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VIELSEITIGER CHARAKTER:
DIE PRODUKTEIGENSCHAFTEN 

Damit können Sie rechnen: Unsere Duropal-Hochdruckschichtstoffe (HPL) sind widerstands-

fähig, vielfältig einsetzbar und in vielen attraktiven Dekoren erhältlich. Um eine bestmögliche 

Produktnutzung und anhaltende Ästhetik zu gewährleisten, 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 Oberflächen-

verarbeitung betrifft, gibt es leichte Unterschiede zwischen Duropal-HPL und Duropal-HPL-

Solid. Alle anderen Punkte gelten für beide Hochdruckschichtstoffe.

1. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN
Die Oberflächenbeständigkeit von Duropal-HPL sowie Duropal-HPL-Solid ist beim Kontakt 

mit den meisten gebräuchlichen Chemikalien und Substanzen gegeben. Reinigungsmittel 

wie Aceton und Substanzen wie Essig, Kaffee oder Blut hinterlassen keine Rückstände auf der 

Oberfläche. 

Es treten ebenfalls keine Veränderungen der Oberfläche ein, wenn die folgenden beispielhaft 

aufgeführten Substanzen verschüttet werden und nur kurzfristig (10–15 Minuten) einwirken. 

Die Platten müssen somit innerhalb von 10–15 Minuten mit einem nassen Tuch abgewischt 

und trockengerieben werden!

SUBSTANZ CHEMISCHE FORMEL SUBSTANZ CHEMISCHE FORMEL

Ameisensäure (über 10%ig) HCOOH Lacke und Klebstoffe (chemisch härtend)
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Anorganische Säuren (bis 10%ig) Natriumhydrogensulfat NaHSO
4

Arsensäure (bis 10%ig) H
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2
CrO

4
Schwefelsäure (bis 10%ig) H
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Nachfolgend beispielhaft aufgeführte Chemikalien führen zur Zerstörung der Duropal-HPL-

Oberfläche und müssen unmittelbar entfernt werden. Schon nach kurzer Einwirkungszeit wird 

die Oberfläche matt und rau!

Bei häufiger Einwirkung folgender aggressiver Gase kommt es zu Veränderungen der Duropal-

HPL-Oberfläche!

CHEMIKALIE, JEWEILS IN 

KONZENTRATION ÜBER CA. 10% 

CHEMISCHE FORMEL CHEMIKALIE, JEWEILS IN 

KONZENTRATION ÜBER CA. 10%

CHEMISCHE FORMEL

Aminosulfosäure NH
2
SO

3
H Phosphorsäure H

3
PO

4

Arsensäure H
3
AsO

4
Salzsäure HCI

Chromschwefelsäure K
2
Cr

2
O

7 
+ H

2
SO

4
Schwefelsäure H

2
SO

4

Flusssäure HF Bromwasserstoff HBr

Königswasser HNO
3 
+ HCI = 1 : 3

CHEMIKALIE CHEMISCHE FORMEL CHEMIKALIE CHEMISCHE FORMEL

Brom Br
2
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2

Säuredämpfe

Nitrosedämpfe N
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y



DIN EN 438-3: 2005 

ANFORDERUNGEN ZUR ANWENDUNGSKLASSIFIZIERUNG

KLASSIFIZIERUNG FÜR HPL NACH 

DIN EN 438-3: 2005 

DICKE <2 MM

ERREICHTE WERTE VON DUROPAL-HPL

QUALITÄTSKRITERIUM VERFAHREN 

DIN EN 438-2 

BZW. 

PRÜFNORM

EIGENSCHAFT EINHEIT

 

ALPHABETISCHE KLASSIFIZIERUNG*

HDS HGS VGS

HDF HGF VGF

HDP HGP VGP

Beständigkeit gegenüber Oberflächenabrieb Druckdekore 

konventionell

Uni-Dekore Druckdekore 

Spezialeffekte 

10 Abrieb- Umdr. (min.) (IP + FP) /2 1.000 350 150 375–500 500–700 Ca. 50–70

beständigkeit Numerische Klassifizierung 4 3 2 3 3 ** (siehe Fußnote)

Dicke 1,2 mm

25

Dicke 0,8 mm

20

Dicke 0,5 mm

15
Beständigkeit gegenüber Stoßbeanspruchung 

20 Federkraft N (min.) 25 20 15(kleine Kugel)

Numerische Klassifizierung 4 3 2 4 3 2

Struktur tief

4

Struktur mittel

3

Unstrukturiert

2Kratzfestigkeit 25 Kraft Grad 4 3 2

Numerische Klassifizierung 4 3 2 4 3 2

ALLGEMEINE ANFORDERUNGEN UND EIGENSCHAFTEN

Dicke 1,2 mm Dicke 0,8 mm Dicke 0,5 mmMaßbeständigkeit bei erhöhter Temperatur 

17 Maßänderung % (max.) längs 0,45 0,55 0,75 0,45 0,55 0,75

(kumulativ) quer 0,90 1,05 1,25 0,90 1,05 1,25

Beständigkeit gegenüber siedendem Wasser 12 Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 3 3 3  Min. Grad 3

andere Oberfl. 4 4 4 Abhängig von der Oberflächenstruktur 4–5

Beständigkeit gegenüber trockener Wärme (180 °C) 16 Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 3 3 3 Min. Grad 3

andere Oberfl. 4 4 4 Abhängig von der Oberflächenstruktur 4–5

Beständigkeit gegen feuchte Wärme (100 °C) EN 12721 Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 4 3 3 Min. Grad 3

andere Oberfl. 4 4 4 Abhängig von der Oberflächenstruktur 4–5

Fleckenunempfindlichkeit 26 Aussehen Grad (min.) Substanzen 

Gruppen 1 u. 2

5 5 5  Grad 5 

Substanzen 

Gruppe 3

4 4 4 Min. Grad 4

Lichtechtheit (Xenon-Bogenlampe) 27 Kontrast Graumaßstab 4–5 4–5 4–5 Abhängig von Dekor bzw. Farbe 4–5

Beständigkeit gegenüber Wasserdampf 14 Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 3 3 3 Min. Grad 3

andere Oberfl. 4 4 4 Abhängig von Dekor bzw. Farbe 4–5

Beständigkeit gegenüber Zigarettenglut 30 Aussehen Grad (min.) 3 3 3 Min. Grad 3

Rissanfälligkeit bei Beanspruchung 23 Aussehen Grad (min.) 4 4 4 Min. Grad 4

Dicke 5 Dickentoleranz mm HPL-Dicke:  

0,5 bis 1,0 

 Höchstabweichung ±0,10

Anforderung erfüllt

Anforderung erfüllt

Anforderung erfüllt

HPL-Dicke:  

1,0 bis <2,0

 Höchstabweichung ±0,15

Maßhaltigkeit 9 Ebenheit mm/m  Höchstabweichung 60

6 Länge und Breite mm +10/–0

7 Kantengeradheit mm/m  Höchstabweichung 1,5

8 Rechtwinkligkeit mm/m  Höchstabweichung 1,5

Oberflächenbeschaffenheit

Schmutz, Flecken und ähnl. Oberflächenfehler

Fasern, Haare und Kratzer

Abschnitt 4 Sichtprüfung Zulässige Fehlergröße/-länge

mm2/m2 max. 1,0

mm2/m2 max. 10,0

ZUSÄTZLICHE ANFORDERUNGEN AN TYP P  

(NACHFORMBAR) QUALITÄTSKRITERIUM VERFAHREN EIGENSCHAFT EINHEIT HDP HGP VGP ERZIELBARER RADIUS BEI CA. 190 °C BIEGETEMPERATUR

32 10 x HPL-Nenndicke

Dicke 1,2 mm

R: ca. 10 mm

Dicke 0,8 mm

R: ca. 6 mm

Dicke 0,5 mm

R: ca. 3 mm
Nachformbarkeit

Radius mm längs

quer 20 x HPL-Nenndicke N. a. N. a. N. a.

Widerstandsfähigkeit gegen Blasenbildung 34 Dauer bis zur

Blasenbildung

Sekunden Nenndicke <0,8 mm: 10 Dicke 1,2 mm Dicke 0,8 mm Dicke 0,5 mm

Nenndicke 0,8 mm: 15 20 sec 15 sec 10 sec

2.1 MECHANISCHE UND PHYSIKALISCHE 
     EIGENSCHAFTEN VON DUROPAL-HPL
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DIN EN 438-3: 2005 

ANFORDERUNGEN ZUR ANWENDUNGSKLASSIFIZIERUNG

KLASSIFIZIERUNG FÜR HPL NACH 

DIN EN 438-3: 2005 

DICKE <2 MM

ERREICHTE WERTE VON DUROPAL-HPL

QUALITÄTSKRITERIUM VERFAHREN 

DIN EN 438-2 

BZW. 

PRÜFNORM

EIGENSCHAFT EINHEIT

 

ALPHABETISCHE KLASSIFIZIERUNG*

HDS HGS VGS

HDF HGF VGF

HDP HGP VGP

Beständigkeit gegenüber Oberflächenabrieb Druckdekore 

konventionell

Uni-Dekore Druckdekore 

Spezialeffekte 

10 Abrieb- Umdr. (min.) (IP + FP) /2 1.000 350 150 375–500 500–700 Ca. 50–70

beständigkeit Numerische Klassifizierung 4 3 2 3 3 ** (siehe Fußnote)

Dicke 1,2 mm

25

Dicke 0,8 mm

20

Dicke 0,5 mm

15
Beständigkeit gegenüber Stoßbeanspruchung 

20 Federkraft N (min.) 25 20 15(kleine Kugel)

Numerische Klassifizierung 4 3 2 4 3 2

Struktur tief

4

Struktur mittel

3

Unstrukturiert

2Kratzfestigkeit 25 Kraft Grad 4 3 2

Numerische Klassifizierung 4 3 2 4 3 2

ALLGEMEINE ANFORDERUNGEN UND EIGENSCHAFTEN

Dicke 1,2 mm Dicke 0,8 mm Dicke 0,5 mmMaßbeständigkeit bei erhöhter Temperatur 

17 Maßänderung % (max.) längs 0,45 0,55 0,75 0,45 0,55 0,75

(kumulativ) quer 0,90 1,05 1,25 0,90 1,05 1,25

Beständigkeit gegenüber siedendem Wasser 12 Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 3 3 3  Min. Grad 3

andere Oberfl. 4 4 4 Abhängig von der Oberflächenstruktur 4–5

Beständigkeit gegenüber trockener Wärme (180 °C) 16 Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 3 3 3 Min. Grad 3

andere Oberfl. 4 4 4 Abhängig von der Oberflächenstruktur 4–5

Beständigkeit gegen feuchte Wärme (100 °C) EN 12721 Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 4 3 3 Min. Grad 3

andere Oberfl. 4 4 4 Abhängig von der Oberflächenstruktur 4–5

Fleckenunempfindlichkeit 26 Aussehen Grad (min.) Substanzen 

Gruppen 1 u. 2

5 5 5  Grad 5 

Substanzen 

Gruppe 3

4 4 4 Min. Grad 4

Lichtechtheit (Xenon-Bogenlampe) 27 Kontrast Graumaßstab 4–5 4–5 4–5 Abhängig von Dekor bzw. Farbe 4–5

Beständigkeit gegenüber Wasserdampf 14 Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 3 3 3 Min. Grad 3

andere Oberfl. 4 4 4 Abhängig von Dekor bzw. Farbe 4–5

Beständigkeit gegenüber Zigarettenglut 30 Aussehen Grad (min.) 3 3 3 Min. Grad 3

Rissanfälligkeit bei Beanspruchung 23 Aussehen Grad (min.) 4 4 4 Min. Grad 4

Dicke 5 Dickentoleranz mm HPL-Dicke:  

0,5 bis 1,0 

 Höchstabweichung ±0,10

Anforderung erfüllt

Anforderung erfüllt

Anforderung erfüllt

HPL-Dicke:  

1,0 bis <2,0

 Höchstabweichung ±0,15

Maßhaltigkeit 9 Ebenheit mm/m  Höchstabweichung 60

6 Länge und Breite mm +10/–0

7 Kantengeradheit mm/m  Höchstabweichung 1,5

8 Rechtwinkligkeit mm/m  Höchstabweichung 1,5

Oberflächenbeschaffenheit

Schmutz, Flecken und ähnl. Oberflächenfehler

Fasern, Haare und Kratzer

Abschnitt 4 Sichtprüfung Zulässige Fehlergröße/-länge

mm2/m2 max. 1,0

mm2/m2 max. 10,0

ZUSÄTZLICHE ANFORDERUNGEN AN TYP P  

(NACHFORMBAR) QUALITÄTSKRITERIUM VERFAHREN EIGENSCHAFT EINHEIT HDP HGP VGP ERZIELBARER RADIUS BEI CA. 190 °C BIEGETEMPERATUR

32 10 x HPL-Nenndicke

Dicke 1,2 mm

R: ca. 10 mm

Dicke 0,8 mm

R: ca. 6 mm

Dicke 0,5 mm

R: ca. 3 mm
Nachformbarkeit

Radius mm längs

quer 20 x HPL-Nenndicke N. a. N. a. N. a.

Widerstandsfähigkeit gegen Blasenbildung 34 Dauer bis zur

Blasenbildung

Sekunden Nenndicke <0,8 mm: 10 Dicke 1,2 mm Dicke 0,8 mm Dicke 0,5 mm

Nenndicke 0,8 mm: 15 20 sec 15 sec 10 sec

** Druckdekore mit optischen Spezialeffekten: ca. 50–75 U. Nur für vertikale Anwendung geeignet!

1. Buchstabe 2. Buchstabe 3. Buchstabe

H (horizontale Anwendung) oder

V (vertikale Anwendung)

G (allgemeine Zwecke) oder

D (starke Beanspruchung)

S (Standardqualität) oder

P (nachformbar) oder

F (flammhemmend) 

* Erläuterungen zur alphabetischen Klassifizierung:

Andere Kombinationen der Kennzahlen von Abriebbeständigkeit, Stoßfestigkeit und Kratzfestigkeit als die in der 

Tabelle genannten sind möglich.

BEISPIELE FÜR TYPISCHE 
ANWENDUNGEN

BEANSPRUCHBARKEIT KENNZAHLEN DER NUME-
RISCHEN KLASSIFIZIERUNG

ÄQUIVALENTE  
ALPHABETISCHE 
KLASSIFIZIERUNG

AB
R
IE

B
-

B
ES

TÄ
N

D
IG

K
EI

T

ST
O
SS

FE
ST

IG
KE

IT

K
R

AT
ZF

ES
TI

G
K
EI

T

Kassentheken, staat-
liche Einrichtungen 
(Militäreinrichtungen, 
Gefängnisse usw.)

Sehr hohe Beständigkeit 
gegen Oberflächenabrieb, 
sehr hohe Stoßfestigkeit 
und Kratzfestigkeit

4 4 4 HDS (Horizontal heavy- 
duty standard)                                 
HDF (Horizontal heavy-
duty flame retardant)                         
HDP (Horizontal heavy-
duty postforming)

Küchen- und Büro-
arbeitsflächen, Hotel- 
und Restauranttische, 
Wandverkleidungen und 
Türen in öffentlichen 
Bereichen, Innenwände 
von öffentlichen 
Verkehrsmitteln

Hohe Beständigkeit 
gegen Oberflächenabrieb, 
hohe Stoßfestigkeit und 
Kratzfestigkeit

3 3 3 HGS (Horizontal general- 
purpose standard)                        
HGF (Horizontal general-
purpose flame-retardant)                    
HGP (Horizontal general-
purpose postforming)

Frontelemente für 
Küchen-, Bad- und 
Bürozimmermöbel, 
Wandverkleidungen, 
Deckentafeln, Regale  
und Möbelelemente

Mittlere Beständigkeit 
gegen Oberflächenabrieb, 
mittlere Stoßfestigkeit  
und Kratzfestigkeit

2 2 2 VGS (Vertical general- 
purpose standard)                       
VGF (Vertical general-
purpose flame retardant)                        
VGP (Vertical general- 
purpose postforming)

TYPISCHE ANWENDUNGEN UND KLASSIFIZIERUNGSSYSTEM FÜR DUROPAL-HPL



2.2 MECHANISCHE UND PHYSIKALISCHE 
     EIGENSCHAFTEN VON DUROPAL-HPL-SOLID

DIN EN 438-4: 2005 

ALLGEMEINE ANFORDERUNGEN

KLASSIFIZIERUNG HPL-SOLID  

NACH DIN EN 438-4: 2005

ERREICHTE WERTE  

VON DUROPAL-HPL-SOLID

QUALITÄTSKRITERIUM VERFAHREN DIN EN 

438-2 BZW. PRÜFNORM

EIGENSCHAFT EINHEIT CGS* CGF* CGS*

STANDARD

CGF* 

Druckdekore** Uni-DekoreBeständigkeit gegenüber Oberflächenabrieb

10 Abriebbeständigkeit Umdr. (min.) (IP + FP)/2 350 350 375–500 500–700

Beständigkeit gegenüber Stoßbeanspruchung  

(große Kugel)

21 Fallhöhe mm (min.) HPL-Dicke: 2 mm bis <6 mm 1.400 1.400 1.400 1.400

HPL-Dicke: 6 mm 1.800 1.800 1.800 1.800

Kratzfestigkeit 25 Kraft Grad (min.) Glanz-Oberfl. 2 2 2 2

Andere Oberfl. 3 3 3–4 3–4

Beständigkeit gegenüber trockener Wärme (180 °C) 16 Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 3 3 3 3

Andere Oberfl. 4 4 4 4

Beständigkeit gegen feuchte Wärme (100 °C) EN 12721 Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 3 3 3 3

Andere Oberfl. 4 4 4 4

Beständigkeit gegenüber siedendem Wasser 12 Massezunahme % (max.) HPL-Dicke: 2 mm bis <5 mm 5,0 7,0 5,0 7,0

HPL-Dicke: 5 mm 2,0 3,0 2,0 3,0

Dickenzunahme % (max.) HPL-Dicke: 2 mm bis <5 mm 6,0 9,0 6,0 9,0

HPL-Dicke: 5 mm 2,0 6,0 2,0 6,0

Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 3 3 3 3

Andere Oberfl. 4 4 4 4

Maßbeständigkeit bei erhöhter Temperatur 17 Maßänderung (kum.) % (max.) HPL-Dicke: 2 mm bis <5 mm längs 0,4 0,4 0,4 0,4

quer 0,8 0,8 0,8 0,8

HPL-Dicke: 5 mm längs 0,3 0,3 0,3 0,3

quer 0,6 0,6 0,6 0,6

Fleckenunempfindlichkeit 26 Aussehen Grad (min.) Substanzen Gruppen 1 u. 2 5 5 5 5

Substanzen Gruppen 3 4 4 4–5 4–5

Lichtechtheit (Xenon-Bogenlampe) 27 Kontrast Graumaßstab 4–5 4–5 4–5 4–5

Beständigkeit gegenüber Wasserdampf 14 Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 3 3 3 3

Andere Oberfl. 4 4 4 4

Beständigkeit gegenüber Zigarettenglut 30 Aussehen Grad (min.) 3 3 3 3

Spannungs-Rissanfälligkeit 24 Aussehen Grad (min.) 4 4 4 4

Biegemodul EN ISO 178 Beanspruchung Mpa (min.) 9.000 9.000 Anforderung erfüllt

Biegefestigkeit EN ISO 178 Beanspruchung Mpa (min.) 80 80 Anforderung erfüllt

Zugfestigkeit EN ISO 1183-1 Beanspruchung Mpa (min.) 60 60 Anforderung erfüllt

Dicke 5 Dickentoleranz mm HPL-Nenndicke: 2,0 bis <3,0 Höchstabweichung ±0,20 

Anforderung erfüllt

3,0 bis <5,0 Höchstabweichung ±0,30 

5,0 bis <8,0 Höchstabweichung ±0,40 

8,0 bis <12,0 Höchstabweichung ±0,50 

12,0 bis <16,0 Höchstabweichung ±0,60 

16,0 bis <20,0 Höchstabweichung ±0,70 

20,0 bis <25,0 Höchstabweichung ±0,80 

25,0 Zu vereinbaren

Maßhaltigkeit 9 Ebenheit mm/m HPL-Nenndicke: 2,0 bis <6,0 Höchstabweichung 8

Anforderung erfüllt

6,0 bis <10,0 Höchstabweichung 5 

10 Höchstabweichung 3 

6 Länge und Breite mm +10 /-0

7 Kantengeradheit mm/m  Höchstabweichung 1,5 

8 Rechtwinkligkeit mm/m  Höchstabweichung 1,5 

Oberflächenbeschaffenheit 

Schmutz, Flecken und ähnl. Oberflächenfehler

Fasern, Haare und Kratzer

Abschnitt 4 Sichtprüfung mm2/m2 Zulässige Fehlergröße/-länge

Max. 1 Anforderung erfüllt

mm/m2 Max. 10



_ 9

DIN EN 438-4: 2005 

ALLGEMEINE ANFORDERUNGEN

KLASSIFIZIERUNG HPL-SOLID  

NACH DIN EN 438-4: 2005

ERREICHTE WERTE  

VON DUROPAL-HPL-SOLID

QUALITÄTSKRITERIUM VERFAHREN DIN EN 

438-2 BZW. PRÜFNORM

EIGENSCHAFT EINHEIT CGS* CGF* CGS*

STANDARD

CGF* 

Druckdekore** Uni-DekoreBeständigkeit gegenüber Oberflächenabrieb

10 Abriebbeständigkeit Umdr. (min.) (IP + FP)/2 350 350 375–500 500–700

Beständigkeit gegenüber Stoßbeanspruchung  

(große Kugel)

21 Fallhöhe mm (min.) HPL-Dicke: 2 mm bis <6 mm 1.400 1.400 1.400 1.400

HPL-Dicke: 6 mm 1.800 1.800 1.800 1.800

Kratzfestigkeit 25 Kraft Grad (min.) Glanz-Oberfl. 2 2 2 2

Andere Oberfl. 3 3 3–4 3–4

Beständigkeit gegenüber trockener Wärme (180 °C) 16 Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 3 3 3 3

Andere Oberfl. 4 4 4 4

Beständigkeit gegen feuchte Wärme (100 °C) EN 12721 Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 3 3 3 3

Andere Oberfl. 4 4 4 4

Beständigkeit gegenüber siedendem Wasser 12 Massezunahme % (max.) HPL-Dicke: 2 mm bis <5 mm 5,0 7,0 5,0 7,0

HPL-Dicke: 5 mm 2,0 3,0 2,0 3,0

Dickenzunahme % (max.) HPL-Dicke: 2 mm bis <5 mm 6,0 9,0 6,0 9,0

HPL-Dicke: 5 mm 2,0 6,0 2,0 6,0

Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 3 3 3 3

Andere Oberfl. 4 4 4 4

Maßbeständigkeit bei erhöhter Temperatur 17 Maßänderung (kum.) % (max.) HPL-Dicke: 2 mm bis <5 mm längs 0,4 0,4 0,4 0,4

quer 0,8 0,8 0,8 0,8

HPL-Dicke: 5 mm längs 0,3 0,3 0,3 0,3

quer 0,6 0,6 0,6 0,6

Fleckenunempfindlichkeit 26 Aussehen Grad (min.) Substanzen Gruppen 1 u. 2 5 5 5 5

Substanzen Gruppen 3 4 4 4–5 4–5

Lichtechtheit (Xenon-Bogenlampe) 27 Kontrast Graumaßstab 4–5 4–5 4–5 4–5

Beständigkeit gegenüber Wasserdampf 14 Aussehen Grad (min.) Glanz-Oberfl. 3 3 3 3

Andere Oberfl. 4 4 4 4

Beständigkeit gegenüber Zigarettenglut 30 Aussehen Grad (min.) 3 3 3 3

Spannungs-Rissanfälligkeit 24 Aussehen Grad (min.) 4 4 4 4

Biegemodul EN ISO 178 Beanspruchung Mpa (min.) 9.000 9.000 Anforderung erfüllt

Biegefestigkeit EN ISO 178 Beanspruchung Mpa (min.) 80 80 Anforderung erfüllt

Zugfestigkeit EN ISO 1183-1 Beanspruchung Mpa (min.) 60 60 Anforderung erfüllt

Dicke 5 Dickentoleranz mm HPL-Nenndicke: 2,0 bis <3,0 Höchstabweichung ±0,20 

Anforderung erfüllt

3,0 bis <5,0 Höchstabweichung ±0,30 

5,0 bis <8,0 Höchstabweichung ±0,40 

8,0 bis <12,0 Höchstabweichung ±0,50 

12,0 bis <16,0 Höchstabweichung ±0,60 

16,0 bis <20,0 Höchstabweichung ±0,70 

20,0 bis <25,0 Höchstabweichung ±0,80 

25,0 Zu vereinbaren

Maßhaltigkeit 9 Ebenheit mm/m HPL-Nenndicke: 2,0 bis <6,0 Höchstabweichung 8

Anforderung erfüllt

6,0 bis <10,0 Höchstabweichung 5 

10 Höchstabweichung 3 

6 Länge und Breite mm +10 /-0

7 Kantengeradheit mm/m  Höchstabweichung 1,5 

8 Rechtwinkligkeit mm/m  Höchstabweichung 1,5 

Oberflächenbeschaffenheit 

Schmutz, Flecken und ähnl. Oberflächenfehler

Fasern, Haare und Kratzer

Abschnitt 4 Sichtprüfung mm2/m2 Zulässige Fehlergröße/-länge

Max. 1 Anforderung erfüllt

mm/m2 Max. 10
**  Druckdekore mit optischen Spezialeffekten: ca. 50–75 U.  

Nur für vertikale Anwendung geeignet!

1. Buchstabe 2. Buchstabe 3. Buchstabe

C (Kompakt-Schichtpressstoffe) G (allgemeine Zwecke) S (Standardqualität) oder

F (flammhemmend) 

* Erläuterungen zur alphabetischen Klassifizierung:
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3. DUROPAL-ECHTMETALL-LAMINATE MATERIALEIGENSCHAFTEN
Da die Kratzempfindlichkeit im Vergleich zu herkömmlichem Duropal-HPL höher einzustufen 

ist, werden Duropal-Echtmetall-Laminate ausschließlich für 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 können geringe Oberflächenunruhen entstehen. Zudem können 

leichtere Eindrücke sichtbar werden, die nach dem heutigen Stand der Technik als normal 

gelten. Ebenfalls möglich sind leichte Farbtonschwankungen, die den Gesamteindruck im 

Allgemeinen nicht stören. Die genannten Struktur- und Farbabweichungen sind daher 

keine Qualitätsfehler, sondern Beweis dafür, dass es sich um Echtmetall-Oberflächen 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 für den vorbeugenden Brandschutz geeignet und 

in schwer entflammbarer Qualität zur Herstellung von Bauelementen gemäß DIN 4102/B 1 

zugelassen. Für Duropal-HPL gilt: nicht abtropfend, nicht erweichend.

- Baustoffklassen nach DIN 4102

- Postformbare Qualität: B 2 (normal entflammbar)

- Schwer entflammbare Qualität: B 1

-  Anwendung im maritimen Bereich IMO Res. A 653 (16) B, US Coast Guard ASTM E 84 / NFPA 255 (A+C)

5. PHYSIOLOGISCHE EIGENSCHAFTEN
Duropal-HPL und Duropal-Solid sind physiologisch unbedenklich und einsetzbar in Räumen in 

denen Lebensmittel gelagert, behandelt und verzehrt werden. Diese Eigenschaft wird attestiert 

durch eine Unbedenklichkeitserklärung der ISEGA-Forschungs- und Untersuchungs-GmbH 

(geprüft nach DIN EN 1186 bzw. DIN EN 13130).

6. SCHUTZ GEGEN ABSPALTUNG VON FORMALDEHYD AUS TRÄGERMATERIALIEN
Beim Verbund von Duropal-HPL und Träger bildet Duropal-HPL selbst in geringsten Dicken einen 

wirksamen Schutz gegen die eventuelle Diffusion von Formaldehyd aus dem Trägermaterial.

7. ANTISTATISCHES VERHALTEN
Der spezifische Oberflächenwiderstand von Duropal-HPL liegt unter gewöhnlichen Umgebungs-

bedingungen zwischen 1 x 109 und 1 x 1012 Ohm (geprüft nach DIN EN 61340). Die HPL-Oberflächen 

bauen deshalb eine elektrostatische Ladung nicht so leicht auf und ziehen keinen Staub an.

8. GÜTEÜBERWACHUNG
Duropal garantiert für HPL die Einhaltung der folgenden Normen, z.B. hinsichtlich 

der Produkteigenschaften:

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

des Brandverhaltens:

DIN 4102, AFNOR NFP 92.501, B/S 476 – parts 6.7, Önorm B 3800-1
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FARBEN UND OBERFLÄCHEN
Die umfassende Auswahl an Farben und Oberflächenstrukturen unserer Duropal-Hochdruck-

schichtstoffe ermöglicht Ihnen den Einsatz in den verschiedensten Anwendungsbereichen. 

Bei der Auswahl der für Sie geeigneten Lösung beraten wir Sie gerne. Details entnehmen Sie 

bitte unseren aktuellen Broschüren. 

Zur Weiterverarbeitung wird Duropal-HPL verleimfähig in Längsrichtung geschliffen. Für die 

Rückseite von Duropal-HPL-Solid gelten die gleichen Angaben wie für die Vorderseite. 

PRODUKT- UND FARBVERBUND
Ein Dekor – viele Möglichkeiten: Im Produkt- und Farbverbund (FV) können Sie wodego Dekor-

platten (DP), Duropal-Hochdruckschichtstoff (HPL) und Kanten dekorgleich kombinieren – ganz 

nach Ihren Anforderungen.

MEHR- UND MINDERLIEFERUNG
Produktions- und rohmaterialbedingte Minimalfehler, die die Produktqualität nicht be-

einträchtigen und in der 1. Wahl zulässig sind, werden nach der Sortiervorschrift (in Anlehnung 

an die EN 438, Teil 3, und an die internationale ISO-Normung) beurteilt. Außerdem behalten 

wir uns eine produktionsbedingte geringfügige Mehr- oder Minderlieferung entsprechend den 

Duropal Liefervorschriften vor.

LAGERUNG
Optimale Lagerungen erreichen Sie in geschlossenen Räumen unter normalen Innenraum-

bedingungen (Temperatur 18–25 °C, relative Luftfeuchte 50–65 %). Die Lagerung muss stets 

vollflächig, kantenbündig, horizontal, auf einer planen Unterlage und unter Abdeckung 

mit einer Kunststofffolie erfolgen. Die oberste Platte ist mit einer Abdeckplatte vollflächig 

abzudecken.

ENTSORGUNG
Verbrennung: Duropal-HPL und Duropal-HPL-Solid verbrennen absolut unbedenklich und 

können in behördlich genehmigten Industrieverfeuerungsanlagen verbrannt werden.



VERARBEITUNGSEMPFEHLUNG 

DUROPAL-HPL, 
DUROPAL-HPL-SOLID UND 
DUROPAL-HPL-ELEMENTE
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1. TRANSPORT
Bei unverpackten Platten achten Sie bitte unbedingt darauf, dass die 

Platten beim Be- und Entladen angehoben werden. Sie können von der 

Transportfläche auch abgezogen werden, wenn die Dekorseite nicht als 

Reibefläche dient. Kleinere, einzelne Platten sind mit der Dekorseite dem 

Körper zugewandt zu tragen. Bei größeren Formaten wird ein Durchhängen 

der Platten vermieden, indem sie um die Längsachse gewölbt getragen oder 

mit der Dekorseite nach innen aufgerollt transportiert werden. Vermeiden 

Sie in jedem Fall scheuernde Bewegungen. Beim Transport einer größeren 

Menge ist das Stapeln auf Palette zu empfehlen, jedoch immer mit aus-

reichendem Schutz der Dekorseite.

2. LAGERUNG VON HPL
Duropal-HPL muss vor Nässe gut geschützt werden und sollte in Lagerräumen 

mit normalen klimatischen Verhältnissen aufbewahrt werden. Plattenstapel 

werden vollflächig horizontal gelagert – oder schräg gestellt im Winkel von 

80°, wobei darauf zu achten ist, dass die Platten in diesem Fall ganz- 

flächig abgestützt werden und ein Gegenlager auf dem 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 hitzebeständigen Schutzfolie geliefert werden. 
Die Schutzfolie ist spätestens nach sechs Monaten zu entfernen, sonst 
können erschwerter Folienabzug bzw. Klebstoff-Reste auf der Oberfläche 
auftreten.

2.1 LAGERUNG DUROPAL-ECHTMETALL-LAMINATE
Eine optimale Lagerung erreichen Sie in geschlossenen Räumen unter nor-

malen Innenraumbedingungen (Temperatur 18–25 °C, relative Luftfeuchte 

50–65 %). Die Lagerung muss stets vollflächig, kantenbündig, horizontal, 

auf einer planen Unterlage und unter Abdeckung mit einer Kunststofffolie 

erfolgen. Wo dies nicht möglich ist, empfiehlt sich eine Schrägstellung im 

Winkel von 80° bei ganzflächiger Abstützung und mit einem Gegenlager auf 

dem Boden, so dass ein Abrutschen verhindert wird. Die oberste Platte 

ist mit einer Abdeckplatte vollflächig abzudecken. Duropal-Echtmetall-
Laminate werden mit einer bis zu 180 °C hitzebeständigen Schutzfolie 
geliefert. Die Schutzfolie ist spätestens nach sechs Monaten zu entfernen, 
sonst können Beschädigungen der Metall-Oberfläche auftreten.

2.2 LAGERUNG DUROPAL-HPL-ELEMENTE
Auf planer Unterlage, trocken, möglichst 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-
beständigen Schutzfolie geliefert werden. Die Schutzfolie ist spätestens 
nach sechs Monaten zu entfernen, sonst können Beschädigungen der 
Metall-Oberfläche auftreten.

TRANSPORT UND LAGERUNG
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BEARBEITUNG  
DUROPAL-HPL  
DUROPAL-HPL-ELEMENTE

1. TIPPS VORAB: „BITTE BEACHTEN!“
Die Werkzeugbeanspruchung bei einer Bearbeitung von Duropal-HPL ist relativ hoch, da 

die Oberflächenbeschichtung mit Melaminharz eine entsprechende Härte aufweist. Die 

Verarbeitung erfordert daher Werkzeuge mit Hartmetallschneiden, für bestimmte Vorgänge 

auch diamantbestückte Werkzeugschneiden.

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

bitte auf die folgenden Voraussetzungen:

–  Sorgen Sie immer für 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 Aufwölben der Dekorseite ist meist auf unsachgemäße Bearbeitung oder 

ungeeignete Werkzeuge zurückzuführen. Achtung: Entstandene Kerben führen bei späteren 

Temperatur- oder Feuchtigkeitsschwankungen zu Rissbildungen!

–  Wird die Dekorfläche über die Auflagefläche geschoben, achten Sie bitte auf eine Führung 

oder Auflage, die mit dem Duropal-HPL mitläuft. Bei der Bearbeitung mit Maschinen-

werkzeugen können alternativ auch Auflageflächen mit Rillen verwendet werden, die 

gewährleisten, dass die Berührungsfläche möglichst gering ist. 
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2. ZUSCHNEIDEN
2.1 DUROPAL-HPL OHNE TRÄGER
Für das Zuschneiden von Duropal-HPL eignen sich viele Werkzeuge. Bei 

allen ist jedoch auf gewisse Eigenschaften zu achten. 

Die Handsäge
Für einzelne Schnitte sind Sägen mit feinzahnigen, wenig geschränkten 

Sägezahnblättern zu empfehlen. Sägen Sie immer von der Plattenober-

fläche aus in stark geneigtem Winkel.

Der elektrische Knabber
Besonders geeignet für geschweifte Zuschnitte, auch für stationären 

Einbau in Tischflächen verwendbar.

Die Handkreissäge
Die Bearbeitung erfolgt von der Plattenunterseite. Um gerade, saubere 

Schnitte zu machen, bitte immer eine Anschlagleiste verwenden.

Die elektrische Stichsäge
Zur Bearbeitung drehen Sie bitte die Dekorseite nach unten. Achten Sie 

auf eine saubere, idealerweise mit Filz geschützte Unterlage.

Die Tischkreissäge
Die Dekorseite muss immer nach oben zeigen. Die Platte benötigt guten 

Andruck im Bereich des Sägezahnblatts, z.B. durch eine aufgelegte Latte 

oder idealerweise durch höhenverstellbare Druckrollen. Auf eine enge 

Sägenführung und richtigen Blattüberstand ist in jedem Fall zu achten. Mit 

der Tischkreissäge können Platten auch in Stapeln zugeschnitten werden.

Hartmetallbestückte Kreissägeblätter haben hohe Standzeiten, müssen 

aber wegen der hohen Schlag- und Stoßempfindlichkeit sehr vorsichtig 

behandelt werden.

Zahnteilung:  10–15 mm

Drehzahl:   3.000–4.000 Upm 

Schnittgeschwindigkeit: 50–100 m/s

Vorschubgeschwindigkeit: 10–30 m/min

Sägeblätter mit beidseitig schneidenden Hartmetall-Zahnspitzen mit hohler 

Zahnbrust ergeben die besten Schnittkanten. Blattkörper unter 2 mm sind 

in den meisten Fällen nicht steif genug und führen zu unsauberen Kanten.
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Der Flachzahn, die einfachste Variante, lässt sich problemlos und wirtschaftlich nach-

schärfen.

Der Wechselzahn ist die universelle Zahnform für 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 Zähne, jedoch fehlt die Schnitt-

breitenunterteilung. Die Instandhaltung ist aufwändiger.

Der Duplovitzahn mit beidseitiger Fase ist die Sonderform und die meist einzige Möglichkeit, 

ohne Vorritzen und im Gegenlauf eine saubere obere und untere Schnittkante zu erzielen. Die 

Instandhaltung ist noch aufwändiger.

Der Dach-Duplovit ist eine Kombination aus Dach- und Duplovitzahn. Der Dachzahn sorgt 

für die Vorzerspanung und hält das Sägeblatt seitlich sehr stabil. Der Duplovitzahn sorgt mit 

seiner Spitzenvoreilung bei doppelseitigem Achswinkel für eine saubere Kantenarbeit bei hohem 

Standweg.

Vorteile: 

– optimale Kanten durch vierfache Schnittunterteilung

– Universal-Kreissägeblatt für den Handwerksbetrieb

Der Trapez-Flachzahn: Außer den Einzelzahnformen gibt es auch weitere Zahnformen in 

Gruppen, sie werden Gruppenzahn genannt.

Der Trapez-Flachzahn verfügt über einen etwas höheren Flachzahn mit beidseitiger Fase, ge-

folgt von einem etwas niedrigeren Flachzahn ohne Fase. Vorteilhaft ist die sehr gute Schnittkante 

durch fünffach-Schnittbreitenunterteilung, der allerdings eine aufwändige Instandhaltung 

gegenübersteht.

Flachzahn

DIE ÜBLICHEN ZAHNFORMEN

Wechselzahn Duplovitzahn
(hohe Zahnbrust)

Duplovitzahn mit 
beidseitiger Fase

Dach-Duplovit Trapez-Flachzahn
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2.2 DUROPAL-HPL-ELEMENTE EIN- UND BEIDSEITIG AUF TRÄGERMATERIAL
Das Auftrennen mit Kreissägen
Die Qualität der Schnittkanten hängt auch von der Höheneinstellung des Sägezahnblattes ab. 

Fällt bei beidseitig belegten Trägerplatten z.B. die obere Schnittkante unsauber aus, ist eine 

höhere Einstellung des Sägeblatts zu empfehlen, bei unsauberer unterer Kante wiederum eine 

tiefere Einstellung.

Die günstigste Arretierung ist vorab individuell zu ermitteln. Die besten Ergebnisse erhalten 

Sie mit einer Vorritzsäge. Das Zusammenspiel weiterer Faktoren beeinflusst ebenfalls die 

Qualität der Schnittkanten:

– Zahnform

– Anzahl der Zähne

– Schnittgeschwindigkeit

– Vorschub

– Eintritts- und Austrittswinkel

2.3 TRENNSCHNITTE BEI DUROPAL-FENSTERBÄNKEN
Vibrationsfreie, hartmetallbestückte Kreissägen bzw. fein gezahnte, wenig geschränkte Hand-

sägen verwenden.

2.4 ABDECKKAPPEN FÜR DUROPAL-FENSTERBÄNKE
Die Abdeckkappen aus ABS-Kunststoff vereinfachen das Versiegeln der Kopfkanten und stehen 

in allen Profilvarianten und den passenden Farben weiß, grau und beige zur Verfügung. 

Die Abdeckkappen sind dem Maß der Fensterbank anzupassen. Die Abdeckkappen und die 

Kopfkanten bitte mit Ein-Komponenten-Polyurethan-Dichtmasse, wie z. B. Sikaflex-221 

(Bezugsquelle: www.sika-industry.de), vollständig bestreichen, ca. zwei Minuten antrocknen 

lassen und die Abdeckkappen fest andrücken. Nach ca. einer Stunde ist die Verklebung ausge-

härtet, und Sie erhalten eine optisch ansprechende und fachgerechte Versiegelung der 

Kopfkanten.

2.5 SCHNITT- UND VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT
Wie die Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit die Schnittqualität bestimmt, entnehmen Sie 

dem Kapitel 6, „Technische Angaben“.
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3. SCHNITTKANTENBEARBEITUNG UND PROFILIEREN VON 
DUROPAL-HPL-ELEMENTEN
Das Sägen soll grundsätzlich von der Plattenoberfläche (Dekorseite) aus 

erfolgen.

3.1 MANUELLE KANTENBEARBEITUNG 
a) Feile, Schleifpapier, Ziehklinge
Zum Brechen von Kanten eignen sich diese Materialien gut. Bitte beachten 

Sie bei der Kantenbearbeitung immer die Feilrichtung vom Dekor zum 

Trägermaterial. 

Die Kanten sollten mit feinen Feilen, Schleifpapier (100er– 150er) oder 

Ziehklingen gebrochen werden. Gefräste Kanten sollten zuerst mit 

Schleifpapier leicht gebrochen, dann mit der Ziehklinge abgezogen und 

nochmals mit feinem Schleifpapier gebrochen werden. Achten Sie bitte auf 

vollständiges Entfernen der Schleifkörnchen.

b) Hobel
Zur manuellen Bearbeitung mit Hobeln empfehlen wir die Verwendung 

von Metallhobeln mit HSS-Messern bei einem Schnittwinkel von ca. 15°.

c) Handoberfräse
Überstehende Duropal-HPL-Plattenränder können mit diesem Werkzeug 

bündig gefräst werden. Um die Oberfläche beim Gleiten zu schützen, ist 

die Auflagefläche der Handoberfräse mit einem nicht scheuernden 

Material zu belegen. Frässpäne sind vor jedem neuen Aufsetzen sorgfältig 

zu entfernen.

Durchmesser Fräswerkzeug:  10–25 mm

Geschwindigkeit: 20.000 UpM

Schnittgeschwindigkeit: 10–25 m/s

Besonders geeignet sind hartmetallbestückte Fräswerkzeuge, bei größeren 

Durchmessern auch mit Wendeplatten ausgestattet.

Eine bessere Werkzeugausnutzung erzielen Sie durch Höhenverstellbarkeit 

und durch achsparalleles Schneiden. Um Ihr Werkzeug zu schonen, achten 

Sie bitte auf einen maximalen Plattenüberstand von 2–3 mm.
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3.2 KANTENBEARBEITUNG MIT STATIONÄREN MASCHINEN
Tischfräse
Für dieses Werkzeug sind Fräs- und Messerköpfe mit auswechselbaren Hartmetallmessern 

und Wendeplatten bestens geeignet. 

Der Einsatz zylindrischer Werkzeuge erfordert eine Differenzierung nach Einsatz: 

– achsparallele Schneiden für ein- oder beidseitig belegte Platten

– einseitig schräg stehende Schneiden für einseitig belegte Platten

– pfeilverzahnte Schneiden für beidseitig belegte Platten

Soll nur der Duropal-Hochdruckschichtstoff gefräst werden, ist bei einer Stärke bis ca. 5 mm 

und einem Werkzeugdurchmesser von z. B. 100 mm die Drehzahl 12.000 UpM zu wählen. 

(Bitte beachten Sie in diesem Zusammenhang auch das maximale Drehzahlvermögen Ihres 

Werkzeugs!)

Sind die Platten verleimt, ist eine niedrigere Drehzahl von 3.000–6.000 UpM empfehlenswert. 

Die Standwege je Höheneinstellung schwanken je nach Werkzeugsorte und -form oft erheb-

lich, wie auch nach geforderter Schnittgüte und verwendetem Trägermaterial. Bei Großserien 

ist der Einsatz von Werkzeugen mit Diamantschneiden eine vorteilhafte Lösung.

Tischoberfräse
Tischoberfräsen benötigen ein- oder zweischneidige, hartmetallbestückte Werkzeuge mit einer 

Schnittgeschwindigkeit von 10–15 m/s. Dieses Werk-zeug ist auch für Innenaussparungen zu 

verwenden (siehe Kapitel 5).

Einseitig belegte Trägerplatten können mit senkrechten Fräsen auf einer Schablone am Kopier-

stift geführt werden – beidseitig belegte Trägerplatten und lose Duropal-Hochdruckschichtstoffe 

dagegen sind nur mit einer Aufspannvorrichtung optimal ringsum zu fräsen.

2 mm Beschnittzugabe sind in den meisten Fällen ausreichend. Bei geschweiften Kanten 

kann der Fräsaufwand minimiert werden, indem Sie die ungefähre Form mit einer Bandsäge 

vorschneiden.

Abrichte
Vorschubgeschwindigkeit: 5–15 m/min

Schnittgeschwindigkeit: 12–15 m/s

Drehzahl:    3.000 UpM 

Für die Anfertigung größerer Serien sollten Hartmetallschneiden verwendet werden, da die 

üblichen Messer der Abrichte nur kurze Standwege haben.

Doppelendprofiler
Wirtschaftliche Bearbeitung, besonders für Großserien, ist für dieses Verfahren kennzeich-

nend. Im Wesentlichen ist die Bestückung der Tischfräse (siehe oben) auch hier angebracht.

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

Feuchtigkeitsbeanspruchung.

3.4 PROFILIEREN VON WERKSTÜCKKANTEN
Die Profilierung von Werkstückkanten, z. B. für das Postforming- oder Softforming-Verfahren, 

erfordert Werkzeuge wie die Handoberfräse, die Tischfräse oder den Doppelendprofiler.
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4. BOHREN VON DUROPAL-HPL UND DUROPAL-HPL-ELEMENTEN

4.1 ALLGEMEINES
Bitte beachten: Bohrungen sind bei Duropal-HPL immer 0,5 mm größer als 

der Schraubendurchmesser vorzunehmen. Die Schrauben benötigen diesen 

Spielraum ringsum, damit es bei Temperatur- und Feuchtigkeitsschwan-

kungen nicht zur Rissbildung im Bereich der Bohrung kommt. Linsen-

Senkkopfschrauben benötigen Unterlegrosetten. Für unsere Duropal-Fenster-

bänke verwenden Sie bitte Unterlegscheiben aus Kunststoff.

4.2 BOHRWERKZEUGE
Spiralbohrer
Spiralbohrer speziell für Kunststoffe besitzen eine große Steigung (steiler 

Drall) mit weitem Spanraum (Nuten). Zum Bohren von Duropal-HPL sind 

Spitzwinkel von 60°– 80° ideal.

Kombi-Bohrer
Kombi-Bohrer oder auch Zylinderkopfbohrer eignen sich für Bohrungen 

mit größerem Durchmesser.

Stufenbohrer
Stufenbohrer sind ideal für Bohrungen jeder Art; ein zweifaches Bohren 

wird mit dieser Technik vermieden.

Kreisschneider
Bei größeren Bohrlochdurchmessern verwenden Sie bitte Kreisschneider 

mit Führungszapfen. Wenn Sie verstellbare Kreisschneider mit Führungszapfen 

verwenden, muss das Loch von beiden Seiten her geschnitten werden.

4.3 BOHRTECHNIK
Bitte achten Sie bei der Eindringgeschwindigkeit des Bohrers darauf, dass 

die Melamin-Oberfläche des Duropal-HPL nicht beschädigt wird.

Die Schnittgeschwindigkeit bei Schnellstahlbohrern beträgt ca. 0,8 m/s, bei 

Hartmetallbohrern bis zu 1,6 m/s. Günstiger Vorschub liegt bei 0,02– 

0,05 mm/U, das entspricht bei 1.000 Umdrehungen 20–50 mm Bohrtiefe/min.

Sie verhindern ein eventuelles Aufwerfen des Materials am Bohreraustritt, 

indem Sie eine Hartholz- oder Schichtstoffunterlage verwenden. Bei 

Serienfertigung werden noch bessere Ergebnisse mit Bohrlehren erzielt, 

die beidseitig Bohrbuchsen tragen und ein festes Einspannen ermöglichen. 

Für das Senken gelten um die Hälfte niedrigere Drehzahlen als Richtwert.
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5. INNENAUSSPARUNGEN UND AUSSCHNITTE VON DUROPAL-HPL-ELEMENTEN

5.1 ALLGEMEINES
Die Ecken an Ausschnitten dürfen niemals scharfe Winkel haben, da sie 

schnell ausreißen würden. Scharfe Kanten lassen sich nur durch Zusammen-

setzen von verschiedenen Zuschnitten erzielen.

Es werden immer gerundete Ecken gesägt – wobei Sie den Mindestradius 

von 5 mm berücksichtigen müssen. Bei Innenaussparungen und Ausschnitten 

über 250 mm Seitenlänge muss der Radius entsprechend der Seitenlänge 

stufenweise erhöht werden. Gerundete Innenaussparungen können direkt 

mit dem Fräser ausgeführt werden, für exakte Ergebnisse aber auch mit 

dem entsprechenden Radius vorgebohrt werden. 

Achten Sie unbedingt auf kerbfreie Kanten. Bei einem vorgesehenen 

Einbau von Wärmequellen, z. B. Halogenleuchten, ist der Ausschnitt mit 

genügend Spiel zu planen oder zu isolieren. Die Temperatur an der 

Duropal-HPL-Oberfläche darf bei einer Dauerbeanspruchung 70 °C nicht 

übersteigen. Des Weiteren ist bei Kombination unterschiedlicher Materialien 

auf ungleiche Ausdehnungskoeffizienten zu achten

5.2 VERARBEITUNG VON DUROPAL-HPL-ELEMENTEN
Durch die hochwertige Beschichtung von Vorder- und Rückseite sind die 

Duropal-HPL-Elemente zuverlässig gegen das Eindringen von Wasser 

bzw. Wasserdampf geschützt. Bei der Be- bzw. Verarbeitung können je-

doch ungeschützte Kanten, Stoßfugen etc. entstehen. Die deshalb not-

wendige Abdichtung bzw. Versiegelung dieser offenen Stellen ist daher 

stets bei der Endmontage der Duropal-HPL-Elemente durchzuführen. 

Ansonsten gelten die allgemeinen Hinweise unter 5.1.

5.3 WERKZEUGE
Bitte sehen Sie hierzu unter Kapitel 2, 3 und 4 nach. Die beschriebenen 

Werkzeuge und Einsatzmöglichkeiten gelten auch für die Herstellung von 

Innenaussparungen und Ausschnitten.
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6. TECHNISCHE ANGABEN

6.1 WERKZEUGANGABEN

MATERIAL ARBEITSGANG WERKZEUG SCHNITTGESCHWIND. IN M/S DREHZAHL IN UPM VORSCHUB IN M/MIN

HPL Plattenzuschnitt Tischkreissäge 40–60 Ca. 3.000–4.000 10–30

HPL auf Rohspanplatte Formatschnitt Tischkreissäge 40–60 Ca. 3.000–4.000 Von Hand ca. 10

HPL auf Rohspanplatte Formatschnitt Doppelendprofiler

(Vorritzen, Schneiden

und Zerspanen)

40–60 Ca. 6.000 Mechan. ca. 6–20

HPL auf Rohspanplatte Kanten fräsen Tischfräse oder

Kantenbearbeitungsautomat

40–60 Ca. 6.000–9.000 ca. 6–15

HPL auf Rohspanplatte Kanten fräsen Doppelendprofiler

(Nachfräsen)

40–60 Ca. 6.000 ca. 6–20

HPL auf Rohspanplatte Nuten Tischkreissäge 40–60 Ca. 3.000–4.000 ca. 3–8

HPL auf Rohspanplatte Nuten Tischfräse 40–60 Ca. 6.000 ca. 3–8

HPL auf Rohspanplatte Nuten Doppelendprofiler 40–60 Ca. 6.000–9.000 ca. 6–20

HPL auf Rohspanplatte Nuten Oberfräse Ca. 12.000–18.000 ca. 3–8

HPL auf Rohspanplatte Nuten Bohrmaschine,

Dübelautomat

Ca. 3.000–6.000

6.2 VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT
Vorschubgeschwindigkeit in m/min in Abhängigkeit von Bearbeitungslänge und -zeit

Beispiel: Bearbeitungslänge 5 m, Vorschubgeschwindigkeit 50 m/min – Zeit für Weg: 6 s

ZEIT FÜR 

WEG IN S

VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT IN M/MIN BEI BEARBEITUNGSLÄNGE IN M

1 2 3 4 5 6 7 8 9

 1  60 120 180 240 300 360 420 480 540

 2  30  60  90 120 150 180 210 240 270

 3  20  40  60  80 100 120 140 160 180

 4  15  30  45  60  75  90 105 120 135

 5  12  24  36  48  60  72  84  96 108

 6  10  20  30  40  50  60  70  80  90

 7   9  17  26  34  43  52  60  69  77

 8   7,5  15  22,5  30  37,5  45  52,5  60  67,5

 9   6,7  13  20  27  34  40  47  54  60

10   6  12  18  24  30  36  42  48  54
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6.3 SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
Schnittgeschwindigkeit v in m/s in Abhängigkeit von Werkzeugdurchmesser und Drehzahl

Beispiele:  
1)   Hartmetallbestücktes Kreissägeblatt
2)   Synchron verstellbarer Fräskopf mit pfeilverzahnt eingespannten Wendeplatten

WERKZEUGDURCH-

MESSER IN M/S SCHNITTGESCHWINDIGKEIT V IN M/S

400 20 40 60 80 100 120 140

380 19 38 57 76  95 114 133

360 18 36 54 72  90 108 126

340 17 34 51 68  85 102 119

320 16 32 48 64  80  96 112

3001) 15 30 45 60  75  90 105

280 14 28 42 56  70  84  98

260 13 26 39 52  65  78  91 104

240 12 24 36 48  60  72  84  96 108

220 11 22 33 44  55  66  77  88  99 110

200 10 20 30 40  50  60  70  80  90 100 120

1802)  9 18 27 36  45  54  63  72  81  90 108 135

160  8 16 24 32  40  48  56  64  72  80  96 120 144

140  7 14 21 28  35  42  49  56  63  70  84 105 126

120  6 12 18 24  30  36  42  48  54  60  72  90 108 126

100  5 10 15 20  25  30  35  40  45  50  60  75  90 105

 80  4  8 12 16  20  24  28  32  36  40  48  60  72  84

 60  3  6  9 12  15  18  21  24  27  30  36  45  54  63

 40  2  4  6  8  10  12  14  16  18  20  24  30  36  42

 20  1  2  3  4   5  6  7  8  9  10  12  15  18  21

 10  0,5  1  1,5  2   2,5  3  3,5  4  4,5  5  6  7,5  9  10,5

Drehzahl n der Werk-

zeugwelle in UpM 1.000 2.000 3.000 4.000 5.000 6.000 7.000 8.000 9.000 10.000 12.000 15.000 18.000 20.000
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7. VERARBEITUNG VON DUROPAL-HPL UND DUROPAL-HPL-ELEMENTEN

7.1 ALLGEMEINES
Duropal-HPL mit einer Stärke kleiner 2 mm benötigt ein planes, spannungsfreies Träger- 

material, das möglichst wenig arbeitet. Eine ruhige Oberfläche ist wesentliche Voraussetzung 

für ein dauerhaft gutes Ergebnis, ebenso wichtig sind der richtige Klebstoff, die Auftragsmenge, 

der Pressdruck und die Presstemperatur.

Da Duropal-HPL je nach Luftfeuchtigkeit und Temperatur geringfügigen Maßänderungen unter-

liegen können, sollten Sie diese Eigenschaften bei der Verarbeitung unbedingt berücksichtigen.

7.2 TRÄGERMATERIAL
Die nachstehende Tabelle zeigt die Eignung verschiedener Materialien als Träger und ihre 

Einsatzmöglichkeiten auf. Bei allen Angaben ist darauf zu achten, dass sich die Eigenschaften 

eines Trägermaterials unterschiedlicher Zusammensetzung (z.B. Waben mit Rahmen) auf die 

Oberfläche des Duropal-HPL auswirken können. Dies ist vorsichtshalber zuvor zu prüfen und 

zu berücksichtigen.

MATERIAL/BESCHAFFENHEIT UND EIGNUNG ALS TRÄGER 
Spanplatten
Bei freitragenden Konstruktionen ist eine notwendige Dicke zu berücksichtigen. Die Konstruktion 

der Befestigung richtet sich nach Stärke und Größe der Verbundelemente. Die Oberflächenqualität 

des Duropal-HPL-Elements hängt weitestgehend vom Spanplattenaufbau, d. h. von Späneform, 

Harzanteil, Dichte und insbesondere von der Schliffgüte der Oberfläche, ab. Als Träger eignen sich 

mehrschichtige Spanplatten. Die Platten sollten beidseitig gleichmäßig abgeschliffen sein, um 

spätere Verzugsschäden und optische Oberflächen-Beeinträchtigungen zu vermeiden.

 Um eine kurze Anbinde- und Presszeit zu ermöglichen, achten Sie auf gutes Oberflächen-

Saugvermögen, wenn Sie ein wässriges Leimsystem verwenden. Die Deckschicht muss außer-

dem eine Abhebefestigkeit von mindestens 1,2 N/mm2 aufweisen, damit ein Abheben des 

Schichtstoffes vermieden wird (DIN 52 366).

 Für Rückfragen zu diesen speziellen Spanplatten stehen wir Ihnen gerne zur Verfügung.
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MDF-Platten
Besonders geeignet für Profilierungen, in geringer Stärke jedoch nicht mehr freitragend.

Hartfaserplatten
Nicht freitragend. Paraffinhaltige Oberflächen müssen vor Verklebung geschliffen sein, werden 

jedoch meist bearbeitet geliefert. Raumgewicht 850 kg/m3, übrige Eigenschaften nach EN 622.

Tischlerplatten
Freitragend. Um Oberflächenruhe zu gewährleisten, vorzugsweise Stäbchenplatten mit schma-

len Streifen und Weichholz-Decklage verwenden.

Furnierplatten
 Dünne Platten sind nicht mehr freitragend, die Befestigungskonstruktion richtet sich nach 

Dicke und Größe. Für die Verklebung eignen sich Weichhölzer, z. B. Pappel, Abachi.

Massivholz
Sollte nur für kleine Flächen Anwendung finden. Deformationsgefahr!

Waben 

Eignen sich als Bestandteil zusammengesetzter Träger oder in Verbindung mit einer Rahmen-

konstruktion.

Schaumstoffe 

 Freitragend bei senkrechter Fläche, auch als Bestandteil von Verbundplatten geeignet. 

Ausgezeichnete Wärmeisolation. Für die Verleimung eignet sich Hartschaum auf Kunstharzbasis, 

z. B. Polystyrol, PVC, Phenol, Polyurethan. Vor Verleimung bitte in jedem Fall Rücksprache mit 

dem Hersteller halten.

7.3 VORBEHANDLUNG
Eine gemeinsame Konditionierung des Duropal-HPL und der Trägermaterialien ist unbedingt 

durchzuführen, 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 können sich später ausdehnen und somit ebenfalls zu Verwerfungen führen.

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

50 – 65 % Luftfeuchte. Des Weiteren achten Sie bitte auf die Gewährleistung eines der  

folgenden Punkte:

–  ausreichende Umluftzirkulation des Duropal-HPL für mindestens zehn Tage. 

–  Alternativ können die Trägerplatten und Schichtstoffe für mindestens drei Tage so gestapelt 

gelagert werden, wie sie später auch gemeinsam verklebt werden. In diesem Fall ist für 

eine Luftfeuchte ähnlich der des späteren Einsatzes zu sorgen.

–  Duropal-HPL, das für ein Duropal-HPL-Element vorgesehen ist, mindestens drei Tage mit 

der aufgerauten Rückseite zueinander stapeln. Auf eine gemeinsame Konditionierung mit 

dem Trägermaterial kann dann verzichtet werden, wenn dieses ausreichend gelagert wurde. 

Wird das Duropal-HPL-Element später 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 nur für die Verarbeitung in gemäßigten Klimazonen. 

Für extreme Bedingungen halten Sie bitte Rücksprache mit uns.
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7.4 SPANNUNGSAUSGLEICH
Werden zwei unterschiedliche Materialien miteinander verbunden, treten stets Spannungen 

auf. Deswegen müssen Träger beidseitig mit Materialien belegt werden, die denselben Maß-

änderungen bei Wärme- und Feuchtigkeitseinfluss unterliegen. Dies gilt vor allem, wenn die 

fertige Verbundplatte freitragend sein soll und nicht durch eine starre Konstruktion gehalten 

wird. Je größer die belegten Flächen sind, desto mehr müssen Sie die Wahl des Gegenzugtyps 

beachten, wie auch die Dichte, den symmetrischen Aufbau und die Steifheit des Trägers.

Die besten Ergebnisse erzielen Sie, wenn Sie dieselbe Duropal-HPL-Ausführung in identischer 

Stärke für die beidseitige Belegung wählen. Bei Verwendung von HPL mit Folie (Schutz der 

Oberfläche) ist ebenso auf einen symmetrischen Aufbau zu achten. Die Duropal-HPL-

Ausschnitte müssen immer die gleiche Laufrichtung haben. Duropal-HPL muss mit gleicher 

Schleifrichtung von beiden Seiten auf den Träger 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 führt stets zu 

Spannungen zwischen den unterschiedlichen Werkstoffen. Somit sollte das Trägermaterial 

beidseitig mit einem gleichem Material belegt werden, das die identische Maßänderungen 

unter Feuchtigkeits- und Wärmeeinfluss 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: Für die Verleimung und Verklebung von Duropal-HPL sind Klebstoffe mit 

guter Haftfestigkeit und einer für die spätere Anwendung ausreichenden Beständigkeit ge-

gen die Einwirkungen von Temperatur und Feuchtigkeit zu wählen.

7.6.1 KLEBSTOFFE, ÜBERSICHT
– Dispersionsklebstoffe (z.B. PVAc-Leime = Weißleime)

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

– Kontaktklebstoffe (z.B. Polychloropren-Klebstoffe)

–  Reaktionsklebstoffe (z.B. Epoxid-, ungesättigte Polyester- und Polyurethan-Klebstoffe)

– Schmelzklebstoffe (nur für spezielle Anwendungen) 

ZUR EIGNUNG DER KLEBSTOFFE BEACHTEN SIE BITTE FOLGENDE TABELLE:

DISPERSIONSKLEBSTOFFE 

(Z.B. PVAC-LEIM)

KONDENSATIONSHARZ-

KLEBSTOFFE (Z.B. HARN-

STOFF-, RESORCIN-, 

PHENOLHARZLEIME)

KONTAKTKLEBSTOFFE 

(Z.B. POLYCHLOROPREN-, 

NITRATKAUTSCHUK-

KLEBSTOFFE)

REAKTIONSKLEBSTOFFE

(Z.B. EPOXID-, POLY-

URETHAN-KLEBSTOFFE)

SCHMELZKLEBSTOFFE

Träger aus Holzwerkstoffen

(Platten oder Waben) ■ ■ ■ ■ ■

Papierwaben ■ ■ ■ ■ ■

Schäume und Waben aus:

– Polystyrol ■1) ■1)

– PVC ■2) ■2) ■

– Phenol ■ ■ ■ ■ ■

– Polyurethan ■2) ■ ■ ■ ■

1)  Ohne Bestandteile, die Polystyrol angreifen.
2)  PVC bzw. Polyurethan und Klebstoffe müssen aufeinander abgestimmt werden.
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7.6.2  RICHTWERTE FÜR DIE BEANSPRUCHBARKEIT DER KLEBSTOFFE (ERFAHRUNGSWERTE)

Die Angaben zur Temperaturbeständigkeit gelten nur für eine kurzfristige Belastung der 

Klebstofffuge. Die Dauerbelastbarkeit des Verbundelements ist von mehreren Faktoren ab-

hängig, z.B. von Typ und Klasse des Duropal-HPL, Luftfeuchtigkeit, Temperatureinflüssen und 

vom Trägerwerkstoff. Da die Klebstoffe innerhalb der aufgeführten Gruppen unterschiedliche 

Eigenschaften besitzen und laufend weiterentwickelt werden, ist für spezielle Einsatzzwecke 

dringend mit dem Hersteller Rücksprache zu halten.

KLEBSTOFFTYP TEMPERATURBESTÄNDIGKEIT 

(CA.-WERTE)1)

BEANSPRUCHBARKEIT IN ANLEHNUNG 

AN DIN EN 2042)

Dispersionsklebstoffe:

PVAc-Klebstoffe -20 bis +70 °C D 1/D 2

Zweikomponenten-PVAc-Klebstoffe -20 bis +100 °C D 3

Kondensationsharz-Klebstoffe:

Harnstoffharz mit hohem Streckmittelanteil -20 bis +120 °C D 2

Melamin-/Harnstoff-Harz -20 bis +120 °C D 3/D 4

Phenol-, Resorcinharz -20 bis +140 °C D 3/D 4

Kontaktklebstoffe:

Kontaktklebstoffe ohne Härter -10 bis +50 °C D 1

Kontaktklebstoffe mit Härtern -10 bis +100 °C D 2

Kontaktklebstoffe mit eingebauten Harzhärtern Anfrage beim Hersteller Anfrage beim Hersteller

Reaktionsklebstoffe:

Epoxid-, ungesättigte Polyester- und Polyurethan-Klebstoffe -20 bis +100 °C D 3/D 4

Schmelzklebstoffe -10 bis +60 °C D 1

Spezial-Schmelzklebstoffe -10 bis +90 °C D 1

Die angegebenen Richtwerte beziehen sich ausschließlich auf die Klebstofffuge.
1)   Die angegebenen Plus-Werte beziehen sich auf eine kurzzeitige Belastung (bis zu 30 Min.) bis zu diesen Maximaltemperaturen.
2)  Trägermaterial und Kantenschutz müssen den jeweiligen Beanspruchungen entsprechen.
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7.6.3 KLEBEVERFAHREN
Vorarbeiten: Bitte reinigen Sie beide Seiten des Trägermaterials und des 

Duropal-HPL gründlichst. Staub, Fett-, Öl- oder Schweißflecken können 

nach der Verklebung Markierungen auf der Oberfläche hinterlassen. Sie 

lassen sich durch organische Lösungsmittel (z. B. Aceton, Spiritus und 

Benzin) leicht entfernen. 

Weitere Hinweise zur Reinigung und Pflege von Duropal-HPL entnehmen 

Sie bitte dem gleichnamigen Kapitel „Duropal-HPL“.

Bei der Verklebung ist auf ein Klima zu achten, das ca. 18–25 °C bei einer 

relativen Luftfeuchte von 50–65 % aufweist.

Wir empfehlen eine Probeverklebung unter den Bedingungen, die bei der 

Verklebung vorherrschen. Bei allen Arten von Lösungsmitteln und Härtern 

beachten Sie bitte die Sicherheitsvorschriften der Berufsgenossenschaften.

7.6.4 KANTENBESCHICHTUNG BEI DUROPAL-FENSTERBÄNKEN
Bei der Duropal-Fensterbank handelt es sich um einen Holzwerkstoff. 

Holzwerkstoffe können grundsätzlich unter Feuchtigkeitseinwirkung 

Quellerscheinungen aufweisen. Daher wird empfohlen, alle offenen 

Schnittkanten vor dem Einbau fachgerecht zu versiegeln. Die Versiegelung 

kann mit hochwertigen Duropal-HPL-Kantenstreifen oder Abdeckkappen, 

aber auch mit einfacheren Kantenmaterialien erfolgen. Nach den vorlie-

genden Erkenntnissen genügt in einigen Fällen auch eine Versiegelung 

mit wasser- und temperaturbeständigen Klebstoffen oder einer Ein-

Komponenten-Polyurethan-Dichtmasse, wie z. B. Sikaflex®-221 (Bezugs-

quelle: www.sika-industry.de) um das Eindringen von Feuchtigkeit  

zu verhindern (bitte beachten Sie die entsprechenden Hinweise und 

Gebrauchsanweisungen für den Klebstoff bzw. die Dichtmasse). Zur Ver-

siegelung der offenen Schnittkanten liegt jeder Kartonverpackung ein 

entsprechender Duropal-HPL-Kantenstreifen bei. Sollte allerdings die 

vordere Profilkante mit eingeputzt werden oder die Möglichkeit bestehen, 

dass diese in direkten Kontakt mit Wasser kommt, muss die Kopfkante 

im Profilbereich immer fachgerecht versiegelt werden. Dies gilt auch 

bei Maßreduzierung der ursprünglichen Breite. In diesem Fall ist eine 

Versiegelung der hinteren Längskante bei allen Typen erforderlich.
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Um gute Ergebnisse zu erzielen, halten Sie sich bitte an die Richtwerte der folgenden Tabelle. 
Dabei ist zu berücksichtigen, dass die Werte von den Verarbeitungs- und Klimabedingungen 

abhängen wie auch von der Art des Trägermaterials und der Klebstoffqualität.

RICHTWERTE FÜR DIE VERKLEBUNG

KLEBSTOFFTYP
KLEBSTOFFAUFTRAG 

IN G/M2

WARTEZEIT (OFFEN)1) 

IN MIN

PRESSDRUCK 
2) 3)

PRESSTEMP./PRESSZEIT 4)

VERFAHREN
20 °C 40 °C 60 °C

Dispersionsklebstoffe:

– PVAc-Klebstoffe

90–150 auf HPL 

oder Träger
1–30

Ca. 3 8–60 

min

4–12 

min

45–160 

s

a)

–  Zweikomponenten-

   PVAc-Klebstoffe

90–150 auf HPL 

oder Träger

1–30

je nach Komponenten-

zusammensetzung

Ca. 3 Nach Angaben der Hersteller
a)

Kondensationsharz-Klebstoffe:

–  Harnstoffharz, Melamin-

Harnstoff-Harz

90–150 auf HPL 

oder Träger

2–20 3–5 15–180 

min

5–30 

min

1–12 

min
b)

  je nach Härtersystem

– Phenolharz, 

   Resorcinharz

100–180 auf HPL 

oder Träger

Ca. 2–15 3–5 Ca. 

8 h

Presszeit abhängig vom 

Härtersystem 

b)

Kontaktklebstoffe:

– mit und ohne Härter

Je 150–200 auf HPL 

und Träger

Abhängig von Umgebungstemp.

+ Klebstofftyp (Fingertest!)

Mind. 5 Mind. 1 min angepresst c)

– mit eingebauten Harzhärtern Es handelt sich um spezielle Klebstoffeinstellungen, für die keine allgemeinen Richtwerte angegeben werden können.

Reaktionsklebstoffe:

– Epoxid-, ungesättigte Polyester-

   und Polyurethan-Klebstoffe

100–250 auf HPL 

oder Träger

Je nach Typ Stapeldruck, 

plan lagern!

Richtet sich nach Typ und 

Härtersystem

d)

Schmelzklebstoffe 180–300 auf HPL 

oder Träger

Extrem kurz Druck-

walze

195–220 °C 

(Klebstoffauftragstemperatur)

e)

1)   Wartezeit (offen) = Zeitspanne vom Auftragen des Klebstoffs bis zum Zusammenlegen der Klebeflächen. Dazu kommt noch die Wartezeit (geschlossen)  

= Zeitspanne vom Zusammenlegen der Klebeflächen bis zum Erreichen des vollen Pressdrucks oder der sonst das Abbinden (Härten) bewirkenden Maßnahmen 

(z.B. der Härte-Temperatur). Beim Verkleben in der Heizpresse muss der volle Pressdruck unmittelbar nach dem Beschicken der Presse aufgebracht werden, um 

ein Verziehen des Verbundelements oder ein vorzeitiges Trocknen der Klebstoffschicht zu vermeiden.
2)  1 bar  1 kp/cm2 = 0,1 N/mm2  100 k Pa
3)  Zur Berechnung des Pressdrucks bei hydraulischen Pressen vgl. Anhang (Ziff. 8)
4)   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.
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DIE PRESSTEMPERATUR
Zur Herstellung spannungsfreier Duropal-HPL-Elemente ist eine Presstemperatur von ca. 

20 °C empfehlenswert. Bei höheren Temperaturen können die Abbindezeiten herabgesetzt 

werden. Beim Pressen sollten 60 °C generell nicht überschritten werden. Ein Verziehen und 

eine Veränderung der Oberfläche könnten die Folge sein.

Bei Spezialverklebungen mit höheren Presstemperaturen beachten Sie bitte die folgenden 

Pauschalrichtwerte, um Materialschäden zu verhindern. Bei Leimsystemen, die doch eine 

höhere Temperatur erfordern, halten Sie bitte Rücksprache 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 
Verteilen Sie den Klebstoff gleichmäßig und sparsam über die gesamte Fläche. Bei Duropal-HPL-

Elementen müssen beide Seiten mit derselben Klebstoffmenge versehen werden, um Verzugs-

erscheinungen zu vermeiden. Dies gilt besonders für wasserhaltige Klebstoffsysteme.

ALLGEMEINE BERECHNUNG DES PRESSDRUCKS BEI HYDRAULISCHEN PRESSEN
Für die Einstellung des richtigen Pressdrucks bei unterschiedlichen Plattenabmessungen ist 

es wichtig, den Kolbendruck und den entsprechenden Manometerdruck zu berechnen. 

Bitte wenden Sie folgende Formel für pauschale Berechnungen an:

DIE ANWENDUNG EINZELNER KLEBSTOFFE ERLÄUTERN WIR IHNEN IM FOLGENDEN:
a) DISPERSIONSKLEBSTOFFE
Dazu gehören PVAc-Leime und Zweikomponenten-PVAc-Dispersionsleime. Klebstoff mit der 

Zahnspachtel oder dem Handroller auftragen, maschinell ist dies auch mit Leimauftrags-

maschinen oder mit  Vierwalzenmaschinen möglich. 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 gleichmäßigem Klebstoffauftrag.

b) KONDENSATIONSHARZ-KLEBSTOFFE
Dazu gehören z. B. Harnstoffharz, Melamin-Harnstoff-Harz, Phenolharz und Resorcinharz. 

Phenol- und Resorcinharz werden vorwiegend für Duropal-HPL-Elemente eingesetzt, die einen 

hohen Widerstand gegen Flammeneinwirkung erfordern. Kondensationsharz-Klebstoffe be-

nötigen entsprechende Zusätze, um die Klebstofffuge elastisch zu gestalten. Die Richtwerte 

können je nach Härtertyp variieren. Verunreinigungen durch Klebstoff- oder Härterreste lassen 

sich von der Duropal-HPL-Oberfläche nach Verklebung nicht mehr entfernen, ohne das Material 

zu beschädigen. Achten Sie daher zuvor auf restlose Entfernung. Für das Kalt- und Warmpressen 

gelten dieselben Werkzeugvorgaben wie bei Dispersionsklebstoffen. 

notwendiger Pressdruck in bar 
x
 Plattenfläche in cm2  

= Manometerdruck in bar
Anzahl der Kolben                       Kolbenfläche in cm2

Kolbenfläche = r2
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c) KONTAKTKLEBSTOFFE 
Ohne Härter: Beim Auftragen mit einem Zahnspachtel sollte die Auftragsrichtung bei Träger 

und Schichtstoff im rechten Winkel zueinander stehen. Generell kann auch mit Pinsel oder 

maschinell mit Spritz- und Gießanlagen aufgetragen werden. In jedem Fall ist größte Sorgfalt 

bei der Verarbeitung und gutes Ablüften zu gewähren. Kontaktklebstoffe erfordern einen 

kurzen, kräftigen Anpressdruck. Die offene Zeit kann durch eine beschleunigte Trocknung der 

Klebstofffilme herabgesetzt werden, vermeiden Sie dabei jedoch eine Übertrocknung. 

Eingetrocknete Klebstofffilme können durch Hitze, z.B. Infrarotstrahlung wieder reaktiviert 

werden. Das Pressverfahren erfolgt wie beschrieben.

Mit Härter: Dieser Klebstoff ermöglicht eine höhere Beanspruchbarkeit und Temperatur-

beständigkeit der Fuge. Für nähere Informationen halten Sie bitte Rücksprache mit dem 

Hersteller.

d) REAKTIONSKLEBSTOFFE
Allgemein gültige Verarbeitungsempfehlungen können hier nicht gegeben werden, da diese 

Kategorie in unterschiedliche Typen unterteilt und nur für Spezialverklebungen angewandt 

wird.

e) SCHMELZKLEBSTOFFE
Finden hauptsächlich Einsatz bei der Kantenverklebung.

7.6.5 DAS POSTFORMEN
DAS TRÄGERMATERIAL
Wichtig ist ein Material, das eine über den gesamten Querschnitt gleichmäßige Verteilung 

der Spangröße bzw. –dicke hat, so z. B. Spanplatten oder MDF. Grobe Späne in der Spanplatten-

Mittelschicht können je nach Güte der Fräsung zu Rissbildungen im HPL führen.

PROFILFRÄSEN
Achten Sie beim Profil auf gleichmäßige Übergänge zwischen Rundung und Fläche sowie auf 

einen sauberen Schliff. Der Radius eines nachgeformten Produktes wird als Radius des 

profilierten Trägermaterials 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 Klebstoffüberschüsse restlos zu entfernen. Insbesondere 

gilt dies im Übergang zwischen Rundung und Fläche. Für Duropal-HPL und Gegenzug ist 

derselbe Spezial-Klebstoff zu verwenden, z. B. PVAc-Leim oder Kontaktklebstoff.

VERFAHREN IN ABHÄNGIGKEIT DER ANLAGEN-KONFIGURATION (BEISPIELHAFT)
Das Durchlaufverfahren ist in folgende Schritte gegliedert:

– Trägermaterial sägen und profilfräsen

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

– Gegenzugkante fräsen

–  Klebstoff auf Duropal-HPL-Unterseite und -Kante auftragen (ca. 120 –180 g/m2)

–  Nachformen bei 160 –210 °C. Ein Probeversuch ist angebracht. Bei kontinuierlichem 

Nachformen sollte die Vorschubgeschwindigkeit 11 –17 m/min betragen.

–  Überstehendes Duropal-HPL entfernen Sie mit der Grobfräse, anschließend mit der 

Feinfräse bei einem Winkel von ca. 30°.
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DIE WÄRMEÜBERTRAGUNG
Prinzipiell können zwei verschiedene Methoden angewandt werden.

– Infrarot-Wärme: stationär oder im Durchlauf.

– Direkt einwirkende Wärme: stationär.

Bei beiden Systemen ist eine genügend hohe Wärmeeinwirkung zu beachten, um die an-

schließende Nachformung zu gewährleisten. Dünne Duropal-Hochdruckschichtstoffe benöti-

gen nur eine kurze Aufheizzeit und müssen 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 Wärme erfährt, bevor Sie den Biegeprozess einleiten. Die entsprechend erforderliche 

Temperatur hängt von der Schichtstoffstärke, Oberflächenstruktur und dem Biegeprofil ab.

Bei kontinuierlich arbeitenden Maschinen ist die maximale Heizleistung bei entsprechend 

variabler Geschwindigkeit einzustellen. Kontinuierliches Nachformen sollte möglichst mit 

einem fest installierten Biegedorn erfolgen.

Bei stationären Maschinen sollten Sie einen Probelauf unternehmen, um die optimale Wärme-

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 gewähren.

Vermeiden Sie eine zu geringe Temperaturzufuhr, um Rissbildung zu umgehen. Verfärbungen 

können bei zu hoher Temperatureinwirkung auftreten, teilweise auch mit Rissbildung, 

Verformung oder Blasenbildung einhergehen.

POSTFORMING-EIGENSCHAFTEN VON DUROPAL-ECHTMETALL-LAMINATEN
Sämtliche Duropal-Echtmetall-Laminate werden in Postforming-Qualität hergestellt. Bei 

einer Dicke von 0,8 mm ist für gebürstete Oberflächen ein Radius größer oder gleich 8 mm, 

bei glatten Oberflächen ein Radius ab 10 mm aufwärts realisierbar.



_ 34

8. MONTAGE VON DUROPAL-FENSTERBÄNKEN 
Beachten Sie bitte bei der Montage unserer Duropal-Fensterbänke die folgenden Einbau-

empfehlungen.

8.1 EINBAU/BEFESTIGUNG
Duropal-Fensterbänke sind hochwertige Verbundelemente aus Duropal-Hochdruckschichtstoff 

(HPL) und einer Holzspanplatte E 1 und sind leicht zu verarbeiten. Sie werden auf einer im 

Brüstungsbereich verdübelten Unterkonstruktion (Spanplattenstreifen V 100 oder entsprechen-

den Schichtholzstreifen) verklebt. Auch die Verklebung mit PU-Kleber auf einer entsprechend 

vorbereiteten Tragplatte ist möglich. Auf Lochziegeln ist eine Verlegung mit untergeschraubten 

Ankerschrauben in Ansetzbinder (Gips) möglich. Ist aus baulichen Gründen das Einlegen der 

Duropal-Fensterbank in ein geschlossenes, großvolumiges Mörtelbett erforderlich, so ist 

zwischen Duropal-Fensterbank und Mörtelbett 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 cm nicht überschreiten.

8.2 VERBINDUNG UND ABDICHTUNG ZUM MAUERWERK
Hier haben sich plastische Dichtmassen, die in Tubenform erhältlich sind, bewährt. Sie sorgen 

für einen dichten Abschluss zwischen Putz und Duropal-Fensterbank und verhindern außer-

dem das Eindringen von Feuchtigkeit. Besonders gute Abdichtungen erreicht man, wenn die 

Duropal-Fensterbänke vor dem Aufbringen der Dichtmasse, z. B. Silikon, entfettet und mit 

einem Primer vorbehandelt werden.

8.3 ABSTAND 
Der Abstand vom Heizkörper zur Duropal-Fensterbank soll 50 mm nicht unterschreiten. Die 

Isolierung der Fensterbankunterseite mit Dämmmaterial empfiehlt sich und wird bei Wärme-

quellen mit hohen Temperaturen erforderlich.



_ 35

Verklebung auf 

Holzunterkonstruktion

Montage auf Konsolen

Montage mit Ankerschraube auf 

Ansetzbinder

Montage mit Kabelkanaleinbau
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EMPFEHLUNGEN FÜR DIE BEHANDLUNG UND VERARBEITUNG VON DUROPAL-HPL-SOLID

1. TRANSPORT UND LAGERUNG
TRANSPORT
–  Bitte verwenden Sie beim Transport von Plattenstapeln ausreichend große, plane und 

stabile Paletten.

–  Die Paletten müssen gegen Abrutschen und die Platten im Stapel gegen Verrutschen 

gesichert sein. 

–  Fremdkörper und scheuernde Verunreinigungen im Plattenstapel sind zu vermeiden, da sie 

zu Eindrücken und Beschädigungen führen können. 

–  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 Räumen unter normalen 

Innenraumbedingungen (Temperatur 18–25 °C, relative Luftfeuchte 50–65 %). 

–  Die Lagerung muss stets vollflächig, kantenbündig, horizontal, auf einer planen Unterlage 

und unter Abdeckung mit einer Kunststofffolie erfolgen. 

–  Die oberste Platte ist unbedingt mit einer Abdeckplatte vollflächig abzudecken. 

–  Plattenstapel sind in Kunststofffolie einzuschlagen. 

2. KONDITIONIERUNG 
–  Duropal-HPL-Solid sollten vor der Verarbeitung mindestens acht Tage bei 20 °C und 50 % 

relativer Luftfeuchte zusammen mit dem Trägermaterial lagern. 

–  Bitte beachten Sie dabei, dass die Materialien keinesfalls zu feucht sind.

 VERARBEITUNGSEMPFEHLUNGEN 
DUROPAL-HPL-SOLID 

Duropal-HPL-Solid haben ein hohes Eigengewicht. Ihr Materialwert ist erheblich! Bitte 

beachten Sie daher die folgenden Empfehlungen für die Behandlung und Verarbeitung.
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3. VERARBEITUNG
ZUSCHNEIDEN
–  Für Zuschnitte empfehlen sich hartmetall- oder diamantbestückte Sägeblätter, wie sie 

auch für 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 Ausreißen 

der unteren Dekorschicht durch Veränderung des Austrittswinkels. Dies kann durch 

Variation der Höheneinstellung des Sägeblattes erreicht werden – gute Ergebnisse lassen 

sich auch durch Unterlegen von Sperrholz, Hartfaserplatten oder Duropal-HPL erzielen.

–  Optimale Schnittqualität der Unterkante erreichen Sie durch ein Vorritzaggregat.

FRÄSEN UND BOHREN
–  Zum Fräsen empfehlen wir hartmetall- oder diamantbestückte Fräswerkzeuge mit hoher 

Rundlaufgenauigkeit, um Rattermarkierungen zu minimieren. Für Großserien hat sich der 

Einsatz von Spezialfräsköpfen bewährt.

–  Wegen des hohen Schnittdrucks ist eine sichere Werkstück- und Werkzeugführung un-

erlässlich.

–  Schnittmarkierungen auf der Fräsfläche sind unvermeidlich. Sie können bei mechanischer 

Führung durch Fräsen im Gleichlauf verringert werden. Anschließend können verblie-

bene Markierungen durch Schleifen und Polieren beseitigt werden.

–  Weitere Verbesserungen im Aussehen der Kante erreicht man durch Behandlung mit 

silikonfreien Möbelölen.

–  Frei stehende Ecken und Kanten sind grundsätzlich anzufasen, um eine Verletzungsgefahr 

zu vermeiden.

–  Zum Bohren sind Bohrer für 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 für Durchbohrungen bevorzugt Bohrer mit einem Spitzenwinkel von 50 –

60°.

–  Beachten Sie bei Anbohrungen, dass ein Minimum an Plattenmaterial erhalten bleibt. 

So benötigen Sie für Sacklochbohrungen mindestens 1,5 mm und für Bohrungen parallel 

zur Plattenebene mindestens 3 mm Restdicke.

–  In alle Duropal-HPL-Solid können problemlos Gewinde eingeschnitten und selbst-

schneidende Schrauben eingesetzt werden.

INNENAUSSPARUNG UND AUSSCHNITTE
–  Bei Innenaussparungen und Ausschnitten sollten die Ecken besonders sorgfältig und 

großzügig gerundet werden. 

–  Der Innenradius muss mindestens 5 mm betragen.

KLEBEN VON FLÄCHENMATERIAL
–  Die Klebeverbindungen sind so auszuführen, dass die Dimensionsänderungen des 

Duropal-HPL-Solid nicht behindert werden. Außerdem 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, abhängig vom gewünschten 

Radius, auszufräsen.

–  Während des Fräsvorgangs ist eine Überhitzung zu vermeiden und eine exakte Werkzeug- 

und Werkstückführung sicherzustellen, um die Nachformeigenschaften nicht zu gefährden.

–  Unter Wärme wird der Duropal-HPL-Solid in einer stationären Biegeanlage geformt.

–  Nach dem Abkühlen des geformten Duropal-HPL-Solid wird der verbleibende Hohlraum 

noch in der stationären Biegeanlage mit härtendem Kunstharz ausgegossen oder durch 

Einsetzen von Passstücken verfestigt.

BEFESTIGUNGEN  
–  Zur Befestigung von starren Gegenständen (z. B. Profile, Leisten, Beschläge) sind bei durch-

gehenden Verschraubungen die Bohrlöcher in Duropal-HPL-Solid größer zu dimensionie-

ren. Bei nicht durchgehenden Verschraubungen (z. B. Spreizdübeln) sind die Bohrlöcher 

der zu befestigenden Gegenstände ebenfalls größer zu wählen. 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-Außendurchmesser 

zu wählen. 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 höchste Schrauben-Auszugsfestigkeit erreicht man bei Verwendung von Spreizdübeln – 

diese dürfen jedoch keine schneidenden Grate haben. Die Restdicke des Duropal-HPL-

Solid muss mindestens 1,5 mm betragen! Der Einsatz von Spreizdübeln parallel zur 

Plattenebene wird nicht empfohlen.

–  Für eine durchgehende Befestigung sind die Bohrlöcher mindestens 2–3 mm größer zu 

wählen als der Durchmesser der Befestigungsmittel. Die notwendige Bewegungsfreiheit 

kann auch durch die Verwendung elastischer Hülsen (z. B. aus Polyamid) erreicht werden.

TÜREN
–  Kleinformatige Türen (z. B. für Möbel) aus Duropal-HPL-Solid lassen sich mit zwei Bändern 

einbauen.

–  Großformatige Türen für Sanitärzellen und Umkleidekabinen sollten an mehr als zwei 

Bändern befestigt sein, damit die nötige Formstabilität gewährleistet ist. 

–  Bei der Wahl der Bänder ist auf das erforderliche Dehnspiel für den Duropal-HPL-Solid zu 

achten. Um dieses klein zu halten, soll das Türblatt in Längsrichtung aus der Platte ge-

schnitten werden. Die Rahmenkonstruktion muss stabil, eben und spannungsfrei sein; 

auch die Türfallen, Schlösser sowie evtl. notwendige Gummidichtungen dürfen keine 

ständigen Spannungen in das Türblatt einbringen. 

–  Ständiger Einfluss von erhöhter Luftfeuchtigkeit und/oder hoher Temperatur auf einer 

Seite der Tür kann zum Verzug der Platte führen. Daher ist für eine ausreichende Zirkulation 

zu sorgen.
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MONTAGE
–  Unterkonstruktion und Duropal-HPL-Solid verändern sich unter dem Einfluss relativer 

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

Befestigung geachtet werden, damit sich Unterkonstruktion und Beplankung entspre-

chend bewegen können.

–  Bei Verkleidungen ist weiterhin zu beachten:

 –   Die Stabilität einer Verkleidung wird von der Unterkonstruktion und der Dicke des 

Verkleidungsmaterials bestimmt.

 –  Die Unterkonstruktion muss gegen Korrosion und Verrottung geschützt werden.

 –  Für eine ausreichende Hinterlüftung ist zu sorgen. Bei unzureichender Hinterlüftung 

kann es durch unterschiedliche klimatische Verhältnisse an der Vorder- und Rückseite 

zu Verzugserscheinungen kommen. Sollte aus baurechtlichen Gründen keine ausrei-

chende Hinterlüftung gegeben sein, muss unsere Duropal-HPL-Solid-Qualität 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 können, dass Installationen auch später zugänglich sind.



a cd

b

b
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VERBINDUNGEN
–  Werden zwei Duropal-HPL-Solid mit Nut und Feder verbunden, gelten 

folgende Anhaltswerte: 

 Nutbreite a ca. d/3 

 Nutwangendicke b ca. d/3

 Federlänge c  10 mm

 Plattendicke d  10 mm

–  Wegen möglicher Dimensionsänderungen muss Duropal-HPL-Solid mit 

ausreichendem Spiel zwischen Nut und Feder montiert werden.

–  Duropal-HPL-Solid unter 10 mm Dicke sollten nicht mit Nut und Feder 

verbunden werden.

–  Vorteilhaft ist auch die Verbindung mit „falscher Feder“, da sie die 

vollständige Nutzung des Plattenformats ermöglicht und die Ver- 

arbeitung vereinfacht.

–  Eckverbindungen sollten je nach zu erwartender Belastung nur mit 

Winkeln oder Winkelschienen ausgeführt werden.

4. REINIGUNG
–  Duropal-HPL-Solid ist genau wie Duropal-HPL und Duropal-HPL-

Elemente stark beanspruchbar und bedarf keiner besonderen Pflege.

–  Leichte Verschmutzungen beseitigen Sie mit einem weichen, feuchten 

Tuch.

–  Stärkere Verschmutzungen lassen sich mit Seifenlauge oder haushalts-

üblichen Reinigungsmitteln entfernen – der Einsatz von Reinigern mit 

leicht scheuernden Bestandteilen ist möglich, sollte jedoch vermieden 

werden.

  Hartnäckige Verschmutzungen beseitigen Sie mit organischen Lösungs-

mitteln (Spiritus, Aceton etc.).

  Detaillierte Informationen zu Reinigung und Pflege von Duropal-HPL-

Solid entnehmen Sie bitte dem nächsten Kapitel.
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ALLGEMEINE HINWEISE
Duropal-HPL bedarf wegen seiner widerstandsfähigen, hygienischen und geschlossenen 

Oberfläche keiner besonderen Pflege. Es ist leicht zu reinigen. 

Besondere Pflegemittel sind überflüssig. Möbelpolituren und wachshaltige Reinigungsmittel 

dürfen nicht verwendet werden. Bei der Reinigung sollten Sie auf die Verwendung möglichst 

schonender Mittel achten. Insbesondere dürfen Sie keine Mittel verwenden, die scheuernde 

Bestandteile enthalten.

Mitunter müssen bei Verschmutzungen spezielle Mittel eingesetzt werden, die ätzend, 

lösungsmittelhaltig oder brennbar sein können. In diesen Fällen sind die einschlägigen 

Unfallverhütungsvorschriften zu beachten und die Räume ausreichend zu belüften. Die 

werkseitig aufgebrachte Varianten-Kennzeichnung besteht aus wasserlöslicher Stempelfarbe 

und ist daher ausschließlich mit Wasser zu entfernen.

REINIGUNGSEMPFEHLUNGEN
In den Ausführungen sind Reinigungshinweise sowie beispielhaft Erläuterungen zu spezi-

ellen Problemen aufgeführt. Es ist selbstverständlich, dass stets zuerst mit der mildesten 

Methode begonnen werden sollte.

  Leichte, frische Verschmutzung

  Normale Verschmutzung, längere Einwirkung

  Starke, hartnäckige Verschmutzung, alte Flecken

REINIGUNG UND PFLEGE
 VON DUROPAL-HPL

BITTE BEACHTEN SIE UNSERE HINWEISE ZUR REINIGUNG UND PFLEGE VON DUROPAL-HPL!
Die folgenden Angaben beziehen sich auf die Oberflächen von dekorativen Duropal-HPL nach 

EN 438 und aus ihnen gefertigten Elementen. Die Reinigungshinweise gelten sowohl für 

Verunreinigungen bei normalem Gebrauch wie auch für gröbere Verschmutzungen, die bei 

Verarbeitung und Montage von Duropal-HPL-Elementen entstehen können.

Die Reinigung der Duropal-Echtmetall-Laminate erfolgt mit einem weichen Tuch und einem 

milden Reinigungsmittel ohne schleifende Bestandteile. Hartnäckige Flecken werden mit 

Reinigungsbenzin entfernt. Der Gebrauch von Aceton ist nicht zu empfehlen.
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STAUB, SCHMUTZ, STAUB-FETT-GEMISCH, BLEISTIFT, KREIDE

Papierwischtücher; weiche, saubere Tücher (trocken o. feucht); Schwamm o. Ä. 

Bei Feuchtreinigung mit saugfähigen Papierwischtüchern nachreiben.

Reines, heißes Wasser, reine Putzlappen oder Tücher, weicher Schwamm oder Bürste. Besonders 

geeignet sind in heißes Wasser getauchte Mikrofasertücher. Übliches Reinigungsmittel ohne scheu-

ernde Bestandteile, Waschpulver, Schmierseife oder Kernseife je nach Verschmutzungsgrad ein-

wirken lassen, anschließend restlos entfernen, um Schlierenbildung zu vermeiden. Mit saugfähigen, 

sauberen Lappen (besser Papierwischtüchern) trockenwischen, Lappen häufig wechseln.

FETT, ÖL, FINGERABDRÜCKE, FILZ- UND MARKIERUNGSSTIFT, TINTE, NIKOTINABLAGERUNGEN, GUMMIABRIEB

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Organische Lösungsmittel, z. B. Aceton, Spiritus, Benzin, Nagellackentferner.

Waschmittel oder aus Waschmittel und Wasser hergestellten Brei über Nacht einwirken lassen; 

Flüssigreiniger mit feinster Polierkreide. Nicht bei Hochglanz-Oberflächen verwenden! Milde 

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

KALKRESTE, KALKRÄNDER (WASSERRÄNDER), 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 über Nacht einwirken lassen; 

Flüssigreiniger mit feinster Polierkreide. Nicht bei Hochglanz-Oberflächen 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 säurehaltige Reinigungsmittel verwenden (10 %ige Essig- oder 

Zitronensäure).

KAFFEE, TEE, FRUCHTSÄFTE, ZUCKERLÖSUNGEN

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Waschmittel oder aus Waschmittel und Wasser hergestellten Brei über Nacht einwirken lassen; 

Flüssigreiniger mit feinster Polierkreide. Nicht bei Hochglanz-Oberflächen verwenden! Milde 

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

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide. Organische Lösungsmittel, 

z. B. Aceton, Spiritus, Benzin, Nagellackentferner. Paraffin- und Wachsreste mechanisch abtragen. 

Kratzer vermeiden, Kunststoff-  oder Holzspachtel verwenden. Reste mit Löschpapier abbügeln.

Waschmittel oder aus Waschmittel und Wasser hergestellten Brei über Nacht einwirken lassen; 

Flüssigreiniger mit feinster Polierkreide. Nicht bei Hochglanz-Oberflächen 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 Lösungsmittel, z. B. Aceton, Spiritus, Benzin, Nagellackentferner.

Waschmittel oder aus Waschmittel und Wasser hergestellten Brei über Nacht einwirken lassen; 

Flüssigreiniger mit feinster Polierkreide. Nicht bei Hochglanz-Oberflächen 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.

Zusätzliche Behandlung mit Desinfektionsmittel nach den einschlägigen Bestimmungen. Dampf-

reinigung ist möglich. 

Waschmittel oder aus Waschmittel und Wasser hergestellten Brei über Nacht einwirken lassen; 

Flüssigreiniger mit feinster Polierkreide. Nicht bei Hochglanz-Oberflächen verwenden! Milde 

Bleichmittel (mit Vorbehalt). Anwendung sollte nur gelegentlich erfolgen! Bleichmittel ist nach 
kurzfristiger Einwirkdauer (10 – 15 Minuten) restlos zu beseitigen!  
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SCHATTIERUNGEN NACH BEHANDLUNG MIT LÖSUNGSMITTELN (SCHLIEREN)

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

Reinigungsverhalten wie bei Staub, Schmutz, Bleistift und Kreide.

WASSERLÖSLICHE 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 Lösungsmittel.

Mit Wasser oder organischen Lösungsmitteln aufweichen, dann abschälen bzw. abziehen.    

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

Organische Lösungsmittel.

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

Bei serienmäßiger Verarbeitung von Klebstoffen und Lacken empfiehlt sich eine vorherige 

Rücksprache mit dem Hersteller, welche Reinigungsmittel am besten für die Entfernung möglicher 

fertigungsbedingter Verschmutzungen geeignet sind.

Mit Wasser oder organischen Lösungsmitteln aufweichen, dann abschälen bzw. abziehen.

Farbstoffreste können nach dem Austrocknen gelegentlich mechanisch entfernt werden.  

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

Diese sofort entfernen! Wasser oder organische Lösungsmittel.

Reinigung nur vor der Aushärtung möglich!

Unmittelbar nach dem Kontakt mit Wasser oder organischen Lösungsmitteln entfernen. 

Bei serienmäßiger Verarbeitung von Klebstoffen und Lacken empfiehlt sich eine vorherige 

Rücksprache mit dem Hersteller, welche Reinigungsmittel am besten für die Entfernung möglicher 

fertigungsbedingter Verschmutzungen geeignet sind.

Keine Reinigung mehr möglich! Reste von ausgehärteten Kondensations- und Reaktionsharz-

Klebstoffen lassen sich nach der Aushärtung im Allgemeinen nicht mehr entfernen.

SILIKONE, DICHTMASSEN, MÖBELPFLEGEMITTEL

Trocken abreiben; Silikonentferner. 

Silikonentferner.
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WICHTIGE HINWEISE
Während der Gebrauchsdauer Duropal-HPL-Oberflächen bitte regelmäßig reinigen. Besondere 

Pflegemittel sind generell nicht nötig. Schlieren können bei der Reinigung mit organischen, 

ölhaltigen Lösungsmitteln (z. B. Reinigungsbenzin) entstehen wie auch durch kaltes Wasser 

und mehrfach gebrauchte Tücher oder Fensterleder. Um alle Reinigungen schattierungs- und 

schlierenfrei durchzuführen, empfiehlt sich nach dem Nachspülen mit heißem Wasser das 

Nachtrocknen mit haushaltsüblichen Papierwischtüchern.

Möbelpolituren und wachshaltige Reinigungsmittel neigen dazu, Strukturierungen der 

Duropal-HPL-Oberflächen zu füllen und sich zu einer schmutzbindenden Schicht aufzubauen. 

Zur regelmäßigen Reinigung bitte keine scheuernden oder schleifenden Mittel verwenden, 

ebenso sind Möbelpolituren, Möbelputz- und Bleichmittel zu vermeiden Reinigungsmittel 

mit starken Säuren oder Salzen beschädigen die Oberfläche (Entkalker auf Basis von Ameisen- 

und Aminosulfonsäure, Abflussreiniger, Salzsäure, Silberputzmittel und Backofenreiniger).

BEI REINIGUNG MIT LÖSUNGSMITTELN BITTE BEACHTEN:
– Unfallvorschriften

– Fenster öffnen

– keine offenen Flammen

Bei Fragen stehen wir Ihnen gerne und jederzeit zur Verfügung.

ABSCHLUSSERKLÄRUNG: 
Alle hier enthaltenen Angaben basieren auf dem gegenwärtigen Stand von Wissenschaft und Technik. Sie 

stellen keine Garantie dar. Es liegt in der persönlichen Verantwortung des einzelnen Anwenders der in 

diesem Datenblatt beschriebenen Produkte, die bestehenden Gesetze und Vorschriften zu beachten.
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