
sche Vorbehandlung erst klebungsfahig gemacht wer-
den.

Die Bearbeitungsmaschinen mussen HPL und Metall
gleichzeitig bearbeiten kdnnen.

2. Auswahl der Materialien
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HPL
Anforderungen

Geeignet zur dekorativen Beschichtung von Metallble-
chen sind HPL gem. DIN EN 438 (bzw. IS0 4586, Teil |)
mit aufgerauhter Rickseite, Hochglanzplatten sollten im
KaltpreBverfahren (Abschnitt 3..2.1) geklebt werden, um
eine unruhige Oberflache zu vermeiden.

Um Brandschutzauflagen erflllen zu kdnnen, ist haufig
der Einsatz schwerentflammbarer HPL notwendig.
Hiarzu ist die Rlicksprache mit dem HPL-Herstelier sinn-
voll,

Konditionierung

Von entscheldender Bedeutung ist elne sorgfaltige, dem
spateren Einsatzzweck entsprechende Konditionierung
dar HPL, um spétere Dimensiosénderungen auf ein Mini-
mum zu beschranken.

Zur Lagerung von Material, das flr die Herstellung nor-
mal beanspruchbarer Verbundelemente (z. B. Ausstat-
tung von Bussen und andere Fahrzeugaufbauten) dient,
eignen sich normal klimatisierte Arbeitsrdume. Es wird
daher empfohlen, eine Vorkonditionierung bei 20 “C und
ca. b0- bis 60- prozentiger Luftfeuchtigkeit vorzuneh-
men, Dabei sollen die HPL-Platten mindestens acht
Tage so gelagert werden, dafl die Luft um jede Plalte zir-
kulieren kann {vgl. auch ,Allgemeine Verarbeitungsemp-
fehlungen far HPLY).

Wo es zu fortgesetzter Einwirkung trockener, warmer
Heizungsluft kommit, ist eine Vorkondtitionierung des
Materials unter den zu erwartenden Bedingungen Uber
aine Periode von drei Tagen var der Klebung unerlailich.

Diese MaBnahmen vermindemn das Risiko von Oberfla-
chenrissen oder eines Verzugs des Verbundelements
durch spéteres Schrumpfen des HPL-Belags.

Metallische Tréger

Anforderungen

Als metallische Trager werden vorwiegend eingeselzt:
Aluminiumplatten (-bleche)

Aluminium-Verbundplatten {Honigwaben)

Stahlplatten (-bleche) mit geringem Kohlenstoffgehalt
Ublich sind Verbundelemente mit einsaitigem HPL-Be-
lag auf Blechen in Dicken von 0,8 - 1,2 mm. Gelegentlich
werden auch dickere Bleche eingeselzt; auch beidseiti-
ger HPL-Belag ist méglich.

Bleche wie Platten miissen absolut plan, ohine Knicke,
Beulen sowie anderen Fehlern sain.

2.2.2 Vorbehandlung

Metallbleche weisen gelegentlich Oxid- oder Rost-
schichten auf, sind gefettet, gedlt, verunreinigt oder




2.2.21

auch gehartet, hitze- oder sdurebehandelt bzw. anodi-
siert. Dadurch werden die Benetzung mit Klebstoff
und &ine sichare Klebung beeintrachtigt. Die Ober-
flache mufB daher erst fir die Klebung vorbehandeit
werden.

Die Zeit zwischen Vorbehandlung und Klebung solite
im allgemeinen so kurz wie mdglich sein, um emeute
Rosthildung oder Verunreinigung zu vermeiden. Fiir
Stahle mit geringem Kohlenstoffgehalt solite diese
Zeitspanne zwei Stunden nicht (berschraiten.

Die Art der méglichen Vorbehandlung richtet sich
nach Art und Dicke des Metalls, vorhandener Ausrii-
stung und Produktionsmenge.

Hinweis: Nach dem Entfettan ist es wichtig, dis Ober-
fifche vor Neuverschmutzung zu bewah-
ren. Deshalb mdissen zum Hantieren sau-
bera Schutzhandschuhe getragen werden,
da schon leichte Fingerabdricke die Klab-
barkeit beeintréchtigen.

Mechanisches Aufrauhen

Dieser Arbeitsgang dient zur Entfernung der Oxid-,
Rost- oder anderer Femdsachichten, gleichzeitig aber
auch zur Erreichung einer guten mechanischen Vieran-
kerung des Klebstoffs, Bei gefetteten oder gedlten
Elechen soliten die zu klebenden Oberflachen vorhar
auch entfettet werden. Das Aufrauhen kann erfolgen

* mit Sehleifpapier (Kérnung 80 - 120 fir Stahibleche
oder Kdrnung 350 - 500 fir Aluminiumbleche) von
Hand oder maschinell;

mit Drahtblrstan von Hand oder maschinell;

mit Sandstrahlgeblase nur mittels scharfkantigem
Strahlsand wie Aluminiumoxid, Korund oder Quarz
(Glas- oder Metallperlen sind unbrauchbar).

Es empfiehlt sich, wegen der Gefahr von Verzugser-
scheinungen immer beidseits zu strahlen. Das beid-
seitige Sandstrahlen ist jedoch flr geringere Dicken
oder gréfere Farmate nicht geesignet, da es zu irrever-
siblen Verformungen flhrt.

Eine nochmalige Entfettung nach jedem diesar Auf-
rauhprozesse ist notwendig.

2.2,2.2 Entfetten

Vor dem Kleben miissen Metalloberflichen vollstén-
dig von Fett befreit werden. Das kann durch Anwen-
dung von Dampf, LAsungs- oder Reinigungsmitteln
geschehen.

“Wasserdampf: Eine sorgfiltige Dampfbehandiung
bewirkt eine gute Beseitigung von
Fett und Ol. Eine vollig reine Oberfla-
che weist nach Abstellen des Damp-
fas einen ungebrochenen Wasser-
film auf. Vor dem Stapeln der gerei-
nigten Bleche sind diese mit Warm-
luft zu trocknen.

* Ldsungsmittel: Ldsungsmittel wie z, B. Azeton, Xylol
und MEK kénnen zur manuellen Rei-
nigung der Oberflache benutzt wer-
den. Man trankt dazu ein sauberes
Tuch oder einen sauberen Papierbal-
len mit dem Lésungsmittel und
wiseht damit die Oberflache sorgfal-
tig unter haufigem Wechsel des
Tuchs bzw. Papiers ab. Speziele
Marken-Reiniger kénnen ebenfalls
verwendet werden. AnschlieBend er-
folgt  Warmwasserspllung  und
Warmlufttrocknung.

Am wirksamsten ist jedoch eine Lé-
sungsmitteldampfentfettung. Hierzu
sind aber spezielle Anlagen erforder-
lich. Dabei werden die Bleche in
Tanks eingehangt, deren Untertell er-
hitztes Losungsmittel enthalt, des-
sen Dampfe an den Blechen kon-
densieren und so die Oberflichen
mit Losungsmitteln abspdlen.

Hinweis: Strenge Vorsicht ist beim Gebrauch entfet-
tender Ldsungsmittel zu wahren. Allge-
meine Arbeitsschutzvorschriften und Emp-
fehiungen der Hersteller sind zu beaciten.

2.2.2.3 Chemische Reinigung und Atzen

Verglichem mit mechanischer Vorbehandlung ist che-
misches Reinigen und Atzen noch wirkungsvoller, weil
es zu besserer und leichter kontrollierbarer Oberflé-
chengualitat fihrt.

Der nachstehende ProzeB entfettet und &tzt Bleche
aus Aluminiumlegierung und entfettet solche aus
Stahl:

*

Eintauchen des Bleches in eine handelslbliche, al-
kalische Entfettungs- und Atzlosung bei etwa 50°C.
Die Eintauchzeit hangt von der Art des Matalls ab
und betragt gewdhnlich etwa flinf Minuten.

*

Entnahme des Bleches aus der Losung und Abspl-
len mit Wasser zur Beseitigung von Resten der alka-
lischen Losung.

AnschlieBend folgt ein Neutralisierungsbad in Spro-
zentiger Essigsaure oder einem geeigneten Markan-
mittel unter Verwendung von Mohair-Farbrollarn,
Reinigung mit reinem Wasser,

*

Trocknen in Warmluft vor dem Stapeln.

Zur chemischen Reinigung und zum Atzen vgl. auch
DIN 53 281, Blatt 1 (,Vorbehandlung der Klebflachen®)

2.2.2.4 Grundieren (Primern)

Einige Klebstoffsysteme setzen ein Primern der Matall-
oberflache als Vorbehandlung fir die Klebung voraus
{vgl. Abschnitt 3, Klebungsverfahran”),
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Zusétzlich zur Vierbesserung der Klebung schiitzt eine
Grundierung die vorbehandelten Oberflichen vor
Neuverschmutzung und erlaubt deren Handhabung
ohne Schutzhandschuhe. Das Grundieren und an-
dera Vorbehandlungen sollen unmittelbar nach der
Entfettung vorgenommen werden. Der Auftrag des
Primers kann maschinell oder mittels Handrollers un-
ter normalen Betrisbsbedingungen erfolgen.

Blaeche missen vor dem Grundieren der Verarbei-
tungsternperatur (Raumtemperatur) angepaft sein,
um Kondensationseffekte zu vermeiden.

Der Primer soll in einer Menge von etwa 35 - 50 g/m?
aufgebracht werden (Angabe des Herstellers beach-
tenl). Die Tracknung kann bei Raumtemperatur erfol-
gen. Sie kann aber durch Warmluft oder Wérmestrah-
ler beschleunigt werden. Dabei ist ein Uberhitzen der
Grundierung zu vermeiden. Grundiert und getrocknet
kénnen die Bleche mehrere Monate bis zur Klebung
gelagert werden.

Klebstoffe
Allgemeine Anforderungen

Der auszuwéhlende Klebstoff muB die in Abschnitt 1.2
erwéhnten Spannungen auffangen kénnen. Zu be-
ricksichtigen sind die im Fahrzeugbau auftretenden
Vibrationen und Verwindungen, die auf die Klebstofi-
fuge einwirken konnen. Deshalb ist der Auswah! des
Klebstoffes besondara Aufmerksamkeit zu schenken,
Fir die Herstellung gréBerflachiger Elemente mit einer
Breite Uber 600 rmm (gemessen quer zur Schleifrich-
tung der HPL) ist grundsétzlich der Einsatz von duro-
meren Klebstoffen erforderlich.

Auswabhl der Klaebstoffe
Phenol-/Resorzinharz-Klebstoffe

Kaltpressen nicht unter 15°C,

Warmpressen ist vorzuziehen. Metalltriger sollen zu-
vor mit einer Kasein/Latex-Losung grundiert werdan,

2.3.2.2 Reaktionsklebstoffe (Epoxidharz- und

Polyurethan-Klebstoffe)

werden am besten kalt gepreBt, Das garantiert eine
gute Oberflachenbeschaffenheit und verhindert Ver-
waerfungen.

Die Festigkeit der Klebung wird durch eine Grundie-
rung des Metalls mit einer Kasein/Latex-Losung oder
mit verdinnten Lésungen des Reaktionsklebstoffs
verbessert,

2.3.2.3 Klebstoffilme oder Prepregs, speziell fiir

die Metallklebung gefertigt

missen hell (bei etwa 130 °C) wihrend 12 min. und
14 bar Druck gepreft werden. Dazu werden leistungs-
fahige Pressen benttigt, wie sie in der Sperrholzindu-
strie Ublich sind.

2.3.2.4 Kontaktklebstoffe (I6sungsmittelhaltige

Polychloropren-Kontaktkleber, Synthese-
gummi-Klebstofie)

Diese elastomeren Klebstoffe sallen nicht bei Platten
mit mehr als 600 mm Seltenlénge verwendet werden,
Ihr Auftrag erfolgt von Hand oder maschinell, woran
sich eine Trocknung in Normalluft oder in einerm Trok-
kenkanal anschliet.

Auf Kleinere Platten kann der Auftrag von Hand mit
Zahnspachtel oder Flachpinsel erfolgen. Zur Verbes-
serung der Temperaturbestindigkeit kénnen Harter
Fugesetzt werden.

Haoher AnpreBdruck mit Hilfe von Rolienpressen oder
Handrollern ist erforderich.

2.3.2.5 Wasserhaltige Klebsioffe
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wie PVAc/Hamstoff und Melamin/Harnstoff sowie
wasserhaltige Kontaktklebstoffe eignen sich nicht zur
Metallklebung.

In jedem Fallist es ratsam, die Auswahl des Klebstoffs
in Abstimmung mit dem Klebstoffhersteller zu treffen
und Testklebungen vorzunehrmen,

Klebungsverfahren
Duromere Klebstoffe
Grundierung

Nach den in 2.2.2.2/3 beschriebenen Vorberaitungen
der Tragerbleche werden diese mit einem Primer grun-
diert (siehe Abschnitt 2.2.2.4).

Phenol-/Resorzinharz-Klebstoffe
Kaltpressen

In kleineren Mengen kdnnen Verbundplatten bei
Raumtemperatur geklebt werden, doch sollte diese
nicht unter 15 °C sinken, Die Klebstoffmenge kann da-
bei bis zu 200 g/m” betragen. Die PreBzeit betragt
etwa sechs Stunden bei 15 °C. Sie muB erhdht wer-
den, wenn die Klebung unmittelbar danach starker
Belastung ausgesetzt sein kann. Volle Festigkeit wird
arst nach einigen Tagen arraicht,

Warmprassen

Dieses Verfahren wird bei der Serienfertigung von Ele-
manten bevorzugtl. Warmpreibedingungen sind: ca.
12 - 15 min. bei maximal 50 - 60 “C und einem Druck
von 2 - 4 bar,

Der Klebstoffaufirag soll beim Warmpressen zwi-
schen 40 und 100 g/m? liegen. Zuviel Klebstoff begiin-
stigt die Blasenbildung, zu wenig filhrt zu vorzeitiger
Austrocknung und / oder Beeintrachtigung der Klebe-
wirkung.




Nach dem Auftrag des Klebstoffes solite eine kurze Ab-
liftezeit von maximal funf Minuten vorgesehen werden,
urm fliichtige Anteile entweichen zu lassen.

Eine gleichmaBige Druckverteilung ist wichtig. Es wird
ampfohlen, PreBpolster aus z. B. mitteldichten Hartfa-
serplatten wie folgt einzusetzen:

Pressenplatte <
P T T ]

VoLl S S s s

——— Meatallblechtréger

Polster

HPL

VAvar ey ey ey ey ,-'",,1 Melalblechtrager

P TTETTH e T

Abb. 1: Aufbau einer PreBetage
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Beim Warmpressen muB das Auftreten von Gasblasen
beim Cffnen der Presse verhindert werden. Die Blasen
entstehen durch die Expansion fllichtiger Bestandtsils,
wenn zwel dampfundurchlassige Materialien verklebt
werden. Es ist deshalb notwendig, die Presse in abge-
stimmten Abstufungen zu entlasten.

DerVerbund salite innerhalb der ersten 48 Stunden nicht
beansprucht werden,

Reaktionsklebstoffe (Epoxidharz- und
Polyurethan-Klebstoffe)

Nachdem das Metall, wie oben beschrieben, vorbehan-
delt und grundiert ist, wird der Klebstoff sorgfaltig ge-
maR Herstelleranwelsung gemischt und in einer Menge
von 200 - 400 g/m? von Hand oder maschinell aufgetra-
gen.

Reaktionskleber sind 100 % feststoffhaltig und haben
kaine flichtigen Bestandteile. Es erfolgt deshalb keine
Blasenbildung beim Pressen. Aus diesem Grund kommt
&5 auch kaum zu Schrumpferscheinungen in der Leim-
fuge der Verbundplatten, wodurch eine weitgehende
Oberflachenruhe gewdhrlsistet wird. Durch Warmpres-
san bai ca, 50 - 60 °C kdnnen die Aushartezeiten be-
schleunigt werden.

Die bevorzugte Methode ist das Kaltpressen. Grund-
satzlich gentgt ein gleichmaBiger, geringer Flachen-
druck.

Klebstoffilme/Prepregs

Es handelt sich hier um duromere Klebstoff-Filme, die
zur HPL/Metallklebung angeboten werden. Sie fliefen
und hérten unter der Einwirkung von Hitze und Druck
aus; sia dirfen nicht mit thermoplastischen Klebefolien
verwechselt werden. Sie erlibrigen das Arbeiten mit filis-
sigen Klebstoffen und vermeiden so Verschmutzungen
an Platten und Einrichtungen. Zu ihrer Verarbeitung sind
jedoch leistungsfahige Pressen erforderlich.

Typische PreBbedingungen: 12 min; 130 °C; 14 bar

Kontaktklebstoffe

Kontaktklebstoffe sind nicht in der Lage, die unter-
schiedlichen Spannungen zwischen HPL und Tragerma-
terial véllig aufzufangen. Eine Verwendung ist deshalb
aul Verbundelemente mit einer Lange oder Breite unter

600 mm beschrankt.

3.21 Vorbehandlung des Metalls

Die Metalloberflichen missen nach dem sorgfltigen
Entfetten leicht angeschliffen werden. Die Verwendung
sines Primars verbessert die Adhasion.

3.2.2 Auftrag von Hand

Die Temperatur des Arbeitsraums sollte nie unter 18 °C
liegen und das gesamte Vierbundmaterial, einschlieBlich
des Klebstoffs, mul3 vor der Verarbaitung unter dieser
Bedingung Klimatisiert werden (vgl. Abschnitt 2.1.2 Kon-
ditionierung®). Der Klebstoff wird auf HPL und Trager-
Oberflache mit einem héchstens 2 mm tief und in 5-mm-
Abstinden V-férmig gezahnten Spachtel aufgetragen.

Es ist #uBerst wichtig, daB Uberschissiges Losungsmit-
tel vollstAndig abgetrocknet ist, bevor die beiden Fla-
chen aufeinandergebracht werden. Zur Viereinigung der
beiden Klebstoffilme wird mit einem Handroller von maxi-
mal 75 mm Breite der grétmaogliche AnpreBdruck auf-
gebracht.

3.2.3 Maschineller Auftrag

41

4.3

Ein Klebstoffauftrag von 150 - 200 g/m® kann mit hand-
gefUhrten oder automatisch traversierenden Sprihkdp-
fen auf HPL und Metalloberfléche erfolgen.

Warmspritzen wird empfohlen, weil damit gute Spritzvis-
kositdten chne eine Verdiinnung mit Lésungsmittel er-
zielt werden. Ein méglichst langes Abllften verbessert
die Verbindung zwischen Klebstoff und Blech. Ein for-
ciertes Trocknen im Trockenkanal bei 80 °C gewahrai-
stet ein vaoliges Verdunsten des Losungsmittels in der
Klebstoff-Fuge. Den notwendigen Preldruck von ca. 5
bar erreicht man durch den Einsatz von Rollenpressan
mit linearem Druck.

Bearbeitung des Verbundelements
Ségen und Frisen

HPL/Aluminium-Verbundelemente kénnen mit hartme-
tallbestiickten S#ge- und Schneidwerkzeugen auf die
gleiche Weise bearbeitet werden wie HPL/Holzwerk-
stoff-Elemente. Die Vorschubgeschwindigkeit sollte ge-
ringer sein,

Veorsicht! Augenschutz tragen!
HPL/Stahlblech-Verbundplatten kénnen nur mit Metall-
sagen, Schlagscheren oder Knabbem bearbeitet wer-
den.

Stanzen

Verbundelemente mit einer maximalen HPL-Dicke von
1,0 mm und einer maximalen Metalldicke von 0,8 mm
kdnnen kalt gestanzt werden.

Vorversuche zur Ermittlung des Werkzeugspiels sind
durchzufihren.

Bohren

Es kann mit langsam laufenden Metallbohrem bel mai-

ger Vorschubgeschwindigkeit gearbeitet werden, Uber-
hitzen ist zu vermeiden.




4.4 Bisgen und Formen

HPL/Metall-Verbundelemente lassen sich durch Rollwal-
zen sowoh! konkav wie auch konvex formen. Konkave
Rundungen kinnen sehr eng sein, konvexe Bindungen
sind dagegen auf groBe Radien beschrankt. Der Biege-
radius wird von der Dicke des Verbundelements wie
auch von der Dicke des Metalls beeinfluBt.

4.5 Abrunden von Ausschnitten

Es ist uneriBlich, die Innenecken von Ausschnitten sorg-
filtig zu runden. Weiterhin miissen alle Schnittkanten
kerbfrel sein. Dadurch wird in diesen Bersichen RiBbil-
dung der HPL verhindert (siehe ,Allgemeine Verarbei-
lungsempfehlungen”l):

falsch

richtig

Abb. 2: Innenaussparungen an HPL/Metall-Verbundele-
menten

N U
I

falsch richtig

Abb. 3: Ausschnitte an HF‘LMetallMérbundelementen

4.6 Einbau

Verbundplatten diirfen nicht starr montiert werden, son-
dern missen fur Dimensionsénderungen Spielraum In
Form

a) Ubergrofer BohrlGcher,
b) Zulagescheiben unter Schraubenkdpfen,
¢) einer Gleitfolie zwischen den Komponenten,

erhalten.

Gleitfolie
(c)

Abb. 4 Bafestigung mit sichtbarer Verschraubung

Bei einer AuBenanwendung oder in Féllen, in denen Kanten
oder Oberfiache des metallischen Tragers der Feuchtigkeit
oder Korrosion ausgesetzt sind, missen diese Partien ge-
schitzt werden.

Anodisation, die auch am Verbundmaterial selbst mdglich
ist, ohne die HPL zu schadigen, schiitzt Tragerbleche aus
Aluminiumlegierungen. Elektroverzinktes Stahiblech wider-
steht ebenfalls der Korrosion im Fraien oder bei Feuchtig-
keit.

Befestigungsmittel kinnen auf die Metalirlickseite der Plat-
ten punktgeschwailt werden (BolzenschweiBung mit Spit-
zenziindung). Bei doppelseitig mit HPL belegten Metalltra-
gem muB die HPL an der Stelle entfernt werden, an der der
Bolzen aufgeschweiBt werden soll. Die Mindestdicke des
MetalltrAgers muf 1,5 mm betragen.

e "™
- Alu-Flatta

%M Balzen,

aulgeschweilt

HPL, 6rtlich entfarmt
zur Aufnahma
geschweiBter Bolzen

Abb. 5: Anbringung eines Bolzens
Um Korrosion zu vermeiden, darf Aluminium nicht mit Stahl
kombiniert werden.

5. Reinigung und Pflage

Vgl. dazu das gesonderte Merkblatt 8 ,Reinigung von HPL-
Oberflachen”.




Anhang

Bisher sind die folgenden Merkblatter erschienen:

Allgemeine Verarbeitungsempfehlungen fir HPL
(Fassung Méarz 1989)

Spezielle Empfehlungen:

Blatt 1: Anwendungvon dks-Platten in Feucht- und
NaBraumen
(Fassung April 1979)

Blatt 2. Anwendung von dks-Platten in Bereichen mit
besonderen chemischen Beanspruchungen und
hohen hygienischen Anforderungen
(Fassung Marz 1981)

Blatt 3 Allgemeine Verarbeitungsempfehlungen fur
Kantenmaterialien auf Duroplastbasis
{Fassung Juni 1988)

Blatt 4. Verarbeitung und Montage von HPL auf mineralischen
Tragermaterialien
(Fassung Mai 1989)

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

Blatt &: Verarbeitung von HPL-Kompaktplatten
(Fassung Mai 1989)

Blatt 7: Anwendungsméglichkeiten fir HPL
(Fassung November 1982)

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

Blatt 9: DieVerarbeitung von Schichtstoffplatten (HPL)
auf metallischen Tragermaterialien
(Fassung Mai 1989)

Blatt 10: HPLInBadezimmern
(Fassung Oktober 1985)

Blatt 11: Tabelle fir die Klebung von dekorativen
Hochdruck-SchichtpreBstoffplatten {(HPL)
(Fassung Mérz 1986)

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

Diese Speziellen Verarbeltungsempfehlungen entsprechen unseren besten Kenntnissen und Erfahrungen. Sie berlicksichtigen den aktuellen Stand der Technlk aus-
schlielich bis zum in den Empfehlungsn genannten Verdflentlichungazeltpunkl,

Dia Weitergabe dieser Empfehlungen beinhaltet keine Zusicherung von Eigenschaften der beschriebenen Produkte, auch kann aus Ihnen sine ausdrickliche oder atill-
schweigende Gewdhrlgistung nicht abgeleitet werden. Eine Verbindlichkait fiir den Empfahlungsinhalt (iber den gesetzlich gebotenen Mindestumfang hinaus wird
nicht libamommen,

Im Ubrigen sind bei allen nach diesen Empfehlungen durchzufiihrenden Arbaiten die einschifigigen Vorschriften des Arbeits- und Unfallschutzes sowie Shnlicher
Bastimmungen zu beachten,




