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Damit konnen Sie rechnen: Unsere Duropal-Hochdruckschichtstoffe (HPL) sind widerstands-
fahig, vielfaltig einsetzbar und in vielen attraktiven Dekoren erhdltlich. Um eine bestmagliche
Produktnutzung und anhaltende Asthetik zu gewihrleisten, beachten Sie bitte die chemischen,
mechanischen und physikalischen Eigenschaften unserer Duropal-Hochdruckschichtstoffe (HPL).
Was das Brandverhalten, den Schutz gegen die Abspaltung von Formaldehyd und die Oberflachen-
verarbeitung betrifft, gibt es leichte Unterschiede zwischen Duropal-HPL und Duropal-HPL-
Solid. Alle anderen Punkte gelten fiir beide Hochdruckschichtstoffe.

1. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN

Die Oberflachenbestdndigkeit von Duropal-HPL sowie Duropal-HPL-Solid ist beim Kontakt
mit den meisten gebrduchlichen Chemikalien und Substanzen gegeben. Reinigungsmittel
wie Aceton und Substanzen wie Essig, Kaffee oder Blut hinterlassen keine Riickstande auf der
Oberflache.

Es treten ebenfalls keine Verdanderungen der Oberflache ein, wenn die folgenden beispielhaft
aufgefiihrten Substanzen verschiittet werden und nur kurzfristig (10-15 Minuten) einwirken.
Die Platten miissen somit innerhalb von 10-15 Minuten mit einem nassen Tuch abgewischt
und trockengerieben werden!

SUBSTANZ CHEMISCHE FORMEL SUBSTANZ

Ameisensaure (iiber 10%ig) HCOOH Lacke und Klebstoffe (chemisch hirtend)
Aminosulfonsdure (bis 10%ig) NH,S0,H Methylenblau

Anilinfarbstoffe Millons-Reagenz

Anorganische Sauren (bis 10%ig) Natriumhydrogensulfat

Arsensidure (bis 10%ig) H,AsO, Natriumhypochlorid

Borsdure H,BO, Natriumthiosulfat

Eisen(ll)chloridlésung FeCl, Natronlauge (iiber 10%ig)
Eisen(lll)chlorid FeCl, Nylanders-Reagenz

Esbachs-Reagenz Oxalsdaure

Fuchsinlgsung CoHyoN,0 Phosphorséure (bis 10%ig)

Haarfarbe- u. Bleichmittel Pikrinsaure

Jodlésung J Quecksilberdichromat

Kalkentferner (Entkalker) Salpetersdure (bis 10%ig)

Kalilauge (iiber 10%ig) KOH Salzsaure (bis 10%ig)

Kaliumchromat K,Cr0, Schwefelsdure (bis 10%ig)
Kaliumdichromat K,Cr,0, Schweflige Saure (bis 10%ig)
Kaliumhydrogensulfat KHSO, Silbernitrat

Kaliumjodid KJ Sublimatlgsung (= Quecksilberchloridldsung)
Kaliumpermanganat KMnO, Wasserstoffperoxyd (3-30%ig Perhydrol)
Kristallviolett (Gentianviolett) C,,H, N.CI

2472873

CHEMISCHE FORMEL

CyHoN,CIS
OHg,NH,CI
NaHso,
Naocl
Nas.0

27273

NaOH

COOH x COOH
H,PO,
C,H,0H(NO,),
HgCr,0,
HNO,
HCl
H,50,
H,50,
AgNO,
HgCl,
H,0

272



Nachfolgend beispielhaft aufgefiihrte Chemikalien fiihren zur Zerstérung der Duropal-HPL-
Oberflache und miissen unmittelbar entfernt werden. Schon nach kurzer Einwirkungszeit wird
die Oberflache matt und rau!

CHEMIKALIE, JEWEILS IN
KONZENTRATION UBER CA. 10%
Aminosulfosaure

Arsensdure

Chromschwefelsdure

Flusssdure

Konigswasser

CHEMISCHE FORMEL CHEMIKALIE, JEWEILS IN CHEMISCHE FORMEL
KONZENTRATION UiBER CA. 10%

NH,SO,H Phosphorsaure H,PO,
H,AsO, Salzsdure HCl
K,Cr,0, + H,SO, Schwefelsdure H,S0,
HF Bromwasserstoff HBr

HNO, + H(I =1:3

Bei hdufiger Einwirkung folgender aggressiver Gase kommt es zu Veranderungen der Duropal-

HPL-Oberflache!

CHEMIKALIE
Brom
Chlor

Nitrosedampfe

CHEMISCHE FORMEL CHEMIKALIE CHEMISCHE FORMEL
Br, Schwefeldioxyd SO,

, Sdureddmpfe

N.O
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DIN EN 438-3: 2005

QUALITATSKRITERIUM

Bestandigkeit gegeniiber Oberfldchenabrieb

Bestdndigkeit gegeniiber StoBbeanspruchung
(kleine Kugel)

Kratzfestigkeit

MaRbestdndigkeit bei erhdhter Temperatur

Bestdandigkeit gegeniiber siedendem Wasser

Bestdndigkeit gegen feuchte Warme (100 °C)

Fleckenunempfindlichkeit

Lichtechtheit (Xenon-Bogenlampe)
Bestdndigkeit gegeniiber Wasserdampf

Bestandigkeit gegeniiber Zigarettenglut
Rissanfdlligkeit bei Beanspruchung
Dicke

MaRBhaltigkeit

Oberflachenbeschaffenheit
Schmutz, Flecken und dhnl. Oberflachenfehler
Fasern, Haare und Kratzer

ZUSATZLICHE ANFORDERUNGEN AN TYP P
(NACHFORMBAR) QUALITATSKRITERIUM

Nachformbarkeit

Widerstandsfahigkeit gegen Blasenbildung

ALLGEMEINE ANFORDERUNGEN UND EIGENSCHAFTEN

Bestdndigkeit gegeniiber trockener Warme (180 °C)

ANFORDERUNGEN ZUR ANWENDUNGSKLASSIFIZIERUNG

VERFAHREN
DIN EN 438-2
Bzw.
PRUFNORM

10
20

25

17

EN 12721

26

27
14

30
23

9
6
7
8
Abschnitt &

VERFAHREN

32

34

EIGENSCHAFT

Abrieb-
bestandigkeit

Federkraft

Kraft

MaRanderung
(kumulativ)

Aussehen

Aussehen

Aussehen

Aussehen

Kontrast

Aussehen

Aussehen
Aussehen
Dickentoleranz

Ebenheit

Lange und Breite
Kantengeradheit
Rechtwinkligkeit
Sichtpriifung

EIGENSCHAFT

Radius

Dauer bis zur
Blasenbildung

EINHEIT

(IP + FP) /2

Numerische Klassifizierung

Umdr. (min.)

N (min.)

Numerische Klassifizierung

Grad

Numerische Klassifizierung

% (max.) langs
quer

Grad (min.) Glanz-0berfl.
andere Oberfl.

Grad (min.) Glanz-0berfl.
andere Oberfl.

Grad (min.) Glanz-0berfl.
andere Oberfl.

Grad (min.) Substanzen
Gruppen 1 u. 2
Substanzen
Gruppe 3

GraumaRstab

Grad (min.) Glanz-0berfl.
andere Oberfl.

Grad (min.)

Grad (min.)

mm HPL-Dicke:
0,5 bis =1,0
HPL-Dicke:
1,0 bis <2,0

mm/m

mm

mm/m

mm/m

mm?/m?

mm?/m?

EINHEIT

mm langs
quer

Sekunden

KLASSIFIZIERUNG FUR HPL NACH
DIN EN 438-3: 2005

DICKE <2 MM

ALPHABETISCHE KLASSIFIZIERUNG*

HDS HGS VGS
HDF HGF VGF
HDP HGP VGP
1.000 350 150
4 3 2
25 20 15
4 3 2
3 2
3 2
0,45 0,55 0,75
0,90 1,05 1,25
3 3 3
4 A 4
3 3 3
4 4 4
4 3 3
4 4 4
5 5 5
4 4 4
4-5 4-5 4-5
3 3 3
4 4 4
3 3 3
4 4 4

Hochstabweichung +0,10

Hochstabweichung +0,15

Hdchstabweichung 60
+10/-0
Hochstabweichung 1,5
Hdchstabweichung 1,5
Zuldssige FehlergroBe/-lange
max. 1,0
max. 10,0

HDP HGP VGP

=10 x HPL-Nenndicke
=20 x HPL-Nenndicke

Nenndicke <0,8 mm: =10

Nenndicke =0,8 mm: =15



ERREICHTE WERTE VON DUROPAL-HPL

BEISPIELE FUR TYPISCHE
ANWENDUNGEN

Druckdekore
Spezialeffekte
Ca. 50-70
** (siehe FuRnote)
Dicke 0,5 mm
=15
L 3 2
Struktur tief Struktur mittel Unstrukturiert
[ 3 2

4 3 2

Druckdekore Uni-Dekore
konventionell
375-500 500-700
3 3
Dicke 1,2 mm
=25

Kassentheken, staat-
liche Einrichtungen
(Militdreinrichtungen,

. Gefangnisse usw.)
Dicke 0,8 mm

=20

Kiichen- und Biiro-
arbeitsflachen, Hotel-
und Restauranttische,
Wandverkleidungen und
Tiiren in offentlichen
Bereichen, Innenwdnde
von offentlichen

Dicke 1,2 mm Verkehrsmitteln

=0,45
=0,90

Dicke 0,8 mm
=0,55
=1,05

Min. Grad 3

Abhdngig von der Oberfldchenstruktur 4-5

Min. Grad 3

Dicke 0,5 mm
=0,75
=1,25

Frontelemente fiir
Kiichen-, Bad- und
Biirozimmermabel,
Wandverkleidungen,
Deckentafeln, Regale
und Mdbelelemente

Abhdngig von der Oberfldchenstruktur 4-5
Min. Grad 3

Abhédngig von der Oberfldchenstruktur 4-5
Grad 5

Min. Grad &

Abhdngig von Dekor bzw. Farbe 4-5
Min. Grad 3

Abhdngig von Dekor bzw. Farbe 4-5

Min. Grad 3
Min. Grad &

Anforderung erfiillt

Anforderung erfiillt

Anforderung erfiillt

ERZIELBARER RADIUS BEI CA. 190 °C BIEGETEMPERATUR

Dicke 1,2 mm
R: ca. 10 mm

Dicke 0,8 mm
R: ca. 6 mm

Dicke 0,5 mm

R: ca. 3 mm

1. Buchstabe
N.a. N.a.

Dicke 0,8 mm

N.a.

H (horizontale Anwendung) oder

Dicke 1,2 mm Dicke 0,5 mm

V (vertikale Anwendung)
=15 sec

=20 sec =10 sec

BEANSPRUCHBARKEIT

Sehr hohe Bestdndigkeit
gegen Oberflachenabrieb,
sehr hohe StoRfestigkeit
und Kratzfestigkeit

Hohe Bestandigkeit
gegen Oberflachenabrieb,
hohe StoRfestigkeit und
Kratzfestigkeit

Mittlere Bestandigkeit
gegen Oberfldchenabrieb,
mittlere StoRfestigkeit
und Kratzfestigkeit

2. Buchstabe

D (starke Beanspruchung)

G (allgemeine Zwecke) oder

KENNZAHLEN DER NUME-

RQUIVALENTE

RISCHEN KLASSIFIZIERUNG ALPHABETISCHE

BESTANDIGKEIT
+ STOSSFESTIGKEIT
+ KRATZFESTIGKEIT

=

KLASSIFIZIERUNG

HDS (Horizontal heavy-
duty standard)

HDF (Horizontal heavy-
duty flame retardant)
HDP (Horizontal heavy-
duty postforming)

HGS (Horizontal general-

purpose standard)

HGF (Horizontal general-

purpose flame-retardant)
HGP (Horizontal general-

purpose postforming)

VGS (Vertical general-
purpose standard)

VGF (Vertical general-
purpose flame retardant)
VGP (Vertical general-
purpose postforming)

3. Buchstabe

S (Standardqualitit) oder
P (nachformbar) oder

F (lammhemmend)



2.2 MECHANISCHE UND PHYSIKALISCHE
EIGENSCHAFTEN VON DUROPAL-HPL-SOLID

DIN EN 438-4: 2005
ALLGEMEINE ANFORDERUNGEN
QUALITATSKRITERIUM

Bestandigkeit gegeniiber Oberflachenabrieb

Bestdndigkeit gegeniiber StoBbeanspruchung
(groRe Kugel)
Kratzfestigkeit

Bestdndigkeit gegeniiber trockener Warme (180 °C)

Bestdndigkeit gegen feuchte Warme (100 °C)

Bestandigkeit gegeniiber siedendem Wasser

MaRbestdandigkeit bei erhohter Temperatur

Fleckenunempfindlichkeit

Lichtechtheit (Xenon-Bogenlampe)
Bestandigkeit gegeniiber Wasserdampf

Bestandigkeit gegeniiber Zigarettenglut
Spannungs-Rissanfalligkeit
Biegemodul

Biegefestigkeit

Zugfestigkeit

Dicke

MaRhaltigkeit

Oberflachenbeschaffenheit
Schmutz, Flecken und dhnl. Oberflachenfehler

Fasern, Haare und Kratzer

VERFAHREN DIN EN
438-2 BZW. PRUFNORM

10

21

25

EN 12721

12

17

26

27
14

30
24

EN IS0 178

EN 150 178

EN 150 1183-1
5

Abschnitt 4

EIGENSCHAFT

Abriebbestandigkeit
Fallhghe

Kraft

Aussehen

Aussehen

Massezunahme

Dickenzunahme

Aussehen

MaRinderung (kum.)

Aussehen

Kontrast

Aussehen

Aussehen
Aussehen
Beanspruchung
Beanspruchung
Beanspruchung

Dickentoleranz

Ebenheit

Lénge und Breite
Kantengeradheit
Rechtwinkligkeit

Sichtpriifung

EINHEIT

Umdr. (min.) (IP + FP)/2

mm (min.) HPL-Dicke: 2 mm bis <6 mm
HPL-Dicke: =6 mm

Grad (min.) Glanz-0berfl.
Andere Oberfl.

Grad (min.) Glanz-0berfl.
Andere Oberfl.

Grad (min.) Glanz-0Oberfl.
Andere Oberfl.

% (max.) HPL-Dicke: 2 mm bis <5 mm
HPL-Dicke: =5 mm

% (max.) HPL-Dicke: 2 mm bis <5 mm
HPL-Dicke: =5 mm

Grad (min.) Glanz-0berfl.
Andere Oberfl.

% (max.) HPL-Dicke: 2 mm bis <5 mm
HPL-Dicke: =5 mm

Grad (min.) Substanzen Gruppen 1 u. 2
Substanzen Gruppen 3

GraumaRstab

Grad (min.) Glanz-0berfl.
Andere Oberfl.

Grad (min.)

Grad (min.)

Mpa (min.)

Mpa (min.)

Mpa (min.)

mm HPL-Nenndicke:

mm/m HPL-Nenndicke:

mm

mm/m

mm/m

mm?/m?

mm/m?

langs
quer
langs

quer

2,0 bis <3,0
3,0 bis <5,0
5,0 bis <8,0
8,0 bis <12,0
12,0 bis <16,0
16,0 bis <20,0
20,0 bis <25,0
=25,0

2,0 bis <6,0
6,0 bis <10,0
=10



KLASSIFIZIERUNG HPL-SOLID ERREICHTE WERTE

NACH DIN EN 438-4: 2005 VON DUROPAL-HPL-SOLID

CGS* CGF* CGS* CGF*
STANDARD

Druckdekore** Uni-Dekore

375-500 500-700

=1.400 =1.400

=1.800 =1.800

Anforderung erfiillt
Anforderung erfiillt
Anforderung erfiillt
Hochstabweichung +0,20
Hochstabweichung +0,30
Hochstabweichung 0,40
Hochstabweichung 0,50 Anforderung erfiillt
Hochstabweichung 0,60
Hochstabweichung 0,70
Hochstabweichung +0,80
Zu vereinbaren
Hochstabweichung 8
Hochstabweichung 5
Hochstabweichung 3 Anforderung erfiillt
+10 /-0
Hochstabweichung 1,5
Hochstabweichung 1,5

Zuldssige FehlergroBe/-ldange

Max. 1 Anforderung erfiillt

Max. 10

1. Buchstabe
C (Kompakt-Schichtpressstoffe)

2. Buchstabe
G (allgemeine Zwecke)

3. Buchstabe

S (Standardqualitdt) oder
F (lammhemmend)




3. DUROPAL-ECHTMETALL-LAMINATE MATERIALEIGENSCHAFTEN

Da die Kratzempfindlichkeit im Vergleich zu herkdmmlichem Duropal-HPL hdher einzustufen
ist, werden Duropal-Echtmetall-Laminate ausschlieBlich fiir vertikale Anwendungen
eingesetzt. Bei einer eventuellen Anwendung im horizontalen Bereich empfehlen wir die
Abdeckung z.B. mit einer Glasplatte geringer Dicke. Bei der Herstellung der Duropal-
Echtmetall-Laminate kdnnen geringe Oberflachenunruhen entstehen. Zudem kdnnen
leichtere Eindriicke sichtbar werden, die nach dem heutigen Stand der Technik als normal
gelten. Ebenfalls modglich sind leichte Farbtonschwankungen, die den Gesamteindruck im
Allgemeinen nicht storen. Die genannten Struktur- und Farbabweichungen sind daher
keine Qualitdtsfehler, sondern Beweis dafiir, dass es sich um Echtmetall-Oberflachen und
nicht um Imitationen handelt. Daher ist nur die Verwendung von Produkten einer Charge
im unmittelbaren Einsatz empfehlenswert.

4. BRANDVERHALTEN

Duropal-HPL und Duropal-HPL-Solid sind fiir den vorbeugenden Brandschutz geeignet und
in schwer entflammbarer Qualitat zur Herstellung von Bauelementen gemdR DIN 4102/B1
zugelassen. Fiir Duropal-HPL gilt: nicht abtropfend, nicht erweichend.

- Baustoffklassen nach DIN 4102

- Postformbare Qualitdt: B2 (normal entflammbar)

- Schwer entflammbare Qualitdt: B1

- Anwendung im maritimen Bereich IMO Res. A 653 (16) B, US Coast Guard ASTM E84 / NFPA 255 (A+()

5. PHYSIOLOGISCHE EIGENSCHAFTEN

Duropal-HPL und Duropal-Solid sind physiologisch unbedenklich und einsetzbar in Raumen in
denen Lebensmittel gelagert, behandelt und verzehrt werden. Diese Eigenschaft wird attestiert
durch eine Unbedenklichkeitserklarung der ISEGA-Forschungs- und Untersuchungs-GmbH
(gepriift nach DIN EN 1186 bzw. DIN EN 13130).

6. SCHUTZ GEGEN ABSPALTUNG VON FORMALDEHYD AUS TRAGERMATERIALIEN
Beim Verbund von Duropal-HPL und Trager bildet Duropal-HPL selbst in geringsten Dicken einen
wirksamen Schutz gegen die eventuelle Diffusion von Formaldehyd aus dem Trdgermaterial.

7. ANTISTATISCHES VERHALTEN

Der spezifische Oberflachenwiderstand von Duropal-HPL liegt unter gewohnlichen Umgebungs-
bedingungen zwischen 1x10° und 1x102 0hm (gepriift nach DIN EN 61340). Die HPL-Oberflachen
bauen deshalb eine elektrostatische Ladung nicht so leicht auf und ziehen keinen Staub an.

8. GUTEUBERWACHUNG

Duropal garantiert fiir HPL die Einhaltung der folgenden Normen, z.B. hinsichtlich
der Produkteigenschaften:

EN 438: 2005, 1SO 4586 Teil 1: 2004, DIN EN ISO 9001: 2000

des Brandverhaltens:

DIN 4102, AFNOR NFP 92.501, B/S 476 — parts 6.7, Onorm B 3800-1



FARBEN UND OBERFLACHEN

Die umfassende Auswahl an Farben und Oberflachenstrukturen unserer Duropal-Hochdruck-
schichtstoffe ermdglicht IThnen den Einsatz in den verschiedensten Anwendungsbereichen.
Bei der Auswahl der fiir Sie geeigneten Losung beraten wir Sie gerne. Details enthehmen Sie
bitte unseren aktuellen Broschiiren.

Zur Weiterverarbeitung wird Duropal-HPL verleimfdhig in Langsrichtung geschliffen. Fiir die
Riickseite von Duropal-HPL-Solid gelten die gleichen Angaben wie fiir die Vorderseite.

PRODUKT- UND FARBVERBUND

Ein Dekor — viele Méglichkeiten: Im Produkt- und Farbverbund (FV) knnen Sie wodego Dekor-
platten (DP), Duropal-Hochdruckschichtstoff (HPL) und Kanten dekorgleich kombinieren - ganz
nach lhren Anforderungen.

MEHR- UND MINDERLIEFERUNG

Produktions- und rohmaterialbedingte Minimalfehler, die die Produktqualitdt nicht be-
eintrdchtigen und in der 1. Wahl zuldssig sind, werden nach der Sortiervorschrift (in Anlehnung
an die EN 438, Teil 3, und an die internationale ISO-Normung) beurteilt. AuBerdem behalten
wir uns eine produktionsbedingte geringfligige Mehr- oder Minderlieferung entsprechend den
Duropal Liefervorschriften vor.

LAGERUNG

Optimale Lagerungen erreichen Sie in geschlossenen Rdaumen unter normalen Innenraum-
bedingungen (Temperatur 18 -25 °C, relative Luftfeuchte 50-65 %). Die Lagerung muss stets
vollflachig, kantenbiindig, horizontal, auf einer planen Unterlage und unter Abdeckung
mit einer Kunststofffolie erfolgen. Die oberste Platte ist mit einer Abdeckplatte vollflachig
abzudecken.

ENTSORGUNG
Verbrennung: Duropal-HPL und Duropal-HPL-Solid verbrennen absolut unbedenklich und
konnen in behordlich genehmigten Industrieverfeuerungsanlagen verbrannt werden.

_n






1. TRANSPORT

Bei unverpackten Platten achten Sie bitte unbedingt darauf, dass die
Platten beim Be- und Entladen angehoben werden. Sie kdnnen von der
Transportflache auch abgezogen werden, wenn die Dekorseite nicht als
Reibeflache dient. Kleinere, einzelne Platten sind mit der Dekorseite dem
Korper zugewandt zu tragen. Bei groReren Formaten wird ein Durchhangen
der Platten vermieden, indem sie um die Langsachse gewdlbt getragen oder
mit der Dekorseite nach innen aufgerollt transportiert werden. Vermeiden
Sie in jedem Fall scheuernde Bewegungen. Beim Transport einer groReren
Menge ist das Stapeln auf Palette zu empfehlen, jedoch immer mit aus-
reichendem Schutz der Dekorseite.

2. LAGERUNG VON HPL

Duropal-HPL muss vor Ndsse gut geschiitzt werden und sollte in Lagerraumen
mit normalen klimatischen Verhdltnissen aufbewahrt werden. Plattenstapel
werden vollflachig horizontal gelagert — oder schrag gestellt im Winkel von
80°, wobei darauf zu achten ist, dass die Platten in diesem Fall ganz-
fldchig abgestiitzt werden und ein Gegenlager aufdem Boden ein Abrutschen
verhindert. Die Dekorseiten zweier Platten zeigen immer gegeneinander.
Bitte beachten Sie die Klimatisierungsvorgaben vor der Verarbeitung — siehe
Kapitel 7.3, ,Vorbehandlung"! Duropal-HPL kann auf Anfrage mit einer
bis zu 80 °C bzw. 180 °C hitzebestidndigen Schutzfolie geliefert werden.
Die Schutzfolie ist spdtestens nach sechs Monaten zu entfernen, sonst
konnen erschwerter Folienabzug bzw. Klebstoff-Reste auf der Oberflache
auftreten.

2.1 LAGERUNG DUROPAL-ECHTMETALL-LAMINATE

Eine optimale Lagerung erreichen Sie in geschlossenen Raumen unter nor-
malen Innenraumbedingungen (Temperatur 18 -25 °C, relative Luftfeuchte
50 - 65 %). Die Lagerung muss stets vollfldchig, kantenbiindig, horizontal,
auf einer planen Unterlage und unter Abdeckung mit einer Kunststofffolie
erfolgen. Wo dies nicht maoglich ist, empfiehlt sich eine Schragstellung im
Winkel von 80° bei ganzflachiger Abstiitzung und mit einem Gegenlager auf
dem Boden, so dass ein Abrutschen verhindert wird. Die oberste Platte
ist mit einer Abdeckplatte vollflachig abzudecken. Duropal-Echtmetall-
Laminate werden mit einer bis zu 180 °C hitzebestdndigen Schutzfolie
geliefert. Die Schutzfolie ist spatestens nach sechs Monaten zu entfernen,
sonst konnen Beschdadigungen der Metall-Oberflache auftreten.

2.2 LAGERUNG DUROPAL-HPL-ELEMENTE

Auf planer Unterlage, trocken, moglichst im Normalklima lagern, z.B. in
einer Halle, so dass die Duropal-HPL-Elemente keiner direkten Wasser-
und Feuchte-Einwirkung ausgesetzt sind. Direkte Sonneneinstrahlung
vermeiden. Duropal-HPL kann auf Anfrage mit einer bis zu 80 °C hitze-
bestandigen Schutzfolie geliefert werden. Die Schutzfolie ist spdtestens
nach sechs Monaten zu entfernen, sonst konnen Beschdadigungen der
Metall-Oberflache auftreten.
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1. TIPPS VORAB: ,,BITTE BEACHTEN!"

Die Werkzeugbeanspruchung bei einer Bearbeitung von Duropal-HPL ist relativ hoch, da

die Oberflachenbeschichtung mit Melaminharz eine entsprechende Hdrte aufweist. Die

Verarbeitung erfordert daher Werkzeuge mit Hartmetallschneiden, fiir bestimmte Vorgdnge

auch diamantbestiickte Werkzeugschneiden.

Um beste Ergebnisse bei der Bearbeitung nicht aufgeleimter Platten zu erzielen, achten Sie

bitte auf die folgenden Voraussetzungen:

— Sorgen Sie immer fiir eine plane, feste Unterlage

— Vibrationen und Flattern der Platten sind auf jeden Fall zu vermeiden

— Scharfes Schneiden und einwandfreier Lauf der Werkzeuge sind wichtig. Ein Ausbrechen,
Aussplittern oder Aufwdlben der Dekorseite ist meist auf unsachgemaRe Bearbeitung oder
ungeeignete Werkzeuge zuriickzufiihren. Achtung: Entstandene Kerben fiihren bei spateren
Temperatur- oder Feuchtigkeitsschwankungen zu Rissbildungen!

— Wird die Dekorflache iiber die Auflageflache geschoben, achten Sie bitte auf eine Fiihrung
oder Auflage, die mit dem Duropal-HPL mitlauft. Bei der Bearbeitung mit Maschinen-
werkzeugen konnen alternativ auch Auflageflachen mit Rillen verwendet werden, die
gewdhrleisten, dass die Beriihrungsflache moglichst gering ist.






DIE UBLICHEN ZAHNFORMEN

Flachzahn Wechselzahn Duplovitzahn Duplovitzahn mit Dach-Duplovit Trapez-Flachzahn
(hohe Zahnbrust) beidseitiger Fase

Der Flachzahn, die einfachste Variante, lasst sich problemlos und wirtschaftlich nach-
scharfen.

Der Wechselzahn ist die universelle Zahnform fiir Format- und Trennschnitte im Gegenlauf.
Vorteilhaft ist die Schnittbreitenunterteilung und die Spitzenvoreilung.

Der Duplovitzahn bietet geringe Spitzenvoreilung und doppelseitigen Achswinkel durch
Hohlschliff. Vorteilhaft ist auch der beidseitige Eingriff der Zahne, jedoch fehlt die Schnitt-
breitenunterteilung. Die Instandhaltung ist aufwadndiger.

Der Duplovitzahn mit beidseitiger Fase ist die Sonderform und die meist einzige Moglichkeit,
ohne Vorritzen und im Gegenlauf eine saubere obere und untere Schnittkante zu erzielen. Die
Instandhaltung ist noch aufwadndiger.

Der Dach-Duplovit ist eine Kombination aus Dach- und Duplovitzahn. Der Dachzahn sorgt
fiir die Vorzerspanung und hdlt das Sdgeblatt seitlich sehr stabil. Der Duplovitzahn sorgt mit
seiner Spitzenvoreilung bei doppelseitigem Achswinkel fiir eine saubere Kantenarbeit bei hohem
Standweg.

Vorteile:

- optimale Kanten durch vierfache Schnittunterteilung

- Universal-Kreissdageblatt fiir den Handwerksbetrieb

Der Trapez-Flachzahn: AuRer den Einzelzahnformen gibt es auch weitere Zahnformen in
Gruppen, sie werden Gruppenzahn genannt.

Der Trapez-Flachzahn verfiigt iiber einen etwas hoheren Flachzahn mit beidseitiger Fase, ge-
folgtvon einem etwas niedrigeren Flachzahn ohne Fase. Vorteilhaftist die sehr gute Schnittkante
durch fiinffach-Schnittbreitenunterteilung, der allerdings eine aufwadndige Instandhaltung
gegeniibersteht.
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2.2 DUROPAL-HPL-ELEMENTE EIN- UND BEIDSEITIG AUF TRAGERMATERIAL

Das Auftrennen mit Kreissagen

Die Qualitat der Schnittkanten hdangt auch von der Hoheneinstellung des Sdgezahnblattes ab.
Fallt bei beidseitig belegten Tragerplatten z.B. die obere Schnittkante unsauber aus, ist eine
hohere Einstellung des Sdgeblatts zu empfehlen, bei unsauberer unterer Kante wiederum eine
tiefere Einstellung.

Die giinstigste Arretierung ist vorab individuell zu ermitteln. Die besten Ergebnisse erhalten
Sie mit einer Vorritzsdage. Das Zusammenspiel weiterer Faktoren beeinflusst ebenfalls die
Qualitat der Schnittkanten:

- Zahnform

- Anzahl der Zédhne

- Schnittgeschwindigkeit

- Vorschub

- Eintritts- und Austrittswinkel

2.3 TRENNSCHNITTE BEI DUROPAL-FENSTERBANKEN
Vibrationsfreie, hartmetallbestiickte Kreissdgen bzw. fein gezahnte, wenig geschrankte Hand-
sdgen verwenden.

2.4 ABDECKKAPPEN FUR DUROPAL-FENSTERBANKE

Die Abdeckkappen aus ABS-Kunststoff vereinfachen das Versiegeln der Kopfkanten und stehen
in allen Profilvarianten und den passenden Farben weil3, grau und beige zur Verfiigung.
Die Abdeckkappen sind dem MaR der Fensterbank anzupassen. Die Abdeckkappen und die
Kopfkanten bitte mit Ein-Komponenten-Polyurethan-Dichtmasse, wie z. B. Sikaflex-221
(Bezugsquelle: www.sika-industry.de), vollstindig bestreichen, ca. zwei Minuten antrocknen
lassen und die Abdeckkappen fest andriicken. Nach ca. einer Stunde ist die Verklebung ausge-
hdrtet, und Sie erhalten eine optisch ansprechende und fachgerechte Versiegelung der
Kopfkanten.

2.5 SCHNITT- UND VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT
Wie die Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit die Schnittqualitdt bestimmt, entnehmen Sie
dem Kapitel 6, ,,Technische Angaben".
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3.2 KANTENBEARBEITUNG MIT STATIONAREN MASCHINEN

Tischfrdse

Fiir dieses Werkzeug sind Fras- und Messerkdpfe mit auswechselbaren Hartmetallmessern
und Wendeplatten bestens geeignet.

Der Einsatz zylindrischer Werkzeuge erfordert eine Differenzierung nach Einsatz:

— achsparallele Schneiden fiir ein- oder beidseitig belegte Platten

- einseitig schrag stehende Schneiden fiir einseitig belegte Platten

- pfeilverzahnte Schneiden fiir beidseitig belegte Platten

Soll nur der Duropal-Hochdruckschichtstoff gefrast werden, ist bei einer Stdarke bis ca. 5 mm
und einem Werkzeugdurchmesser von z. B. 100 mm die Drehzahl 12.000 UpM zu wadhlen.
(Bitte beachten Sie in diesem Zusammenhang auch das maximale Drehzahlvermdgen lhres
Werkzeugs!)

Sind die Platten verleimt, ist eine niedrigere Drehzahl von 3.000-6.000 UpM empfehlenswert.
Die Standwege je Hoheneinstellung schwanken je nach Werkzeugsorte und -form oft erheb-
lich, wie auch nach geforderter Schnittgiite und verwendetem Tragermaterial. Bei GroRserien
ist der Einsatz von Werkzeugen mit Diamantschneiden eine vorteilhafte Losung.
Tischoberfrase

Tischoberfrdsen bendtigen ein- oder zweischneidige, hartmetallbestiickte Werkzeuge mit einer
Schnittgeschwindigkeit von 1015 m/s. Dieses Werk-zeug ist auch fiir Innenaussparungen zu
verwenden (siehe Kapitel 5).

Einseitig belegte Tragerplatten konnen mitsenkrechten Frasen aufeinerSchablone am Kopier-
stiftgefiihrtwerden —beidseitigbelegteTragerplattenundlose Duropal-Hochdruckschichtstoffe
dagegen sind nur mit einer Aufspannvorrichtung optimal ringsum zu frasen.

2 mm Beschnittzugabe sind in den meisten Fdllen ausreichend. Bei geschweiften Kanten
kann der Frasaufwand minimiert werden, indem Sie die ungefdahre Form mit einer Bandsage
vorschneiden.

Abrichte

Vorschubgeschwindigkeit: 5-15 m/min
Schnittgeschwindigkeit: 12-15 ml/s
Drehzahl: 3.000 UpM

Fur die Anfertigung groRerer Serien sollten Hartmetallschneiden verwendet werden, da die
liblichen Messer der Abrichte nur kurze Standwege haben.

Doppelendprofiler

Wirtschaftliche Bearbeitung, besonders fiir GroRserien, ist fiir dieses Verfahren kennzeich-
nend. Im Wesentlichen ist die Bestiickung der Tischfrdse (siehe oben) auch hier angebracht.

3.3 KANTENBESCHICHTUNG BEI DUROPAL-FENSTERBANKEN
Kantenbrechen wird empfohlen zur Vermeidung von Kerbrissen bei Temperatur- und/oder
Feuchtigkeitsbeanspruchung.

3.4 PROFILIEREN VON WERKSTUCKKANTEN
Die Profilierung von Werkstiickkanten, z. B. fiir das Postforming- oder Softforming-Verfahren,
erfordert Werkzeuge wie die Handoberfrase, die Tischfrase oder den Doppelendprofiler.









6. TECHNISCHE ANGABEN

6.1 WERKZEUGANGABEN

MATERIAL
HPL
HPL auf Rohspanplatte

HPL auf Rohspanplatte

HPL auf Rohspanplatte

HPL auf Rohspanplatte

HPL auf Rohspanplatte
HPL auf Rohspanplatte
HPL auf Rohspanplatte
HPL auf Rohspanplatte

HPL auf Rohspanplatte

6.2 VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT

ARBEITSGANG

Plattenzuschnitt

Formatschnitt

Formatschnitt

Kanten frasen

Kanten frasen

Nuten
Nuten
Nuten

Nuten

Nuten

WERKZEUG
Tischkreissage

Tischkreissage

Doppelendprofiler

(Vorritzen, Schneiden

und Zerspanen)

Tischfrdse oder

Kantenbearbeitungsautomat

Doppelendprofiler
(Nachfrdsen)

Tischkreissdage
Tischfrdse
Doppelendprofiler
Oberfrdse

Bohrmaschine,
Diibelautomat

SCHNITTGESCHWIND. IN M/S DREHZAHL IN UPM

40-60
40-60

40-60

40-60

40-60

40-60

40-60
40-60

Ca
Ca

Ca

-

a

Ca

o

a

Ca

o

a

o

a

P

a

. 3.000-4.000
. 3.000-4.000

. 6.000

. 6.000-9.000

. 6.000

. 3.000-4.000
. 6.000
. 6.000-9.000

.12.000-18.000

. 3.000-6.000

Vorschubgeschwindigkeit in m/min in Abhdngigkeit von Bearbeitungslange und -zeit

ZEIT FUR
WEG IN S 1
1 60
2 30
3 20
L 15
5 12
6 10
7 9
8
9
10 6

7,5
6,7

2
120
60
40
30
24
20
17
15
13
12

VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT IN M/MIN BEI BEARBEITUNGSLANGE IN M

3

180
90
60
45
36
30
26
22,5
20
18

L
240
120
80
60
48
40
34
30
27
24

5
300
150

75
60
50
43
37,5
34
30

6
360
180
120

90

72

60

52

45

40

36

7
420
210
140

84
70
60
52,5
L7
42

Beispiel: Bearbeitungsldnge 5 m, Vorschubgeschwindigkeit 50 m/min — Zeit fiir Weg: 6 s

480
240
160
120
96
80
69
60
54
48

VORSCHUB IN M/MIN
10-30
Von Hand ca. 10

Mechan. ca. 6-20

ca. 6-15
ca. 6-20
ca. 3-8
ca. 3-8
ca. 6-20
ca. 3-8

9

540

270

180

135

108

90

7

67,5
60
54



6.3 SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
Schnittgeschwindigkeit v in m/s in Abhdngigkeit von Werkzeugdurchmesser und Drehzahl

WERKZEUGDURCH-
MESSER IN M/S
400
380
360
340
320
300Y
280
260
240
220
200
1802
160
140
120
100
80
60
40
20
10

Drehzahl n der Werk-
zeugwelle in UpM

Beispiele:

Y Hartmetallbestiicktes Kreissdgeblatt

e e e e e e = T S~ N}
o B N W F U1 O N © W O

O B N W F U O ~N o ©°

,5

1.000

40
38
36
E
32
30
28
26
2
22
20
18
16
14
12
10

P N F O

2.000

60
57
54
51
48
45
42
39
36
33
30
27
2
21
18
15
12

3.000

80
76
72
68
6L
60
56
52
48
4y
40
36
32
28
2
20
16
12

4.000

100
95
90
85
80
75
70
65
60
55
50
45
40
35
30
25
20
15
10

5
2,5

5.000

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT V IN MIS

120
114
108
102
96
90
8L
78
72
66
60
54
48
42
36
30
2
18
12
6
3

6.000

140
133
126
119
112
105
98
91
8L
7
70
63
56
49
42
35
28
21
14
7
3,5

7.000

104
96
88
80
72
6L
56
48
40
32
24
16

8.000

108
99
90
81
72
63
54
45
36
27
18
9
4,5

9.000

110
100
90
80
70
60
50
40
30
20
10

10.000 12.000 15.000 18.000

2 Synchron verstellbarer Fraskopf mit pfeilverzahnt eingespannten Wendeplatten

120
108
9%
8L
72
60
48
36
2
12

7,5

144
126
108
90
72
5l
36
18

126

105
84
63
42
21
10,5

20.000
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7. VERARBEITUNG VON DUROPAL-HPL UND DUROPAL-HPL-ELEMENTEN

7.1 ALLGEMEINES

Duropal-HPL mit einer Stdarke kleiner 2 mm bendtigt ein planes, spannungsfreies Trager-
material, das moglichst wenig arbeitet. Eine ruhige Oberflache ist wesentliche Voraussetzung
flirein dauerhaft gutes Ergebnis, ebensowichtigsind derrichtige Klebstoff, die Auftragsmenge,
der Pressdruck und die Presstemperatur.

Da Duropal-HPL je nach Luftfeuchtigkeit und Temperatur geringfiigigen MaRdanderungen unter-
liegen konnen, sollten Sie diese Eigenschaften bei der Verarbeitung unbedingt beriicksichtigen.

7.2 TRAGERMATERIAL

Die nachstehende Tabelle zeigt die Eignung verschiedener Materialien als Trager und ihre
Einsatzmoglichkeiten auf. Bei allen Angaben ist darauf zu achten, dass sich die Eigenschaften
eines Tragermaterials unterschiedlicher Zusammensetzung (z.B. Waben mit Rahmen) auf die
Oberflache des Duropal-HPL auswirken konnen. Dies ist vorsichtshalber zuvor zu priifen und
zu beriicksichtigen.

MATERIAL/BESCHAFFENHEIT UND EIGNUNG ALS TRAGER

Spanplatten

Bei freitragenden Konstruktionen ist eine notwendige Dicke zu beriicksichtigen. Die Konstruktion
der Befestigung richtet sich nach Stdrke und GroRe der Verbundelemente. Die Oberfldchenqualitat
des Duropal-HPL-Elements hangt weitestgehend vom Spanplattenaufbau, d. h. von Spdaneform,
Harzanteil, Dichte und insbesondere von der Schliffgiite der Oberfldche, ab. Als Trager eignen sich
mehrschichtige Spanplatten. Die Platten sollten beidseitig gleichmdRig abgeschliffen sein, um
spatere Verzugsschaden und optische Oberflichen-Beeintrachtigungen zu vermeiden.

Um eine kurze Anbinde- und Presszeit zu ermdglichen, achten Sie auf gutes Oberflachen-
Saugvermdgen, wenn Sie ein wassriges Leimsystem verwenden. Die Deckschicht muss auRer-
dem eine Abhebefestigkeit von mindestens 1,2 N/mm? aufweisen, damit ein Abheben des
Schichtstoffes vermieden wird (DIN 52366).

Fiir Riickfragen zu diesen speziellen Spanplatten stehen wir Ilhnen gerne zur Verfligung.
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MDF-Platten

Besonders geeignet fiir Profilierungen, in geringer Starke jedoch nicht mehr freitragend.
Hartfaserplatten

Nicht freitragend. Paraffinhaltige Oberflachen miissen vor Verklebung geschliffen sein, werden
jedoch meist bearbeitet geliefert. Raumgewicht 850 kg/m?, librige Eigenschaften nach EN 622.
Tischlerplatten

Freitragend. Um Oberflachenruhe zu gewahrleisten, vorzugsweise Stabchenplatten mit schma-
len Streifen und Weichholz-Decklage verwenden.

Furnierplatten

Diinne Platten sind nicht mehr freitragend, die Befestigungskonstruktion richtet sich nach
Dicke und GroBe. Fiir die Verklebung eignen sich Weichholzer, z. B. Pappel, Abachi.
Massivholz

Sollte nur fiir kleine Flachen Anwendung finden. Deformationsgefahr!

Waben

Eignen sich als Bestandteil zusammengesetzter Trager oder in Verbindung mit einer Rahmen-
konstruktion.

Schaumstoffe

Freitragend bei senkrechter Fldche, auch als Bestandteil von Verbundplatten geeignet.
Ausgezeichnete Warmeisolation. Fiir die Verleimung eignet sich Hartschaum auf Kunstharzbasis,
z. B. Polystyrol, PVC, Phenol, Polyurethan. Vor Verleimung bitte in jedem Fall Riicksprache mit
dem Hersteller halten.

7.3 VORBEHANDLUNG

Eine gemeinsame Konditionierung des Duropal-HPL und der Tragermaterialien ist unbedingt

durchzufiihren, um den Feuchtigkeitsgehalt der Komponenten anzugleichen. Zu feuchte

Materialien neigen nach einer Trocknungsphase dazu, sich zusammenzuziehen. Dies kann

Risse und Verwerfungen zur Folge haben. Zu trockene Materialien lassen sich schwerer

verarbeiten und kdnnen sich spater ausdehnen und somit ebenfalls zu Verwerfungen fiihren.

Die richtige Konditionierung erreichen Sie bei einer Raumtemperatur von ca. 18 —=25 °C und

50 - 65 % Luftfeuchte. Des Weiteren achten Sie bitte auf die Gewadhrleistung eines der

folgenden Punkte:

— ausreichende Umluftzirkulation des Duropal-HPL fiir mindestens zehn Tage.

— Alternativ konnen die Tragerplatten und Schichtstoffe fiir mindestens drei Tage so gestapelt
gelagert werden, wie sie spater auch gemeinsam verklebt werden. In diesem Fall ist fiir
eine Luftfeuchte dhnlich der des spdteren Einsatzes zu sorgen.

— Duropal-HPL, das fiir ein Duropal-HPL-Element vorgesehen ist, mindestens drei Tage mit
der aufgerauten Riickseite zueinander stapeln. Auf eine gemeinsame Konditionierung mit
dem Tragermaterial kann dann verzichtet werden, wenn dieses ausreichend gelagert wurde.
Wird das Duropal-HPL-Element spdter einer andauernden niedrigen relativen Luftfeuchte
ausgesetzt, empfiehlt es sich, die Konditionierung entsprechend vorzunehmen, z.B.
zwanzig Stunden bei 40 °C oder zehn Stunden bei 50 °C.

Die Klebstoffe sind bei Raumtemperatur vorzulagern. Die Verklebung muss im unmittel-
baren Anschluss an die Konditionierung erfolgen.

BITTE BEACHTEN SIE: Diese Angaben gelten nurfiir die Verarbeitung in gemadRigten Klimazonen.
Fiir extreme Bedingungen halten Sie bitte Riicksprache mit uns.
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7.4 SPANNUNGSAUSGLEICH

Werden zwei unterschiedliche Materialien miteinanderverbunden, treten stetsSpannungen
auf. Deswegen miissen Trager beidseitig mit Materialien belegt werden, die denselben Mal3-
anderungen bei Warme- und Feuchtigkeitseinfluss unterliegen. Dies gilt vor allem, wenn die
fertige Verbundplatte freitragend sein soll und nicht durch eine starre Konstruktion gehalten
wird. Je groRer die belegten Flachen sind, desto mehr miissen Sie die Wahl des Gegenzugtyps
beachten, wie auch die Dichte, den symmetrischen Aufbau und die Steifheit des Tragers.
Die besten Ergebnisse erzielen Sie, wenn Sie dieselbe Duropal-HPL-Ausfiihrung in identischer
Stérke fiir die beidseitige Belegung wéahlen. Bei Verwendung von HPL mit Folie (Schutz der
Oberfldche) ist ebenso auf einen symmetrischen Aufbau zu achten. Die Duropal-HPL-
Ausschnitte miissen immer die gleiche Laufrichtung haben. Duropal-HPL muss mit gleicher
Schleifrichtung von beiden Seiten auf den Trager aufgeklebt werden. Bestens geeignet sind
auch unsere Gegenzugplatten mit gleicher Dicke.

7.5 VERARBEITUNG VON DUROPAL-ECHTMETALL-LAMINATEN

Die Verarbeitung von verschiedenartigen Materialien zu Verbundelementen fiihrt stets zu
Spannungen zwischen den unterschiedlichen Werkstoffen. Somit sollte das Tragermaterial
beidseitig mit einem gleichem Material belegt werden, das die identische MaRdnderungen
unter Feuchtigkeits- und Wdrmeeinfluss aufweist. Auf einen symmetrischen Aufbau ist
besonders dann zu achten, wenn das Verbundelement freitragend zum Einsatz kommen soll.
Bei Verarbeitung der Duropal-Echtmetall-Laminate ist ebenso auf die Laufrichtung des
Dekors zu achten. Um dies zu erleichtern, ist die Schutzfolie durch Richtungspfeile ent-
sprechend der Laufrichtung des Dekors gekennzeichnet.
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7.6 VERKLEBUNG

Bitte beachten Sie: Fiir die Verleimung und Verklebung von Duropal-HPL sind Klebstoffe mit
guter Haftfestigkeit und einer fiir die spdatere Anwendung ausreichenden Bestandigkeit ge-
gen die Einwirkungen von Temperatur und Feuchtigkeit zu wdhlen.

7.6.1 KLEBSTOFFE, UBERSICHT

- Dispersionsklebstoffe (z.B. PVAc-Leime = WeiRleime)

- Kondensationsharz-Klebstoffe (Harnstoff-, Resorcin- und Phenolharzleime)

- Kontaktklebstoffe (z.B. Polychloropren-Klebstoffe)

- Reaktionsklebstoffe (z.B. Epoxid-, ungesattigte Polyester- und Polyurethan-Klebstoffe)
- Schmelzklebstoffe (nur fiir spezielle Anwendungen)

ZUR EIGNUNG DER KLEBSTOFFE BEACHTEN SIE BITTE FOLGENDE TABELLE:

DISPERSIONSKLEBSTOFFE KONDENSATIONSHARZ-  KONTAKTKLEBSTOFFE REAKTIONSKLEBSTOFFE ~ SCHMELZKLEBSTOFFE

(z.B. PVAC-LEIM) KLEBSTOFFE (Z.B. HARN- (Z.B. POLYCHLOROPREN-, (Z.B. EPOXID-, POLY-
STOFF-, RESORCIN-, NITRATKAUTSCHUK- URETHAN-KLEBSTOFFE)
PHENOLHARZLEIME) KLEBSTOFFE)
Trager aus Holzwerkstoffen
(Platten oder Waben) L - - L L
Papierwaben | | | | | |
Schdume und Waben aus:
- Polystyrol | b m
- PVC m? I
- Phenol | | | |
- Polyurethan m? | | |

) Ohne Bestandteile, die Polystyrol angreifen.
2 PVC bzw. Polyurethan und Klebstoffe miissen aufeinander abgestimmt werden.



7.6.2 RICHTWERTE FUR DIE BEANSPRUCHBARKEIT DER KLEBSTOFFE (ERFAHRUNGSWERTE)

KLEBSTOFFTYP

Dispersionsklebstoffe:

PVAc-Klebstoffe
Zweikomponenten-PVAc-Klebstoffe
Kondensationsharz-Klebstoffe:
Harnstoffharz mit hohem Streckmittelanteil
Melamin-/Harnstoff-Harz

Phenol-, Resorcinharz

Kontaktklebstoffe:

Kontaktklebstoffe ohne Hadrter

Kontaktklebstoffe mit Hartern

Kontaktklebstoffe mit eingebauten Harzhdrtern

Reaktionsklebstoffe:

Epoxid-, ungesattigte Polyester- und Polyurethan-Klebstoffe

Schmelzklebstoffe

Spezial-Schmelzklebstoffe

Die angegebenen Richtwerte beziehen sich ausschlieBlich auf die Klebstofffuge.

TEMPERATURBESTANDIGKEIT
(CA.-WERTE)?

-20 bis +70 °C
-20 bis +100 °C

-20 bis +120 °C
-20 bis +120 °C
-20 bis +140 °C

-10 bis +50 °C
-10 bis +100 °C

Anfrage beim Hersteller

=20 bis +100 °C
-10 bis +60 °C
-10 bis +90 °C

BEANSPRUCHBARKEIT IN ANLEHNUNG
AN DIN EN 2042

D1/D2
D3

D2
D 3/D &4
D3/D 4

D1
D2

Anfrage beim Hersteller

D 3/D &
D1
D1

) Die angegebenen Plus-Werte beziehen sich auf eine kurzzeitige Belastung (bis zu 30 Min.) bis zu diesen Maximaltemperaturen.
2 Tragermaterial und Kantenschutz miissen den jeweiligen Beanspruchungen entsprechen.

Die Angaben zur Temperaturbestandigkeit gelten nur fiir eine kurzfristige Belastung der
Klebstofffuge. Die Dauerbelastbarkeit des Verbundelements ist von mehreren Faktoren ab-
hdngig, z.B. von Typ und Klasse des Duropal-HPL, Luftfeuchtigkeit, Temperatureinfliissen und
vom Tragerwerkstoff. Da die Klebstoffe innerhalb der aufgefiihrten Gruppen unterschiedliche
Eigenschaften besitzen und laufend weiterentwickelt werden, ist fiir spezielle Einsatzzwecke

dringend mit dem Hersteller Riicksprache zu halten.
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Um gute Ergebnisse zu erzielen, halten Sie sich bitte an die Richtwerte der folgenden Tabelle.
Dabei ist zu beriicksichtigen, dass die Werte von den Verarbeitungs- und Klimabedingungen
abhdngen wie auch von der Art des Trdgermaterials und der Klebstoffqualitat.

RICHTWERTE FUR DIE VERKLEBUNG

KLEBSTOFFTYP

Dispersionsklebstoffe:
— PVAc-Klebstoffe

- Iweikomponenten-
PVAc-Klebstoffe

Kondensationsharz-Klebstoffe:
- Harnstoffharz, Melamin-
Harnstoff-Harz

- Phenolharz,
Resorcinharz
Kontaktklebstoffe:
- mit und ohne Harter
- mit eingebauten Harzhartern
Reaktionsklebstoffe:
- Epoxid-, ungesattigte Polyester-
und Polyurethan-Klebstoffe
Schmelzklebstoffe

) Wartezeit (offen) = Zeitspanne vom Auftragen des Klebstoffs bis zum Zusammenlegen der Klebeflachen. Dazu kommt noch die Wartezeit (geschlossen)
= Zeitspanne vom Zusammenlegen der Klebefldchen bis zum Erreichen des vollen Pressdrucks oder der sonst das Abbinden (Hérten) bewirkenden MaRnahmen
(z.B. der Harte-Temperatur). Beim Verkleben in der Heizpresse muss der volle Pressdruck unmittelbar nach dem Beschicken der Presse aufgebracht werden, um

VERFAHREN

KLEBSTOFFAUFTRAG  WARTEZEIT (OFFEN)? PRESSDRUCK PRESSTEMP./PRESSZEIT *
90-150 auf HPL 1-30 Ca.3 8-60 4-12 45-160 a)
oder Trager min min s
90-150 auf HPL 1-30 Ca.3 Nach Angaben der Hersteller )
a
oder Trager je nach Komponenten-
zusammensetzung
90-150 auf HPL 2-20 3-5 15-180 5-30 1-12 b)
oder Trager min min min
je nach Hartersystem
100-180 auf HPL Ca. 2-15 3-5 Ca. Presszeit abhdngig vom b)
oder Trager 8h Hartersystem
Je 150-200 auf HPL  Abhdngig von Umgebungstemp. Mind. 5 Mind. 1 min angepresst o]

und Trager + Klebstofftyp (Fingertest!)

Es handelt sich um spezielle Klebstoffeinstellungen, fiir die keine allgemeinen Richtwerte angegeben werden kdnnen.

100-250 auf HPL Je nach Typ Stapeldruck, Richtet sich nach Typ und d)
oder Trager plan lagern! Hartersystem

180-300 auf HPL Extrem kurz Druck- 195-220 °C e)
oder Trdger walze (Klebstoffauftragstemperatur)

ein Verziehen des Verbundelements oder ein vorzeitiges Trocknen der Klebstoffschicht zu vermeiden.
21 bar =1 kp/cm? = 0,1 N/mm?2 = 100 k Pa
3 Zur Berechnung des Pressdrucks bei hydraulischen Pressen vgl. Anhang (Ziff. 8)

“ Die Presszeit ist nicht immer identisch mit der Zeit bis zum Erreichen der Endfestigkeit. Bis zur Weiterbearbeitung nach dem Pressvorgang ist je nach Verfahren

eine ausreichende Zeitspanne notwendig.




DIE PRESSTEMPERATUR

Zur Herstellung spannungsfreier Duropal-HPL-Elemente ist eine Presstemperatur von ca.
20 °C empfehlenswert. Bei hoheren Temperaturen kdnnen die Abbindezeiten herabgesetzt
werden. Beim Pressen sollten 60 °C generell nicht {iberschritten werden. Ein Verziehen und
eine Veranderung der Oberfldche konnten die Folge sein.

Bei Spezialverklebungen mit héheren Presstemperaturen beachten Sie bitte die folgenden
Pauschalrichtwerte, um Materialschdaden zu verhindern. Bei Leimsystemen, die doch eine
hohere Temperatur erfordern, halten Sie bitte Rlicksprache mit uns.

Temperatur Zeit
70 °C 10 min
80 °C 5 min
90 °C 3 min

100 °C 2 min

DAS AUFTRAGEN DES KLEBSTOFFS UND DAS PRESSVERFAHREN

VerteilenSieden KlebstoffgleichmdRigundsparsamiiberdie gesamte Fldche. BeiDuropal-HPL-
Elementen miissen beide Seiten mit derselben Klebstoffmenge versehen werden, um Verzugs-
erscheinungen zu vermeiden. Dies gilt besonders fiir wasserhaltige Klebstoffsysteme.

ALLGEMEINE BERECHNUNG DES PRESSDRUCKS BEI HYDRAULISCHEN PRESSEN
Fiir die Einstellung des richtigen Pressdrucks bei unterschiedlichen Plattenabmessungen ist
es wichtig, den Kolbendruck und den entsprechenden Manometerdruck zu berechnen.

Bitte wenden Sie folgende Formel fiir pauschale Berechnungen an:

notwendiger Pressdruck in bar Plattenflache in cm? .
X = Manometerdruck in bar

Anzahl der Kolben Kolbenfldache in cm?

Kolbenflache = r21T

DIE ANWENDUNG EINZELNER KLEBSTOFFE ERLAUTERN WIR IHNEN IM FOLGENDEN:

a) DISPERSIONSKLEBSTOFFE

Dazu gehdren PVAc-Leime und Zweikomponenten-PVAc-Dispersionsleime. Klebstoff mit der
Zahnspachtel oder dem Handroller auftragen, maschinell ist dies auch mit Leimauftrags-
maschinen oder mit Vierwalzenmaschinen moglich. Das Kaltpressen erfolgt mit Schraubzwingen,
Spindelpressen oder Ein-/Mehretagenpressen, das Warmpressen mit Ein- oder Mehretagen-
pressen, Kurztaktpressen, Rollenpressen oder Doppelbandpressen. Beachten Sie die strenge
Einhaltung der Presszeiten/-temperaturen bei geringem und gleichmdRigem Klebstoffauftrag.

b) KONDENSATIONSHARZ-KLEBSTOFFE

Dazu gehoren z.B. Harnstoffharz, Melamin-Harnstoff-Harz, Phenolharz und Resorcinharz.
Phenol- und Resorcinharz werden vorwiegend fiir Duropal-HPL-Elemente eingesetzt, die einen
hohen Widerstand gegen Flammeneinwirkung erfordern. Kondensationsharz-Klebstoffe be-
notigen entsprechende Zusdatze, um die Klebstofffuge elastisch zu gestalten. Die Richtwerte
konnen je nach Hartertyp variieren. Verunreinigungen durch Klebstoff- oder Hdrterreste lassen
sichvon der Duropal-HPL-0berflache nach Verklebung nicht mehr entfernen, ohne das Material
zu beschadigen. Achten Sie daher zuvor aufrestlose Entfernung. Fiir das Kalt- und Warmpressen
gelten dieselben Werkzeugvorgaben wie bei Dispersionsklebstoffen.
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¢) KONTAKTKLEBSTOFFE

Ohne Harter: Beim Auftragen mit einem Zahnspachtel sollte die Auftragsrichtung bei Trager
und Schichtstoff im rechten Winkel zueinander stehen. Generell kann auch mit Pinsel oder
maschinell mit Spritz- und GieRanlagen aufgetragen werden. In jedem Fall ist gro3te Sorgfalt
bei der Verarbeitung und gutes Abliiften zu gewdhren. Kontaktklebstoffe erfordern einen
kurzen, kraftigen Anpressdruck. Die offene Zeit kann durch eine beschleunigte Trocknung der
Klebstofffilme herabgesetzt werden, vermeiden Sie dabei jedoch eine Ubertrocknung.
Eingetrocknete Klebstofffilme konnen durch Hitze, z.B. Infrarotstrahlung wieder reaktiviert
werden. Das Pressverfahren erfolgt wie beschrieben.

Mit Harter: Dieser Klebstoff ermoglicht eine hdohere Beanspruchbarkeit und Temperatur-
bestandigkeit der Fuge. Fiir ndhere Informationen halten Sie bitte Riicksprache mit dem
Hersteller.

d) REAKTIONSKLEBSTOFFE

Allgemein giiltige Verarbeitungsempfehlungen kdnnen hier nicht gegeben werden, da diese
Kategorie in unterschiedliche Typen unterteilt und nur fiir Spezialverklebungen angewandt
wird.

e) SCHMELZKLEBSTOFFE
Finden hauptsdchlich Einsatz bei der Kantenverklebung.

7.6.5 DAS POSTFORMEN

DAS TRAGERMATERIAL

Wichtig ist ein Material, das eine iiber den gesamten Querschnitt gleichmaRige Verteilung
der SpangroRe bzw. —dicke hat, so z. B. Spanplatten oder MDF. Grobe Spane in der Spanplatten-
Mittelschicht konnen je nach Giite der Frasung zu Rissbildungen im HPL fiihren.

PROFILFRASEN

Achten Sie beim Profil auf gleichmé&Rige Ubergidnge zwischen Rundung und Fliche sowie auf
einen sauberen Schliff. Der Radius eines nachgeformten Produktes wird als Radius des
profilierten Tragermaterials definiert.

KONDITIONIEREN
Achten Sie auf die Empfehlungen zur Lagerung und Vorbehandlung. Das Formungsergebnis
kann bei Abweichungen, besonders bei zu trockener Umgebung, negativ beeinflusst werden.

KLEBSTOFFVERFAHREN ZUM NACHFORMEN UND UMMANTELN

Um Rissbildungen zu vermeiden sind Klebstoffiiberschiisse restlos zu entfernen. Insbesondere
gilt dies im Ubergang zwischen Rundung und Fldche. Fiir Duropal-HPL und Gegenzug ist
derselbe Spezial-Klebstoff zu verwenden, z. B. PVAc-Leim oder Kontaktklebstoff.

VERFAHREN IN ABHANGIGKEIT DER ANLAGEN-KONFIGURATION (BEISPIELHAFT)

Das Durchlaufverfahren ist in folgende Schritte gegliedert:

- Trdgermaterial sagen und profilfrasen

- Duropal-HPL (Normtyp P = nachformbar) und Gegenzug verpressen

- Gegenzugkante frasen

- Klebstoff auf Duropal-HPL-Unterseite und -Kante auftragen (ca. 120 —180 g/m?)

— Nachformen bei 160-210 °C. Ein Probeversuch ist angebracht. Bei kontinuierlichem
Nachformen sollte die Vorschubgeschwindigkeit 11-17 m/min betragen.

- Uberstehendes Duropal-HPL entfernen Sie mit der Grobfrise, anschlieRend mit der
Feinfrdse bei einem Winkel von ca. 30°.
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DIE WARMEUBERTRAGUNG

Prinzipiell kbnnen zwei verschiedene Methoden angewandt werden.

— Infrarot-Wdrme: stationdr oder im Durchlauf.

- Direkt einwirkende Wdarme: stationadr.

Bei beiden Systemen ist eine geniigend hohe Wdarmeeinwirkung zu beachten, um die an-
schlieBende Nachformung zu gewdhrleisten. Diinne Duropal-Hochdruckschichtstoffe bendti-
gen nur eine kurze Aufheizzeit und miissen entsprechend schneller bearbeitet werden. Beim
kontinuierlichen Nachformen sollte das Biegen am Ende der Heizzone beginnen.

Jegliche Maschinenanlagen sollten vor dem eigentlichen Nachformverfahren auf ihre Ideal-
dosierung eingefahren werden, denn jedes Material spricht auf eine andere Geschwindigkeit
und Temperatur an. Wichtig ist, dass Duropal-HPL eine im gesamten Querschnitt einheit-
liche Warme erfdahrt, bevor Sie den Biegeprozess einleiten. Die entsprechend erforderliche
Temperatur hangt von der Schichtstoffstarke, Oberflachenstruktur und dem Biegeprofil ab.
Bei kontinuierlich arbeitenden Maschinen ist die maximale Heizleistung bei entsprechend
variabler Geschwindigkeit einzustellen. Kontinuierliches Nachformen sollte moglichst mit
einem fest installierten Biegedorn erfolgen.

Beistationdren Maschinen sollten Sie einen Probelaufunternehmen, um die optimale Warme-
einwirkung in Bezug auf die Biegegeschwindigkeit zu ermitteln. Idealerweise ist mit hoher
Temperatur zu beginnen und die Geschwindigkeit entsprechend anzupassen. Mit Heizschiene
ist die Anfangsdauer gering zu halten und beim Nachformen kontinuierlich zu gewdhren.
Vermeiden Sie eine zu geringe Temperaturzufuhr, um Rissbildung zu umgehen. Verfarbungen
konnen bei zu hoher Temperatureinwirkung auftreten, teilweise auch mit Rissbildung,
Verformung oder Blasenbildung einhergehen.

POSTFORMING-EIGENSCHAFTEN VON DUROPAL-ECHTMETALL-LAMINATEN

Samtliche Duropal-Echtmetall-Laminate werden in Postforming-Qualitdt hergestellt. Bei
einer Dicke von 0,8 mm ist fiir gebiirstete Oberflachen ein Radius groRer oder gleich 8 mm,
bei glatten Oberflachen ein Radius ab 10 mm aufwarts realisierbar.
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8. MONTAGE VON DUROPAL-FENSTERBANKEN
Beachten Sie bitte bei der Montage unserer Duropal-Fensterbdnke die folgenden Einbau-
empfehlungen.

8.1 EINBAU/BEFESTIGUNG

Duropal-Fensterbdanke sind hochwertige Verbundelemente aus Duropal-Hochdruckschichtstoff
(HPL) und einer Holzspanplatte E1 und sind leicht zu verarbeiten. Sie werden auf einer im
Briistungsbereich verdiibelten Unterkonstruktion (Spanplattenstreifen V100 oder entsprechen-
den Schichtholzstreifen) verklebt. Auch die Verklebung mit PU-Kleber auf einer entsprechend
vorbereiteten Tragplatte ist moglich. Auf Lochziegeln ist eine Verlegung mit untergeschraubten
Ankerschrauben in Ansetzbinder (Gips) moglich. Ist aus baulichen Griinden das Einlegen der
Duropal-Fensterbank in ein geschlossenes, groRBvolumiges Mdortelbett erforderlich, so ist
zwischen Duropal-Fensterbank und Mortelbett eine Feuchtigkeitssperre (z. B. Dachpappe,
Alufolie) einzubauen. Wo eine durchgehende Unterlage nicht vorgesehen ist, z. B. bei Konsolen,
ist die Befestigung der Duropal-Fensterbank an mindestens drei Punkten notwendig, um
Durchbiegungen oder Verzugserscheinungen zu vermeiden. Von Zweipunktauflagen wird ab-
geraten. Der Abstand der Halterungen zueinander richtet sich im Wesentlichen nach der zu
erwartenden Belastung, sollte aber 80 —100 c¢m nicht iiberschreiten.

8.2 VERBINDUNG UND ABDICHTUNG ZUM MAUERWERK

Hier haben sich plastische Dichtmassen, die in Tubenform erhdltlich sind, bewdhrt. Sie sorgen
filir einen dichten Abschluss zwischen Putz und Duropal-Fensterbank und verhindern auBer-
dem das Eindringen von Feuchtigkeit. Besonders gute Abdichtungen erreicht man, wenn die
Duropal-Fensterbdnke vor dem Aufbringen der Dichtmasse, z. B. Silikon, entfettet und mit
einem Primer vorbehandelt werden.

8.3 ABSTAND

Der Abstand vom Heizkdrper zur Duropal-Fensterbank soll 50 mm nicht unterschreiten. Die
Isolierung der Fensterbankunterseite mit Dammmaterial empfiehlt sich und wird bei Warme-
quellen mit hohen Temperaturen erforderlich.
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Duropal-HPL-Solid haben ein hohes Eigengewicht. Ihr Materialwert ist erheblich! Bitte
beachten Sie daher die folgenden Empfehlungen fiir die Behandlung und Verarbeitung.

EMPFEHLUNGEN FUR DIE BEHANDLUNG UND VERARBEITUNG VON DUROPAL-HPL-SOLID

1. TRANSPORT UND LAGERUNG

TRANSPORT

— Bitte verwenden Sie beim Transport von Plattenstapeln ausreichend groRe, plane und
stabile Paletten.

— Die Paletten miissen gegen Abrutschen und die Platten im Stapel gegen Verrutschen
gesichert sein.

— Fremdkorper und scheuernde Verunreinigungen im Plattenstapel sind zu vermeiden, da sie
zu Eindriicken und Beschadigungen fiihren kdnnen.

— Beim Auf- und Abladen die Platten von Hand oder mit Saughebern einzeln anheben,
nicht gegeneinander verschieben oder ziehen.

LAGERUNG

- Optimale Lagerbedingungen erreichen Sie in geschlossenen Raumen unter normalen
Innenraumbedingungen (Temperatur 18 —25 °C, relative Luftfeuchte 50 -65 %).

— Die Lagerung muss stets vollflachig, kantenbiindig, horizontal, auf einer planen Unterlage
und unter Abdeckung mit einer Kunststofffolie erfolgen.

— Die oberste Platte ist unbedingt mit einer Abdeckplatte vollflachig abzudecken.

— Plattenstapel sind in Kunststofffolie einzuschlagen.

N

. KONDITIONIERUNG
Duropal-HPL-Solid sollten vor der Verarbeitung mindestens acht Tage bei 20 °C und 50%
relativer Luftfeuchte zusammen mit dem Trdgermaterial lagern.
Bitte beachten Sie dabei, dass die Materialien keinesfalls zu feucht sind.
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3. VERARBEITUNG
ZUSCHNEIDEN

Fiir Zuschnitte empfehlen sich hartmetall- oder diamantbestiickte Sdgebldtter, wie sie
auch fiir die Duropal-HPL-Bearbeitung verwendet werden.

Bei Duropal-HPL-Solid ist mit einem geringeren Vorschub als bei Duropal-HPL-Elementen
zu arbeiten.

Bei beidseitig dekorativem Kompaktschichtstoff vermeidet man wirksam ein AusreiBen
der unteren Dekorschicht durch Veranderung des Austrittswinkels. Dies kann durch
Variation der Hoheneinstellung des Sdgeblattes erreicht werden — gute Ergebnisse lassen
sich auch durch Unterlegen von Sperrholz, Hartfaserplatten oder Duropal-HPL erzielen.
Optimale Schnittqualitdt der Unterkante erreichen Sie durch ein Vorritzaggregat.

FRASEN UND BOHREN

Zum Frdsen empfehlen wir hartmetall- oder diamantbestiickte Fraswerkzeuge mit hoher
Rundlaufgenauigkeit, um Rattermarkierungen zu minimieren. Fiir GroRserien hat sich der
Einsatz von Spezialfraskopfen bewadhrt.

Wegen des hohen Schnittdrucks ist eine sichere Werkstiick- und Werkzeugfiihrung un-
erldsslich.

Schnittmarkierungen auf der Frasflache sind unvermeidlich. Sie konnen bei mechanischer
Flihrung durch Frdsen im Gleichlauf verringert werden. AnschlieBend kdonnen verblie-
bene Markierungen durch Schleifen und Polieren beseitigt werden.

Weitere Verbesserungen im Aussehen der Kante erreicht man durch Behandlung mit
silikonfreien Mobeldlen.

Frei stehende Ecken und Kanten sind grundsatzlich anzufasen, um eine Verletzungsgefahr
zu vermeiden.

Zum Bohren sind Bohrer fiir Kunststoffe am besten geeignet.

Die Arbeit auf einer festen Unterlage sowie eine stetige Verringerung der Vorschub-
geschwindigkeit verhindern ein Aussplittern des Duropal-HPL-Solid auf der Austrittsseite.
Verwenden Sie fiir Durchbohrungen bevorzugt Bohrer mit einem Spitzenwinkel von 50 -
60°.

Beachten Sie bei Anbohrungen, dass ein Minimum an Plattenmaterial erhalten bleibt.
So bendtigen Sie fiir Sacklochbohrungen mindestens 1,5 mm und fiir Bohrungen parallel
zur Plattenebene mindestens 3 mm Restdicke.

In alle Duropal-HPL-Solid kdnnen problemlos Gewinde eingeschnitten und selbst-
schneidende Schrauben eingesetzt werden.

INNENAUSSPARUNG UND AUSSCHNITTE

Bei Innenaussparungen und Ausschnitten sollten die Ecken besonders sorgfdltig und
groRziigig gerundet werden.
Der Innenradius muss mindestens 5 mm betragen.

KLEBEN VON FLACHENMATERIAL

Die Klebeverbindungen sind so auszufiihren, dass die Dimensionsanderungen des
Duropal-HPL-Solid nicht behindert werden. Aullerdem muss beachtet werden, dass die
Platten alle in der gleichen Laufrichtung geklebt werden.
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POSTFORMING

Der zu verformende Bereich ist einseitig bis auf ca. 1 mm, abhdngig vom gewiinschten
Radius, auszufrasen.

Wahrend des Frasvorgangs ist eine Uberhitzung zu vermeiden und eine exakte Werkzeug-
und Werkstiickfiihrung sicherzustellen, um die Nachformeigenschaften nicht zu gefdahrden.
Unter Warme wird der Duropal-HPL-Solid in einer stationdren Biegeanlage geformt.
Nach dem Abkiihlen des geformten Duropal-HPL-Solid wird der verbleibende Hohlraum
noch in der stationdren Biegeanlage mit hdartendem Kunstharz ausgegossen oder durch
Einsetzen von Passstlicken verfestigt.

BEFESTIGUNGEN

Zur Befestigung von starren Gegenstanden (z. B. Profile, Leisten, Beschldge) sind bei durch-
gehenden Verschraubungen die Bohrldcher in Duropal-HPL-Solid groRer zu dimensionie-
ren. Bei nicht durchgehenden Verschraubungen (z. B. Spreizdiibeln) sind die Bohrlécher
der zu befestigenden Gegenstdnde ebenfalls grolRer zu wdhlen. Auch hier empfiehlt sich
die Verwendung einer Gleitfolie zwischen Gegenstand und Duropal-HPL-Solid.
Selbstschneidende Schrauben mit geringer Steigung ergeben gute Schrauben-Auszugs-
festigkeitswerte. Es muss jedoch in jedem Fall vorgebohrt werden! Dabei ist der Loch-
durchmesser jeweils um eine Gewindetiefe kleiner als der Schrauben-AuBendurchmesser
zu wdhlen. Beim Eindrehen von Schrauben muss das Bohrloch mindestens 1 mm tiefer
sein als die Eindringtiefe der Schraube. Schrauben sollten vor dem Eindrehen gefettet
werden.

Die hochste Schrauben-Auszugsfestigkeit erreicht man bei Verwendung von Spreizdiibeln -
diese diirfen jedoch keine schneidenden Grate haben. Die Restdicke des Duropal-HPL-
Solid muss mindestens 1,5 mm betragen! Der Einsatz von Spreizdiibeln parallel zur
Plattenebene wird nicht empfohlen.

Fiir eine durchgehende Befestigung sind die Bohrlocher mindestens 2-3 mm grofer zu
wadhlen als der Durchmesser der Befestigungsmittel. Die notwendige Bewegungsfreiheit
kann auch durch die Verwendung elastischer Hiilsen (z. B. aus Polyamid) erreicht werden.

TUREN

Kleinformatige Tiiren (z. B. fiir Mobel) aus Duropal-HPL-Solid lassen sich mit zwei Bandern
einbauen.

GroRformatige Tiiren fiir Sanitdarzellen und Umkleidekabinen sollten an mehr als zwei
Bdndern befestigt sein, damit die ndtige Formstabilitat gewdhrleistet ist.

Bei der Wahl der Bander ist auf das erforderliche Dehnspiel fiir den Duropal-HPL-Solid zu
achten. Um dieses klein zu halten, soll das Tiirblatt in Langsrichtung aus der Platte ge-
schnitten werden. Die Rahmenkonstruktion muss stabil, eben und spannungsfrei sein;
auch die Tiirfallen, Schldsser sowie evtl. notwendige Gummidichtungen diirfen keine
standigen Spannungen in das Tiirblatt einbringen.

Standiger Einfluss von erhohter Luftfeuchtigkeit und/oder hoher Temperatur auf einer
Seite derTiir kann zum Verzug der Platte fiihren. Daherist fiir eine ausreichende Zirkulation
zu sorgen.
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MONTAGE

Unterkonstruktion und Duropal-HPL-Solid verdndern sich unter dem Einfluss relativer

Luftfeuchte und Temperaturen. Bei der Montage muss daher auf geniigend Spiel bei der

Befestigung geachtet werden, damit sich Unterkonstruktion und Beplankung entspre-

chend bewegen kdénnen.

Bei Verkleidungen ist weiterhin zu beachten:

— Die Stabilitat einer Verkleidung wird von der Unterkonstruktion und der Dicke des
Verkleidungsmaterials bestimmt.

- Die Unterkonstruktion muss gegen Korrosion und Verrottung geschiitzt werden.

— Fiir eine ausreichende Hinterliiftung ist zu sorgen. Bei unzureichender Hinterliiftung
kann es durch unterschiedliche klimatische Verhdltnisse an der Vorder- und Riickseite
zu Verzugserscheinungen kommen. Sollte aus baurechtlichen Griinden keine ausrei-
chende Hinterliiftung gegeben sein, muss unsere Duropal-HPL-Solid-Qualitdt Duropal-
HPL-Solid FR mit Feuchtigkeitssperre eingesetzt werden, um den Verzugserscheinungen
entgegenzuwirken.

- Dem Duropal-HPL-Solid muss Bewegungsfreiheit (Dehnen und Schwinden) gelassen
werden.

Ein besonderer Vorteil des Duropal-HPL-Solid ist, dass Fugen bzw. Teilungen der Platten

so angeordnet werden konnen, dass Installationen auch spdter zugdnglich sind.
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BITTE BEACHTEN SIE UNSERE HINWEISE ZUR REINIGUNG UND PFLEGE VON DUROPAL-HPL!

Die folgenden Angaben beziehen sich auf die Oberflachen von dekorativen Duropal-HPL nach
EN 438 und aus ihnen gefertigten Elementen. Die Reinigungshinweise gelten sowohl fiir
Verunreinigungen bei normalem Gebrauch wie auch fiir grobere Verschmutzungen, die bei
Verarbeitung und Montage von Duropal-HPL-Elementen entstehen kdnnen.

Die Reinigung der Duropal-Echtmetall-Laminate erfolgt mit einem weichen Tuch und einem
milden Reinigungsmittel ohne schleifende Bestandteile. Hartndckige Flecken werden mit
Reinigungsbenzin entfernt. Der Gebrauch von Aceton ist nicht zu empfehlen.

ALLGEMEINE HINWEISE

Duropal-HPL bedarf wegen seiner widerstandsfahigen, hygienischen und geschlossenen
Oberflache keiner besonderen Pflege. Es ist leicht zu reinigen.

Besondere Pflegemittel sind liberfliissig. Mobelpolituren und wachshaltige Reinigungsmittel
diirfen nicht verwendet werden. Bei der Reinigung sollten Sie auf die Verwendung moglichst
schonender Mittel achten. Insbesondere diirfen Sie keine Mittel verwenden, die scheuernde
Bestandteile enthalten.

Mitunter miissen bei Verschmutzungen spezielle Mittel eingesetzt werden, die dtzend,
[6sungsmittelhaltig oder brennbar sein kdnnen. In diesen Fdllen sind die einschlagigen
Unfallverhiitungsvorschriften zu beachten und die Raume ausreichend zu beliiften. Die
werkseitigaufgebrachteVarianten-KennzeichnungbestehtauswasserloslicherStempelfarbe
und ist daher ausschlieRlich mit Wasser zu entfernen.

REINIGUNGSEMPFEHLUNGEN

In den Ausfiihrungen sind Reinigungshinweise sowie beispielhaft Erlauterungen zu spezi-
ellen Problemen aufgefiihrt. Es ist selbstverstandlich, dass stets zuerst mit der mildesten
Methode begonnen werden sollte.

Leichte, frische Verschmutzung

Normale Verschmutzung, langere Einwirkung

Starke, hartnackige Verschmutzung, alte Flecken
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STAUB, SCHMUTZ, STAUB-FETT-GEMISCH, BLEISTIFT, KREIDE

Papierwischtiicher; weiche, saubere Tiicher (trocken o. feucht); Schwamm o. A.
Bei Feuchtreinigung mit saugfahigen Papierwischtiichern nachreiben.

Reines, heiBes Wasser, reine Putzlappen oder Tiicher, weicher Schwamm oder Biirste. Besonders
geeignet sind in heiRes Wasser getauchte Mikrofasertiicher. Ubliches Reinigungsmittel ohne scheu-
ernde Bestandteile, Waschpulver, Schmierseife oder Kernseife je nach Verschmutzungsgrad ein-
wirken lassen, anschlieBend restlos entfernen, um Schlierenbildung zu vermeiden. Mit saugfahigen,
sauberen Lappen (besser Papierwischtiichern) trockenwischen, Lappen haufig wechseln.

FETT, OL, FINGERABDRUCKE, FILZ- UND MARKIERUNGSSTIFT, TINTE, NIKOTINABLAGERUNGEN, GUMMIABRIEB
Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.
Organische Losungsmittel, z. B. Aceton, Spiritus, Benzin, Nagellackentferner.

Waschmittel oder aus Waschmittel und Wasser hergestellten Brei iiber Nacht einwirken lassen;
Fllissigreiniger mit feinster Polierkreide. Nicht bei Hochglanz-Oberflichen verwenden! Milde
Bleichmittel (mit Vorbehalt). Anwendung sollte nur gelegentlich erfolgen! Bleichmittel ist nach
kurzfristiger Einwirkdauer (10 = 15 Minuten) restlos zu beseitigen!

KALKRESTE, KALKRANDER (WASSERRANDER), ROST

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Waschmittel oder aus Waschmittel und Wasser hergestellten Brei liber Nacht einwirken lassen;
Fliissigreiniger mit feinster Polierkreide. Nicht bei Hochglanz-Oberflichen verwenden! Milde
Bleichmittel (mit Vorbehalt). Anwendung sollte nur gelegentlich erfolgen! Bleichmittel ist nach
kurzfristiger Einwirkdauer (10 — 15 Minuten) restlos zu beseitigen! Bei besonders fest haftenden
Kalkverunreinigungen evtl. auch sdurehaltige Reinigungsmittel verwenden (10 %ige Essig- oder
Zitronensdure).

KAFFEE, TEE, FRUCHTSAFTE, ZUCKERLOSUNGEN

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Waschmittel oder aus Waschmittel und Wasser hergestellten Brei iiber Nacht einwirken lassen;
Fliissigreiniger mit feinster Polierkreide. Nicht bei Hochglanz-Oberflichen verwenden! Milde

Bleichmittel (mit Vorbehalt). Anwendung sollte nur gelegentlich erfolgen! Bleichmittel ist nach
kurzfristiger Einwirkdauer (10 = 15 Minuten) restlos zu beseitigen!



WACHSRESTE, WACHSKREIDE
Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide. Organische Losungsmittel,
z. B. Aceton, Spiritus, Benzin, Nagellackentferner. Paraffin- und Wachsreste mechanisch abtragen.
Kratzer vermeiden, Kunststoff- oder Holzspachtel verwenden. Reste mit Loschpapier abbligeln.

Waschmittel oder aus Waschmittel und Wasser hergestellten Brei iiber Nacht einwirken lassen;
Fliissigreiniger mit feinster Polierkreide. Nicht bei Hochglanz-Oberflichen verwenden! Milde
Bleichmittel (mit Vorbehalt). Anwendung sollte nur gelegentlich erfolgen! Bleichmittel ist nach
kurzfristiger Einwirkdauer (10 = 15 Minuten) restlos zu beseitigen!

LIPPENSTIFT, SCHUHCREME, BOHNERWACHS, WACHSPOLITUR, ALLSTIFT
Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.
Organische Losungsmittel, z. B. Aceton, Spiritus, Benzin, Nagellackentferner.

Waschmittel oder aus Waschmittel und Wasser hergestellten Brei iiber Nacht einwirken lassen;
Fliissigreiniger mit feinster Polierkreide. Nicht bei Hochglanz-Oberflichen verwenden! Milde
Bleichmittel (mit Vorbehalt). Anwendung sollte nur gelegentlich erfolgen! Bleichmittel ist nach
kurzfristiger Einwirkdauer (10 = 15 Minuten) restlos zu beseitigen!

BAKTERIOLOGISCHE VERUNREINIGUNGEN (SEIFENRESTE, HAUTEPITHEL, KRANKHEITSERREGER,
BLUT, URIN, KOT)

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.
Zusatzliche Behandlung mit Desinfektionsmittel nach den einschldgigen Bestimmungen. Dampf-
reinigung ist moglich.

Waschmittel oder aus Waschmittel und Wasser hergestellten Brei iiber Nacht einwirken lassen;
Fllissigreiniger mit feinster Polierkreide. Nicht bei Hochglanz-Oberflichen verwenden! Milde
Bleichmittel (mit Vorbehalt). Anwendung sollte nur gelegentlich erfolgen! Bleichmittel ist nach
kurzfristiger Einwirkdauer (10 = 15 Minuten) restlos zu beseitigen!



SCHATTIERUNGEN NACH BEHANDLUNG MIT LOSUNGSMITTELN (SCHLIEREN)
Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

WASSERLOSLICHE FARBEN, BEIZEN, DISPERSIONSFARBEN, KLEBSTOFFE, DISPERSIONEN (PVAC)
Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.
Wasser oder organische Losungsmittel.

Mit Wasser oder organischen Losungsmitteln aufweichen, dann abschdlen bzw. abziehen.

LOSUNGSMITTELHALTIGE LACKE, FARBEN UND KLEBSTOFFE (LACKRESTE, -SPRITZER, SPRAY- UND
STEMPELFARBE)

Organische Losungsmittel.

Organische Losungsmittel, z. B. Aceton, Spiritus, Benzin.

Bei serienmadRiger Verarbeitung von Klebstoffen und Lacken empfiehlt sich eine vorherige
Riicksprache mit dem Hersteller, welche Reinigungsmittel am besten fiir die Entfernung maoglicher

fertigungsbedingter Verschmutzungen geeignet sind.

Mit Wasser oder organischen Losungsmitteln aufweichen, dann abschdlen bzw. abziehen.
Farbstoffreste konnen nach dem Austrocknen gelegentlich mechanisch entfernt werden.

ZWEIKOMPONENTENLACKE UND -KLEBSTOFFE SOWIE KUNSTHARZE, Z.B. HARNSTOFFHARZ

Diese sofort entfernen! Wasser oder organische Losungsmittel.

Reinigung nur vor der Aushdrtung moglich!

Unmittelbar nach dem Kontakt mit Wasser oder organischen Losungsmitteln entfernen.

Bei serienmdRiger Verarbeitung von Klebstoffen und Lacken empfiehlt sich eine vorherige
Riicksprache mit dem Hersteller, welche Reinigungsmittel am besten fiir die Entfernung moglicher

fertigungsbedingter Verschmutzungen geeignet sind.

Keine Reinigung mehr moglich! Reste von ausgehdrteten Kondensations- und Reaktionsharz-
Klebstoffen lassen sich nach der Aushdrtung im Allgemeinen nicht mehr entfernen.

SILIKONE, DICHTMASSEN, MOBELPFLEGEMITTEL
Trocken abreiben; Silikonentferner.

Silikonentferner.
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WICHTIGE HINWEISE

Wahrend der Gebrauchsdauer Duropal-HPL-0Oberflachen bitte regelmaRig reinigen. Besondere
Pflegemittel sind generell nicht n6tig. Schlieren konnen bei der Reinigung mit organischen,
dlhaltigen Losungsmitteln (z. B. Reinigungsbenzin) entstehen wie auch durch kaltes Wasser
und mehrfach gebrauchte Tiicher oder Fensterleder. Um alle Reinigungen schattierungs- und
schlierenfrei durchzufiihren, empfiehlt sich nach dem Nachspiilen mit heiBem Wasser das
Nachtrocknen mit haushaltsiiblichen Papierwischtiichern.

Mobelpolituren und wachshaltige Reinigungsmittel neigen dazu, Strukturierungen der
Duropal-HPL-0berflachen zu fiillen und sich zu einer schmutzbindenden Schicht aufzubauen.
Zur regelmaRigen Reinigung bitte keine scheuernden oder schleifenden Mittel verwenden,
ebenso sind Mobelpolituren, Mobelputz- und Bleichmittel zu vermeiden Reinigungsmittel
mit starken Sduren oder Salzen beschddigen die Oberfldche (Entkalker auf Basis von Ameisen-
und Aminosulfonsaure, Abflussreiniger, Salzsaure, Silberputzmittel und Backofenreiniger).

BEI REINIGUNG MIT LOSUNGSMITTELN BITTE BEACHTEN:

- Unfallvorschriften

- Fenster 6ffnen

- keine offenen Flammen

Bei Fragen stehen wir Ihnen gerne und jederzeit zur Verfligung.

ABSCHLUSSERKLARUNG:
Alle hier enthaltenen Angaben basieren auf dem gegenwartigen Stand von Wissenschaft und Technik. Sie

stellen keine Garantie dar. Es liegt in der persdonlichen Verantwortung des einzelnen Anwenders der in
diesem Datenblatt beschriebenen Produkte, die bestehenden Gesetze und Vorschriften zu beachten.
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