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VORWORT

Die in diesem Dokument enthaltenen Informationen
dienen zum allgemeinen Verstandnis des HPL, der
Fertigung, Eigenschaften und den einschlagigen
internationalen Normen. Es liefert Informationen zu
den Bearbeitsmethoden dunnen HPL, wie einige
Empfehlungen zur Nutzung.

Die Hinweise und Empfehlungen haben rein
hinweisenden Charakter.

Sollten Sie genauere Informationen benétigen oder eine
spezifische Frage haben, kontaktieren Sie bitte den
Arpa Kundendienst.
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1 — Einfihrung in das HPL

1 — EINFUHRUNG IN
DAS HPL

1.1 Wasist HPL

Dekorative Hochdrucklaminate (HPL), wie definiert von
den europdischen und internationalen Normen far HPL, EN
438 und ISO 4586, sind fertige und einsatzbereite Platten
mit hoher Dichte (>1.35g/cm3), mit auBergewdhnlichen
mechanischer und physischer Belastbarkeit und chemischer
Widerstandsfahigkeit, einfach zu bearbeiten und in der
Wartung.

Arpa  HPL Platten bestehen aus verschiedenen
Zellulosefaser-Schichten, impragniert mit thermohéartenden
Harzen die dann eine bestimmte Zeit lang, in einer
speziellen Presse, gleichzeitig Druck (>7MPa)) und Hitze
(140 / 150°C) ausgesetzt werden, die Zeit hangt von der
Art des Laminats ab. Dieser Prozess erzeugt ein stabiles,
trages, gleichmaBiges, porenfreies und besonders dichtes
Material, mit physischen und chemischen Eigenschaften,
die sich vollkommen von denen der urspringlichen
Inhaltsstoffe unterscheiden. Zusatzlich, dank der geringen
Durchlassigkeit, fungiert HPL auch als Barriere und schutzt
vor mdoglichen Formaldehydemissionen und anderen
verfluchtigenden Stoffen (VOCs) aus den Holzsubstraten.

1.2 Zusammensetzung

HPL Platten bestehen aus zellulosehaltigen Materialien
(60-70%) und thermohértenden Harzen (30-40%). Eine
dekorative Oberflachenbehandlung ist auf einer oder
beiden Seiten maéglich.

Bei den verschiedenen Schichten handelt es sich um:

e Auflage
Ein besonders durchsichtiges Papier, das der
Laminatoberflache Abriebs- und Kratzfestigkeit verleiht
AusschlieBlich mit gedruckten Mustern verwenden.

e Dekoratives Papier Externes Papier, ohne Chloride
Farbig oder gemustert, verleihen sie dem Laminat ein
asthetisches Erscheinungsbild.

e Kraft Papier “Das Herzstlick” des HPL. Ein braunliches
Papier, der Kern des Hochduck-Laminats.

1.3 Die Geschichte des HPL

Die Geschichte des dekorativen Hochdruck-Laminats (HPL)
beginnt im Jahre 1896; Leo Baekeland, ein amerikanischer
Chemiker mit belgischen Wurzeln, kombinierte damals
Phenol und Formaldehyd um ein Harzprodukt zu erhalten,
das man dann in nicht 16sliche Polymer konvertieren konnte
Durch Hinzufigen eines Sagespanefilters, erhielt er ein
sehr dunkles, plastisches Material, das er 1907 mit dem
Namen Bakelite, nach seinem Nachnamen, patentierte. Der
“Wegbereiter” des heutigen HPL war geschaffen.

Es handelte sich dabei um ein Material mit ausgezeichneten
mechanischen und vor allem elekirisch nicht leitenden
Eigenschaften, womit man sofort die Aufmerksamkeit der
Elektroindustrie auf sich gezogen hat und Porzellan und Muskovit
als Isoliermaterial in elektrischen Geréaten ersetzt wurde.

Spater wurde es in anderen Bereichen eingesetzt, von
der akustischen elektrischen oder Thermo-Isolierung Uber
die Landwirtschaft und die Bekleidungsindustrie bis hin
zur Luftfahrt. Jedoch lieB die geringe Lichtbestandigkeit
der Phenol-Formaldehyd-Harze keine  umfangreiche
Farbauswahl zu; diese ersten Laminate waren nur in
schwarz oder braun erhéltlich.

Weitere Entdeckungen wurden gemacht, kamen aber
nicht Uber den Horizont heraus. 1906 konzentrierte Leibich
seine Forschungsarbeit auf die Reaktionen von Melamin-
Formaldehyd. Man entdeckte, dass diese Harze im Mix mit
Zellulose und einem Polymerisierungsprozess unterzogen,
ein festes Material, mit ausgezeichneten mechanischen
Eigenschaften  hervorbrachten, licht- und abriebsfest
und elektrisch nicht leitend. In den 40-er Jahren fluhrte
die Entwicklung von Dekorpapier, stark absorbierend mit
Melamin-Formaldehyd, zur Konzentration auf die Erscheinung
der Platten, denen man eine vielfaltige und attraktive
Oberflachenbehandlung verlieh.

Das moderne, dekorative HPL wurde aus der Wiege gehoben
und das erste Mal in der Vereinigten Staaten produziert.

In den 50-er Jahren begann dank der &sthetischen
und funktionellen Werte die Erfolgsgeschichte dieses
neuen Materials. Die wesentlichen Eigenschaften dieses
revolutiondren Materials und die offensichtlichen Vorteile bei
der Oberflachenabdeckung, machten es mdglich, dass es
Anstriche, Lackierungen, Furnierholz, Tapete, usw. ersetzte.
Anféanglich wurde es in Kichen eingesetzt, modulare Kiichen im
"amerikanischem Stil, Tische, Regale, Restauranttheken und Uberall
dort, wo man mit Nahrungsmittel zu tun hat. In den folgenden
Jahrzehnten, fuhrten Forschung, Innovation und Entwicklung
zu neuen HPL Typen und offneten die StraBe fur unzahlige,
mogliche Anwendungen in  verschiedenen Marktbereichen;
eine umfangreiche Produktpalette wurde hervorgebracht, von
zigarettensicherem HPL in den 60-er Jahren, zu einem mit
selbsttragenden  Eigenschaften, vom flammenbesténdigem
Laminat, zur nachformbaren Typologie und von den kompakten
zu den integralen Varianten und den Metallen.
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1 — Einfihrung in das HPL

1.4 Anwendungsbereiche

Dank der besonderen Eigenschaften, wird das HPL in den
verschiedensten Bereichen eingesetzt.

Dank der ausgezeichneten mechanischen und physischen
Leistungen, wie der Belastbarkeit, wurde das Hochdruck-
Laminat zu einem der beliebtesten Materialien flr das
Innendesign, vonder WandverkleidungzuBodenbeldgenund
von Hangedecken zu Zubehér fur Einrichtungsgegenstande
und Md&bel.

Durch die hygienischen Qualitdten und der einfachen
Wartung, wird es auch in Kichen verwendet und Uberall dort
wo man besonders auf die Hygiene achten muss, wie zum
Beispiel in Krankenh&usern, Labors, Restaurants, usw.

Arpa bietet Materialien und Losungen fUr zahireiche
Anwendungen (siehe Tabelle). Einige Kollektionen, wie zum

Beispiel Arpa fur Kdchen und Arpa fur den Einzelhandel
& Vertragswesen, wurden designt, um den spezifischen
Anforderungen der jeweiligen Bereiche zu entsprechen.

Anwendungen
Wande Boden Tische Duschen
Trennwénde Treppenhauser Arbeitsflachen Biicherregale
Decken Mébel Theken Displayeinheiten
Tiren Stiihle Badezimmer Ladenbau

Marktsektoren

Design Einrichtungsgegenstiande Aufziige Marine Ausbildung

Biiro Gesundheitswesen & Wellness Gastlichkeit & Restaurants Transportwesen

Einzelhandel & Vertrage

Kichen

Stadtemobiliar
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2 — Fertigung

2 — FERTIGUNG

2.1 Fertigungsverfahren

Hinter der Einfachheit der Hochdrucklaminate liegt eine
hochentwickelte Technologie, die einer leistungsstarken
Herstellungsanlage bedarf, wie Investitionen in Forschung
und Entwicklung.

Kraft Papier

Thermohartende Harze
(Phenolsauren)
Fertigung und Lagerung

Kraftpapier Impragnierung und Schneiden

Halbfabrikat Lagerung

Zusammenbau
Auflage + Dekopapier + Kraft

Test

mit EU Normen oder Angaben des
Kunden

Fir einseitige Platten, schmirgeln auf der
Riickseite, um das Verbinden zu erméglichen

Der HPL Herstellungsprozess wird von EN 438 und ISO
4586 geregelt, die die Spezifikationen des Endprodukts
festlegen.

Bei Arpa kommen die Deko- und Kraftpapiere aus
Papierfabriken, die thermohéartenden Harze werden
werksintern hergestelit.

Bei den verschiedenen Herstellungsphasen handelt es sich um:

Dekoratives Papier

Thermohartende Harze
(Melamin)
Fertigung und Lagerung

Dekopapier Impragnierung und Schneiden

Vorbereitung von Paketen fiir Thermolaminierung zwischen

Stahlblech fiir die Oberflachenbearbeitung

Thermolaminierung

9 Mehrfachpressen
Prozess bei Hochdruck (>7MPa) und Hitze (140/150 C)

Schmirgeln
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2 — Fertigung

2.2 Plattenformate

Arpa Platten sind in verschiedenen GréBen und Dicken
erhéltlich. Dank des umfangreichen GroéBenangebots
(2440x1220,  3050x1300,  4200x1300,  4200x1600,
4300x1850) kann man verschiedene Anwendungen
bedienen, mit selbsttragenden Eigenschaften bei
Ausfuhrungen mit hohen Dicken.

Die Mindestdichte des Laminats ist 1.35g / cm3.

2.3 Oberflachenbearbeitung

Der Arpa Katalog deckt eine groBe Muster- und
Oberflachenbearbeitungsauswahl ab, die unzahlige
Design- und Herstellungswunsche erfullen.

In einigen Fallen besteht eine direkte Verbindung zwischen
dem Muster und der Oberflachenbearbeitung, in anderen
Fallen kann die Oberflachenbearbeitung an den meisten
Mustern verwendet werden.

Die Wahl der Oberflachenbehandlung hangt nicht alleine
von der Asthetik ab. Auch der Verwendungszweck des
Endprodukts oder die Art der vorbereitenden Arbeiten,
spielen eine wichtige Rolle.

Glanzbearbeitungen, zum Beispiel, sind  weniger
kratzbestdndig und eignen sich daher weniger flr
Arbeitsflachen.

Oberflachenbehandlungen  mit  besonderen  Texture-
Oberflachen sind leicht zu reinigen und eignen sich daher
fur Orte an denen hohe Hygiene erforderlich ist.
Hochstrukturierte  und  Hochrelief-Oberflachen  sind
abnutzungs- und verschleiBfester.

Leicht farbige Oberflachen lassen Kratzer oder
VerschleiBerscheinungen weniger auffallig erscheinen,
dunklere Oberflachen unterliegen den alterungsbedingten
Lichteffekten.



=

v'd g ajesnpu| ediy

2 — Fertigung

2.4 Tabelle der GréBen, Dicke und Oberflachenbehandlung

Die in der Tabelle aufgefthrten GréBen werden von Arpa als StandardgréBe angeboten und geben die BlattgréBe der Arpa

Mehrfachpressen wahrend des Hochdruckprozesses wieder.

Laminate kénnen auf GréBe zugeschnitten oder auf Anfrage geformt geliefert werden, je nach der flr das Projekt

erforderlichen MaB3e.

Typologien

Dicke in mm Oberflachenbehandlung
2440x1220 Min 0,6 / Max 30 Erre Quarzo
Glanzend Top Face
Matt
3050x1300 Min 0,6 / Max 30 Alevé Mesh
Cliff Mika
Corallo Naked
Erre Opaca
Farah Pesca
Ghibli Pixel
Larix Quarzo
Lucida Satinata
Luna Tex
Gehammert Top Face
4200x1300 Min 0,6 / Max 22 Alevé Gehammert
Cliff Mika
Erre OsL
Flatting Pesca
Larix Quarzo
Lucida Top Face
Luna
4200x1600 Min 0,6 / Max 18 Alevé Gehammert
Cliff Mika
Erre OSsL
Flatting Pesca
Larix Quarzo
Lucida Top Face
Luna
4300x1850 Min 4 / Max 14 oSsL
Erre

Arpa HPL Standard
Integral
Bodenbelag Guteklasse

Arpa HPL Standard

Arpa HPL PF Nachformen
Integral

Solid Kern

Einfarbig

Multicolor

Bodenbelag Guteklasse
Magnetico

Naturalia

Arpa HPL Standard

Arpa HPL PF Nachformen
Integral

Solid Kern

Einfarbig

Arpa HPL Standard

Arpa HPL PF Nachformen
Integral

Solid Kern

Einfarbig

Integral

Auf Grund der umfangreichen Produktpalette mit Mustern, Oberflachebehandlungen und GréBen, konsultieren Sie
unsere Webseite oder setzen Sie sich mit dem Arpa Kundendienst in Verbindung, um genauere Informationen zu den

moglichen Kombinationen zu erhalten.
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2 — Fertigung

2.5 EN 438 Giiteklassen

Die Mindesterfordernisse, die Testmethoden und die Beschreibung der HPL Guteklassen werden in den Euronorm EN
438 sperzifiziert. Diese Norm nutzt ein alphabethisches Klassifizierungssystem mit drei Buchstaben, wie im Folgenden
beschrieben.

Erster Buchstabe Zweiter Buchstabe
HV G/D
C G
E G/D
AM/W c/r
B/R C/T
Schliissel:

H Passend fur horizontale Anwendungen
V Passend fur vertikale Anwendungen

C Dicke (Compact) > 2mm

E AuBenverwendung

A Perlglanzpigment

M Metalle

W Furnierholz Laminat B Multicolour

Dritter Buchstabe EN 438 (Teil)
S/P/F Dunn
EN 438-3
SIF Compact
EN 438-4
S/F Exterior
EN 438-6
S/PIF Design HPL
EN 438-8
S/F Alternative Core
EN 438-9

R Metall verstarktes Laminat
G Mehrzweck

D Schwereinsatz

C Dicke (Compact) > 2mm
T DUnn < 2mm

S Standard

P Nachformung

F Flammschutz
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2 — Fertigung

2.6 Die Ublichsten Giteklassen
Einige Beispiele der Ublichsten Guteklassen des HPL fur die Inneneinrichtung und deren wesentlichen Anwendungen, in
Erfullung dieses Standards.

Giteklasse

Eigenschaften

Hauptanwendungsbereich

Einseitiges Laminat bis zu 2 mm dick

HGS Standard Mébel, Arbeitsflachen, Kichen, Catering, Einzelhandel, usw.
Sowohl fur die horizontalen, als
auch fur vertikalen Anwendungen,
bei denen hohe Leistungen
erforderlich sind.

HGP Nachformbar Umgebungen wie bei HGS, an denen das Projekt gebogener
Mit Eigenschaften, die der oberen Oberflachen bedarf.
Kategorie entsprechen, kann aber
bei hohen Temperaturen gebogen
und geformt werden.

HGF Hochleistungs-Laminat, Raumlichkeiten in denen die Brandschutzbestimmungen
mit spezifischer Feuerfestigkeit. erfullt werden mussen: Schulen, Krankenhduser, Labors,

offentliche  Verkehrsmittel, Schiffe, Flughafen, Wartezimmer,
Eisenbahnwagen, usw.

VGS Standard Mdébeldekor, Schranke, Lifte, Turen, Buros, Wandverkleidung,
Sowohl fur die vertikalen, als auch Kuchen, Bedezimmer, usw.
fur horizontalen Anwendungen,
bei denen hohe Leitungen
erforderlich sind.

VGP Nachformbar Wie bereits erwahnt und tberall dort wo das Projekt gebogener

Mit Eigenschaften, die der oberen
Kategorie entsprechen, kann aber
bei hohen Temperaturen gebogen
und geformt werden.

Einseitiges Laminat bis zu 4 mm - doppelseitig von 2 bis 30 mm dick

Oberflachen bedarf.

CGS Dick, kompakt und integral Mébel, Banke, Blicherschrénke, Sportanlagen und Transportwesen,
Material ~ far  vertikale und an denen Starke bzw. selbsttragende Eigenschaften erforderlich sind
horizontale Anwendungen.

CGF Dick, kompakt und integral, Wie bereits erwahnt und tberall dort wo

mit spezifischen Feuerfestigkeits-
Erfordernissen

Brandschutzbestimmungen gelten
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2.7 Arpa Typologien

Die groBe Auswahl von Typologien, Dicken und Farben der Arpa HPL Schichtpressstoffe bietet Innenarchitekten,
Architekten und Md&belherstellern groBe kreative Freiheit, in der sie ihre Inspirationen frei entfalten kénnen. Dank der
Besonderheiten der verschiedenen Typologien eignet sich HPL fUr zahlreiche Anwendungen.

Arpa HPL Std

Arpa HPL PF

Integrale

Solid Kern

Einfarbig

Multicolor

Naturalia

Beschreibung

Standard.
Einseitig, Dicke von 0.7 bis 1.8mm

Nachformen.
Einseitig, heiB in konkave und konvexe Kurven formbar.
Mit Dicken von 0.6 bis 1.2mm.

Kompakte, selbsttragende Schichtpressstoffe, sehr stabil und strapazierfahig.
Ein- oder beidseitig.
Mit Dicken von 2 bis 30mm.

Selbsttragend und kompak.
Dekorative Oberflachenbehandlung mit monochronem "Kern", erhéltlich in 5 Farben.
Mit Dicken von 1 bis 12mm.

GleichmaéBig, durch die gesamte Dicke gefarbtes, Laminat.
Mit Dicken von 1,2 bis 12mm.

Kompakt, selbsttragend, mit verschiedenfarbigen Schichten
Sehr dick. Kann gefrast werden.
Mit Dicken von 10 bis 14mm.

Dickes Material aus Holzfasern aus zertifizierten Waldern.

Ein Produkt mit hoher Dichte und sehr hohen Leistungen, homogen, kompakt, selbsttragend, wasserfest und
mit hoher Belastbarkeit.

Standarddicken 6.4, 9.7 und 12,8mm.

Produkte fir spezifische Anwendungen:

Bodenbelag Guteklasse

Silverlam

Laminat mit besonders strapazierfahiger Oberflache.
Fur FuBbodden in Wohnh&usern und an 6ffentlichen Orten.
Mit Dicken von 0,9 bis 1,2mm.

Antibakterielles, biostatisches Laminat, dank der Silberionen, die in der Impegnierungsphase
verwendet werden.
Geeignet fur Anwendungen an Orten, an den Hygiene von grundlegender Bedeutung ist.
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3 — HPL
EIGENSCHAFTEN

3.1 Eigenschaften der Arpa Laminate

Die Hitze (140/150°C) und der Hochdruck (>7MPa) denen sie
ausgesetzt werden, sichern dem Arpa HPL auBerordentliche
Qualitdten wie Harte und Kratzfestigkeit, StoB-, Abrieb-,
und Hitzefestigkeit, wie chemische Widerstandsfahigkeit,
Eigenschaften, dank derer dieses Material fur zahlreiche
Anwendungen verwendet werden kann.

Es sind folgende mechanische, physischen und chemischen
Eigenschaften gegeben.

Attraktive, &sthetische Qualitaten

Hohe mechanische Belastbarkeit

Flexibilitat

Dimensionsstabilitat

Dauerhaftigkeit (StoB, Abriebs- und Graffitifestigkeit)
Lichtbestandigkeit der Farbe

Gute chemische Bestandigkeit

Bestandigkeit gegen die Auswirkungen von Wasser,
Dampf, Hitze und Frost

Gute Feuerbestandigkeit

MUhelos zu Reinigen

Hygienische Qualitat

Antistatische Eigenschaften (staubabweisend)
Einfache Installation

Fur weitere Informationen, laden Sie das
Produkt Datenblatt HPL (pdf) herunter

3.2 Hygiene

HPL Laminat Oberflachen sind dauerhaft, kompakt und
besonders undurchléssig, dank des Melaninharz, sie kénnen
weder durch Nahrungsmittel oder die haushaltstblichen
Chemikalien angegriffen werden; HPL ist ein Duroplast und
reagiert nicht auf diese Substanzen.

Weder korrosions- noch oxidationsanfallig, aus diesem
Grund wird kein zusétzlicher Emaillelack oder Lackierungen
notwendig.  Hygienisch. L&sst keine Verbreitung von
Keimen und Bakterien zu und bietet, im Gegensatz zu
anderen Materialien synthetischen Ursprungs, antistatische
Eigenschaften, wodurch Staub abgewiesen wird.

Die HPL Laminatplatten, sind groB und eignen sich aus
diesem Grund besonders zur Verkleidung groBer Bereiche,
ohne Verbindungen oder Spalten, in denen sich Schmutz
ansammeln kénnte. Somit eignen sie sich fur all die
Situationen in denen hdchsste Hygiene erforderlich ist, von
Kuchen bis hin zu Theatern.

3.3 Fiir den Nahrungsmittelkontakt geeignet

Arpa HPL bietet Komfort, Hygiene, Strapazierfahigkeit und ist
einfach zu reinigen. Lasst keine Verbreitung von Keimen und
Sporen zu und ist somit ein ideales Material fir Anwendungen,
bei denen Kontakt mit Lebensmitteln vorgesehen ist.

3.4 Widersteht Bakterien

HPL sind hygienischer und einfacher zu reinigen, als Ubliche
Mobeloberflachen. Eine der Eigenschaften des Arpa HPL
ist die auBerordentliche Widerstandsfahigkeit gegen das
Wachstum von Mikroorganismen, wie Bakterien, Schimmel und
Pilze. Dank dieser Qualitat ist es fur Anwendungen geeignet,
bei denen Hygiene eine besonders groBe Rolle spielt. In
der Arpa Kollektion findet man ein spezielles Laminat, mit
noch hoheren hygienischen Eigenschaften Silverlam ist ein
biostatisches, mikrobiologisch getestetes Laminat, das das
Wachstum der Bakterien hemmt und die Bakteriel innerhalb
von 24 Stunden um 99% reduziert. Die aktiven Stoffe, die
diese Leistungsstufe garantieren, sind Silberione.

3.5 Brandverhalten

Im Allgemeinen haben die HPL Laminate ein ausgezeichnetes
Brandverhalten, mit geringer Rauchentwicklung. Im Fall eines
Brandes, geraten sie nicht leicht in Brand (nur bei besonders
hohen Temperaturen) weichen nicht auf, noch farben es.
Die flammfeste HPL Kategorien von Arpa haben spezifische
Eigenschaften, die die Flammenbildung vermeiden.

Das flammenfeste HPL von Arpa, gehort der Euroklasse B an,
die bestmogliche Leitung fur ein organisches Material. Die
Standard-Guteklasse erfUllt die Erfordernisse der Euroklasse D.

3.6 Formaldehydabgabe

Die geringe Durchlassigkeit des HPL bildet eine Barriere
gegen die  Formaldehydemissionen und  anderen
verflichtigenden Stoffen (VOCs), die aus den Holzsubstraten,
Teil der Verbundplatten, austreten kénnten.

Die Arpa Laminate haben die Zertifizierungen “GREENGUARD
Indoor Air Quality” und “GREENGUARD Children and
Schools” erhalten, ein Nachhaltigkeitsverweis, mit besondes
restriktiven Kriterien.
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3.7 Leistungsbewertung

Alle Laminattypologien haben spezifische Merkmale, je nach
Verwendungszweck, die mit den, in EN 438 und ISO 4586
beschriebenen Testmethoden bewertet werden. Wie von
den Vorschriften vorgesehen, werden alle ARPA Produkte,
strengen Tests und Messungen unterzogen.

Far  weitere  Informationen zu den spezifischen
Verwendungszwecken der Arpa Laminate, konnen
die aktuellen Produkt-Datenblétter auf der Webseite

arpaindustriale.com konsultiert werden.

Teil 3

Anwendung

Bau (Inneneinbau)

° °
Bau (AuBeneinbau)
Transportwesen ° °
Mobel ® ®
Bodenbelag

Teil 4

3.8 Definition der EN 438

Wie bereits erklart, beschreibt EN 438 die zu verwendenden
Testmethoden, die sich je nach Anwendungsbereich des
HPL Typs voneinander unterscheiden. In der nachfolgenden
Tabelle werden die einschldgigen Abschnitte der Norm
aufgefthrt.

Teil 5 Teil 6 Teil 8 Teil 9
° °
°
° °
° °
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4 - Instandhaltung und Reinigung des HPL

4 — INSTANDHALTUNG
UND REINIGUNG DES HPL

4.1 Instandhaltung

HPL Oberflachen sollten regelméBig gereinigt werden, erfordern aber keiner besonderer Instandhaltungsarbeiten,
ein feuchter Lappen und warmes Wasser oder ein mildes Reinigungsmittel reichen aus. Fast alle haushaltstblichen
Reinigungs- oder Desinfiziermittel kénnen verwendet werden, sie dlrfen aber weder scheuernd noch hochalkalisch sein.

In der nachfolgenden Tabelle werden die, fUr unterschiedliche Schmutzarten geeigneten, Reinigungsmittel und Methoden
aufgefuhrt.

4.2 Reinigungsempfehlungen fiir HPL Oberflachen fiir Inneneinrichtung

Art der Verschmutzung Empfohlenes Reinigungsprodukt und Art der

Anwendung

Sirup, Fruchtsaft, Marmelade, Spirituosen, Milch, Wasser mit einem Schwamm
Tee, Kaffee, Wein, Seife und Tinte

Tlerische und pflanzliche Fette, Saucen, trockenes Kaltes Wasser mit Seife oder Haushaltsreiniger mit
Blut, trockener Wein und Spirituosen, Eier einem Schwamm

Rauch, Gelatine, Gemuse und Kleber auf HeiBes Wasser mit Seife oder Haushaltsreiniger
Vinylbasis, organische Abfalle, Gummiarabikum mit einem Schwamm

Haarspray, pflanzliche Ole, Kugelschreiber und MEK, Alkohol, Azeton mit einem Bauwolltuch

Filzstifte, Wachs, Fundierung und fettiges Makeup,
Restlésungsmittelzeichen

Nagellack, Spritzlack, Leinsamendl Azeton mit Baumwolltuch

Synthetische Olfarben VerduUnnungsmittel auf Nitrobasis, mit einem
Baumwolltuch

Neoprenkleber Trichlorethan mit Baumwolltuch

Silikonspuren Holz- oder Plastikschaber, vorsichtig vorgehen, um die
Oberflache nicht zu verkratzen

Kalkablagerungen Reinigungsmittel mit geringem Gehalt von Zitrus- oder
Azetatsaure (10% max.)

Fur weitere Details, auf die Anweisungen beziehen.



w

v'd g ajesnpu| ediy
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4.3 Allgemeine VorsichtsmaBnahmen
Far beste Ergebnisse bei der HPL Reinigung, muss man folgende VorsichtsmaBnahmen beachten:

e Auch wenn die HPL Oberflache Uberaus strapazierfahig ist, darf sie niemals mit Produkten gereinigt werden,
die reibende Substanzen enthalten, noch mit scheuernden Schw&mmen oder ungeeigneten Produkten, wie
Schleifpapier oder Stahlwolle.

Produkte mit hohem Sauregehalt oder besonders alkalihaltige Produkte sollten vermieden werden, da sie die
Oberflache angreifen kénnten.

Verwendet man Lésungsmittel, muss der Lappen absolut sauber sein, um keine Zeichen auf der HPL
Oberflache zu hinterlassen. Schlieren kbnnen mit heiBem Wasser und folgendem Abtrocknen entfernt
werden.

¢ Mobelreinigungsmittel und Reinigungsmittel auf Wachsbasis sollte man im Allgemeinen vermeiden, da diese
eine klebrige Schicht auf der dichten HPL Oberflache bilden kénnten, an de Schmutz haftet.

Fur weitere Informationen und Details, auf die Anweisungen beziehen.
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5 — Arbeiten mit HPL

5 — ARBEITEN
MIT HPL

5.1 Transport des HPL

HPL Laminate mussen besonders vorsichtig gehandelt
werden, um einen Bruch oder Beschadigungen zu
vermeiden. Bei dem Be- und Entladen, mussen sie
paarweise, Ruckseite an Rlckseite, angehoben und nicht
geschoben werden, da es zu Kratzern und Abschurfungen
kommen kann, wenn die Platten gegeneinander reiben.
Einzele Platten sollten mit der Deko-Oberflachenbehandlung
zum Trager zeigen; sind sie sehr groB3, sind zwei Personen
notwendig. Es ist einfacher zu zu handeln, wenn man sie
l&ngs biegt.

Im Fall von dinnem Laminat (bis zu 1.2mm), kann die Platte
aufgerollt werden, die Dekoseite nach Innen gerichtet; man
formt einen Zylinder mit einem Durchmesser von ungeféhr
600 mm, oder mindestens so groB, dass das Laminat nicht
beschéadigt wird.

Zum Transport der Laminatpakete, mussen entsprechend
groBe und feste Plattformen verwendet werden; die Platten
mussen mit B&ndern gesichert werden oder auch mit
Stretchfolie, um ein geféhrliches Abrutschen vermeiden zu
kdnnen.

GroBe Platten miissen immer von
zwei Personen getragen werden.

Wahrend des Transports sollte die
Dekoseite der Platte zu dem Trager
gerichtet sein.

Anmerkungen zu den Laminaten mit
Klebeschutzfolie

Die Schutzfolie dient fur den zeitweiligen Schutz der Oberflache vor Schmutz,
Kratzern und Werkzeugspuren; sie schutzt aber nicht vor Korrosion,
Feuchtigkeit oder Chemikalien.

Das mit Schutzfolie bedeckte Laminat sollte an einem sauberen und
trockenen Ort, bei Zimmertemperatur (optimal 20°C) gelagert werden,
keinesfalls Witterungseinfliissen oder UV-Strahlen aussetzen.

Nach dem Verlegen und bevor man das Endprodukt nutzt, muss man die
Schutzfolie von der Oberflache des Laminats entfernen. Bei dickem Laminat,
mit Schutzfolie auf beiden Seiten, muss man diese immer gleichzeitig con
beiden Seiten entfernen. Auf alle Falle muss sie  sechs Monate nach dem
Datum des Versands durch Arpa Industriale, entfernt werden.

Bei einem Nachformen, muss man auf die Heizung achten. Der Kunde muss
die Postformingprozess-Bedingungen testen und eine Probe durchfuhren,
bevor man in Serienproduktion geht.

Arpa Industriale haftet nicht fur den Missbrauch des mit der Schutzfolie
bedeckten Laminats, noch fur die Folgen der nicht bestimmungsgemaBen
Anwendungen.

5.2 Lagern des HPL

Die HPL Laminatplatten werden paarweise auf flachen,
horizonatalen Regalen platziert, mit den Dekoseiten
zueinandergerichtet; die Dekoseite der AuBenplatte
muss nach unten gerichtet sein, um zu verhindern, dass
die Oberflache beschadigt oder verformt wird. Es wird
empfohlen das Laminat mit einem Polyethyleneinleger oder
einer gréBeren Hartfaserplatte zu schutzen.

Sollte die horizontale Lagerung nicht méglich sein, sollten
die Platten in Stapeln in einem Winkel von 60 - 70° platziert
werden, die gesamte Oberflaiche muss auf einer festen
Oberflache aufliegen, man muss Vorrichtungen zum Schutz
vor Abrutschen verwenden.

Dekolaminate sollten immer in einem geschlossenen
Raum, bei Temperaturen zwischen 10 und 36°C und
Feuchtigkeitswerten zwischen 60 und 65% gelagert werden.
Je langer die HPL Laminate gelagert werden, dsto groBer
ist das Risiko eines Verziehens; sollte man also eine langere
Lagerzeit vorsehen, sollte man das Laminat mit Bandern
sichern.

Korrekte horizontale Lagerung

Schutzplatte

Laminatplatten

Regale oder Plattforme

Platten die nicht mit der gesamten
Oberflache auf einer harten Unterla-
ge aufliegen
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5.3 Zuschnitt von HPL

Die Dekoseite des HPL Laminats ist mit Melaminharz
impragniert, das der Oberflache Harte und GleichmaBigkeit
verleiht.

Man sollte es mit Sagen mit Wolframkarbideinséatzen
sagen; diese sind besonders strapazierfahig, midssen aber
vorsichtig behandelt werden, da sie beschadigt werden
kénnen, wenn sie mit Metalloberflachen in Kontakt kommen.
Sie werden besonders zum Schneiden von Standard- und
Kompaktlaminaten empfohlen.

Zu beachten: Fur die Bodenbelag-Guteklasse, werden
Schneiden mit Diamanteinsatzen empfohlen, da diese lange
scharf sind, womit eine langere Lebensdauer garantiert ist.

5.3.1 Zuschnitt mit Handsage

Tragbare Runds&gen werden nur unter gewissen Umsté&nden
verwendet und zwar wenn Arbeiten vor Ort notwendig sind.
Das Sageblatt muss scharf sein, damit kein besonders groBer
Druck erforderlich ist, so vermeidet man, dass das Laminat
absplittert bzw. bricht. Die Tatigkeit sollte immer in Erfullung
der Verfahrensregeln und den Sicherheitsbestimmungen
ausgefuhrt werden.

Profile der Wolfram- oder
Diamantinserts, fir die Sageblatter die
im Moment zur Verfiigung stehen.

AR R NN

5.3.2 Zuschnitt mit Maschinen

Hierzu braucht man Kreissagen.
Um mit der Kreissage ein ausgezeichnetes Ergebnis zu
erhalten, muss man:

e Das Laminat mit der Dekoseite entgegengesetzt
zur Drehung des Sageblatts positionieren. Die
Platte muss gestutzt und mit einem anpassbaren
Druckwerkzeug an Ort und Stelle gehalten werden,
um Vibrationen und Bewegen zu vermeiden.

e Eine prazise Fiuhrung verwenden,

e Sicherstellen, dass das Sageblatt mit der
Arbeitsoberflache ausgerichtet sein und um den
vorgegebenen Wert heraussteht.

Man kann auch verschiedene Laminatplatten auf einmal

schneiden. Im Fall von einseitigen Platten, sollten alle

Platten mit der Dekoseite nach oben angeordnet werden.

Im Fall von doppelseitigen Platten, muss man zum

Vermeiden eines Absplitterns durch das Austreten des

S&genblatt aus der unteren Seite, eine Maschine mit

Anreinadel verwenden, bevor man mit dem Schneiden

beginnt. Als Alternative hierzu sollte das Plattenpaket auf

eine "Opferplatte" legen, die mindestens so hart ist wie das
zu schneidende Laminat.

Empfohlene Spezifikationen fur Rundséagen:

e Zahnteilung, 10 bis 15mm.
Schneidegeschwindigkeit, 3,000 bis 4,000
Spitzengeschwindigkeit, 60 bis 100m/ s

e Vorschubgeschwindigkeit, 15 bis 30m/ min

Die Sageblatter sollten nicht zu dinn sein; sind sie dunner
als 2mm, verlieren sie die Steifigkeit und beginnen zu
vibrieren, wodurch das Schneiden nicht prazise ausgefthrt
werden kann.

Séageblatt-Vorschubschema.
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5.3.3 Zuschnitt mit Verbundplatten

Alle bis jetzt aufgeflUhrten Fakten, beziehen sich auch auf
das Schneiden von Verbundplatten, auf die auf eine oder
beide Seiten des Substrats, Dekolaminat aufgeklebt wurde.
Auch in diesem Fall werden keine Bandsagen empfohlen.
Die besten Ergebnisse erhalt man mit festen Rundségen, die
mit einer AnreiBnadel versehen sind und durch sorgféaltiger
Anpassung der Blatthdhe. Die Qualitdt des Schnitts hangt
auch von dem Profil und der Anzahl der Z&hne ab, der
Spitzengeschwindigkeit, der Vorschubgeschwindigkeit und
des Scheiben-Eintritts-/Austrittswinkels.

Zum Schneiden des Laminats und der Verbundplatten muss
man:

1. Die geeignete Schneide auswahlen

2. Eine geringe Vorwértsgeschwindigkeit wéahlen und das
Material nicht "angreifen”;

3. Den Staub wéahrend des Arbeites absaugen.

Die Tatigkeit sollte immer in Erfullung der Verfahrensregeln
und den Sicherheitsbestimmungen ausgefuhrt werden.

Rundséage

5.4 Frasen des HPL Laminats
Je nach Umstanden, kann das Frasen auf verschiedene Weise
ausgefuhrt werden, mit tragbaren oder mit festen Werkzeugen.

5.4.1 Frasen mit tragbaren Schneidemaschinen

Far prazise Arbeiten sollte man sich immer mit
Bearbeitungszentren arbeiten.

Tragbare Schneider, wie auch Bandschleifmaschinen
oder Schleifscheiben, werden vor allem zum Abschneiden
herausstehender Kanten von Platten verwendet, die bereit
auf einen Substrat geklebt wurden.

In diesem Fall muss der Untersatz des Schneidegerats mit
Filzgeschutzt werden, um die Deko-Oberflachenbehandlung
wéahrend der Arbeiten zu schitzen. Die Laminatoberflache
sollte staub- und kérnungsfrei sein, wahrend der Arbeiten
muss man die Spane absaugen.

Zur  prazisen Bearbeitung der Platten ist eine
Drehgeschwindigkeit von mindestens 20.000 rpm erforderlich.
Schneidemaschinen mit zwei Schneideblattern, eine gerade
und eine angewinkelte, eignen sich fur rechtwinkliges
Schneiden und Abschragungen. Um Beschadigungen
an den Werkzeugen zu vermeiden, sollte der zu frasende
Teil des Laminats nicht mehr als 2 bis 3 mm Uber die
Ruckseite herausstehen Fur kontinuierliche Arbeiten oder
groBere Uberspringe, wird die Verwendung von parallelen
Schneiden empfohlen.

5.4.2 Frasen mit feststehender Ausriistung

Es konnen Frasmaschinen oder Holzbearbeitungsmaschinen
mit Spannutter, mit austauschbaren Schneiden verwendet
werden. Bei den empfohlenen Werkzeugaufséatzen handelt
es sich um Schneider, Scheiben oder Bits aus Wolframkarbid
oder aus Stahl mit Wolframkarbid- oder Diamanteinsatzen, mit
einem oder mehreren, vertikalen oder angewinkelten Z&hnen.
Im Fall von gekurvten Kanten, wére es besser zuerst die
grobe Form zuzuschneiden und 1 mm Uberschuss stehen zu
lassen. Im nachsten Schritt frist man die erforderliche Form.

5.4.3 Manuelles Glatten

Zur Bearbeitung der Kanten oder zur Abschréagung der Ecken
von Hand, kénnen verschiedene Werkzeuge verwendet
werden, wie zum Beispiel Feilen oder Schleifpapier.

Zum Abscheiden der Kanten oder der Abschragung scharfer
Ecken, werden Vierkantfeilen (statt Schlichtfeilen) verwendet, diese
muss man von der Dekoseite weg bewegen, hin zu dem Kern,
Man kann auch feine Feilen oder Schleifpapier verwenden
(Schleifpapier mit 100-150 Koérnung) und Dualspeed
Schaber. Um ein Kratzen zu vermeiden, muss man vorsichtig
vorgehen, moglichst in zwei Stufen, zuerst mit gréberem
und dann mit feinerem Schleifpapier.
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5.5 Bohren des HPL

Die dargestellten Techniken eignen sich sowohl zum Bohren
von einzelnen HPL Laminatplatten, als auch zum Bohren
von Platten, die bereits an den Substrat geklebt wurden.
Naturlich sollten diese Tatigkeiten immer in Erflllung der
Verfahrensregeln und den  Sicherheitsbestimmungen
ausgefuhrt werden.

Um ausgezeichnete Ergebnisse zu erhalten und um ein
Absplittern oder Bruche vermeiden zu kdnnen, muss man
sich an folgende Anweisungen halten:

e Der Durchmesser der Bohrungen fur Schrauben muss
um mindestens 0.5mm Uber dem Durchmesser der
Schraube liegen. Die muss gegeben sein, da die
Schraube Uber ein ,Spiel* in alle Richtungen verfligen
muss, ohne dabei die Bohrungsréander zu berUhren;
so werden dem Laminat Ausdehnungsbewegungen
ermoglicht, zu denen es durch Verdnderungen der
Umgebungsbedingungen kommen kann und man
vermeidet ein Absplittern um die Bohrung herum.

e Die Bohrgeschwindigkeit sollte niemals zu hoch sein, da
es dadurch zu Uberhitzungen der Melamin Oberflache
des Dekolaminats kommen und dieses beschadigt
werden konnte.

e Um Zersplitterungen um den Austritt der Bohrspitze zu
vermeiden, sollte man das Laminat auf ein Hartholzbrett
legen.

e Um das ,Verklemmen® von Rundkopfschrauben zu
vermeiden, zu fest anzuziehen, kénnen Kunststoff- oder
Gummiunterlegscheiben verwendet werden.

e Nach dem Bohren muss man sicherstellen, dass die
Kanten der Bohrung sauber und glatt sind. Sollte
dies nicht so sein, muss man daflr sorgen, denn
Mikroabsplitterungen kdnnen spater zu Absplitterungen
kommen.

5.5.1 Bohrwerkzeuge

Die Wahl des Werkzeugs hangt von der GroBe der
auszufthrenden  Bohrung ab. Hierzu  verwendet
man Standerwerkzeuge, Handwerkzeuge oder
Bearbeitungsmaschinen, die Bohr- und Frasarbeiten
ausfuhren kénnen.

a) Spiralbohrer
Bei den geeignetsten Bohrspitzen flr das Bohren der
Dekolaminate handelt es sich um spezielle Spiralbohrer
fur Kunststoff, mit einem Spitzenwinkel von 60° bis
80° (und nicht 120° wie an normalen Bohrspitzen),
einem spitzen Steigungswinkel und einer weiten
Nut, zur schnellen Entfernung des Spans. Bei dem
empfohlenen Spanwinkel handelt es sich um 7° mit
einem 8° Anstellwinkel.

b) Lochschneider
Empfohlen fur gréBere Bohrungen.

Bohren mit einer spiralférmigen Spitze Bohren mit einem Fraswerkzeug
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5.6 Ausfiihren der Innenschnitte

Die folgenden Erklarungen beziehen sich sowohl auf
Laminatplatten, als auch auf Verbundplatten mit HPL
Laminat auf beiden Seiten. Bei internen Laubségearbeiten,
muss man bedenken, dass rechtwinklige Schnitte zu einem
Bruch oder Zersplittern des Laminats fUhren konnen.
Um dies zu vermeiden, mussen alle Ecken der internen
Ausschnitte gleichmaBig abgerundet, abgeschliffen und
gebuUrstet werden, um die Spéne vollstandig zu entfernen.
Der Innenradius der abgerundeten Ecken muss so groB3 wie
moglich sein.

Fur interne Ausschnitte mit SeitenmaBen bis zu 250mm,
muss die Abrundung der Ecken einen Radius von
mindestens 5 mm bilden. Ist die Schnittlange gréBer, muss
auch der Radius der Ecken groBer sein.

Bevor man die Offnungsseite schneidet, sollte man die
Innenwinkel mit der Frasmaschine oder einem Bohrer
formen, abgerundet auf den erforderlichen Radius.

Sollte das Design einen internen rechten Winkel vorsehen,
sollte man die HPL Laminatplatten an den Ecken mit
StoBfugen miteinander vereinen.

Eckige Ausschnitte konnen Absplitterungen
oder das Spalten des Laminats hervorrufen.

a\ V4
\></
¢/ \V

Interne Ausschnittecken
sollten abgerundet werden.
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6 —NACHFORMUNG

6.1 HeiBes Nachformen der Laminate

Das nachformbare Laminat entstand aus dem Bedarf
asthetische und funktionelle Erfordernisse zu befriedigen.
Geschwungene Oberflachen sind attraktiver als eckige
Kanten, und auch hygienischer, da keine Verbindungsstellen
vorhanden sind, an denen sich Wasser und Schmutz
ansammeln kénnten.

Nachformbare Laminate verfligen Uber die Eigenschaften
des Standard-HPLs, koénnen aber konkav oder konvex
gebogen werden. Dieser Prozess wird Nachformung
genannt, und ist ausschlieBlich mit dem speziellen Laminat,
HPL Postforming, méglich. Die Nachformtechnik erméglicht
bei Platten mit einer bestimmten Dicke, die Profilgebung
im Querschnitt. Abhangig von der Anwendung, wird die
entstehende Platte:

e |m Allgemeinen ein Verbundsprodukt sein, bestehend
aus diinnem Laminat, das auf ein Substrat geklebt wird,
gewodhnlicherweise aus Holz.

e Bei der Nachformung wird das biegende Laminat
auf Temperaturen erhitzt, die von der Dicke und der
erforderlichen Kurvung abhangen.

e Das beste Ergebnis erhdlt man durch das schnelle
Erhitzen des zu biegenden Bereichs auf die notwendige
Temperatur.

e FUr die einzelnen Dicken gilt, Laminate mit hoher
Flammfestigkeit sind schwerer nachformbar.

6.2 Nachformungstemperaturen

Die Temperatur auf die die Laminate zur Nachformung
erhitzt werden, befinden sich im Bereich von der niedrigsten
Temperatur, bei der ein Nachformen ohne Brechen
oder Absplittern ausgefuhrt werden kann, bis hin zu den
hoéchsten Temperaturen, mit denen man eine Nachformung
ohne Blasenbildung oder Aufblattern erhalt.

Fur ihre Laminate empfiehlt Arpa eine angemessene
Temperaturkombination ~ (von  150°C  bis  160°C,
normalerweise nicht Uber 163°C),Vorschubgeschwindigkeit
und Erhitzungsdauer (normalerweise nicht langer als 10
Sekunden) abhangig von dem erforderlichen Kurvenradius.
Dies sind allgemeine Hinweise, da die Bedingungen von
der angewandten Technik abhangen.

Laminate mit einer weiBen Deko-Oberflachenbehandlung
sollten immer auf Héchsttemperatur nachgeformt werden.
Die Temperatur muss wéhrend des gesamten Prozesses
sorgféltig Uberwacht werden. Das Erhitzen kénnte durch
Veanderungen der Raumtemperatur, Verdnderungen der
Heizerspannung oder der Vorrichtungsgeschwindigkeit
ungleichmaBig ausgefthrt werden. Bei nicht ausreichender
Erhitzung kann das Laminat vollstdndig oder teilweise

brechen, bei UbermaBiger Erhitzung hingegen, kdénnten
sich die Schichten des Laminats voneinander trennen
und es kann zur Blasenbildung kommen. Zur Kontrolle der
Temperaturen kénnen solide Anzeiger zur Registrierung
der Oberflache verwendet werden, die durch Schmelzen
bei einer eingestellten Temperatur, den Moment anzeigen,
in dem das Laminat die erforderliche Temperatur erreicht.
Als Alternative hierzu kénnen Infrarotdetektoren verwendet
werden.

Zu beachten: Wird HPL Laminat (ber Monate
bei nicht angemessenen Temperatur- und
Feuchtigkeitsbedingungen gelagert, sollte man
einen Test an einem Musterstiick ausfiihren, bevor
man mit dem Nachformungsprozess beginnt.

6.3 Machinen

Die Nachformung kann sowohl mit statischen als auch
mit  kontinuierlichen Maschinen ausgefuhrt werden.
Mit Ersterem bewegt sich das Laminat wéahrend des
Erhitzungsprozesses nicht und das Biegeverfahren lasst
da gebogene Profil an dem Substrat haften. Bei Letzterem
hingegen, befindet sich das Laminat auf einem Férderband
und wird zuerst in den Heiz- und dann in den Formbereich
gefuhrt. Bei statischen Maschinen, kann das Kleben mit
fast allen Kleberarten ausgefthrt werden.

Unter den kontinuierlichen Maschinen erfordern einige
die Verwendung von PVA Klebstoffe, andere hingegen
verwenden Kontaktkleber.

Das Erhitzen kann mit Infrarot-Ausristung ausgefthrt
werden, mit Heizplatten oder  Metall-Heizrohren.
Verschiedene Faktoren beeinflussen die Heizleistung,
die Heizquelle, der Abstand zu dem zu erhitzenden
Werkstlcken, die Art des Laminats und deren Dicke, der
Klebstoff und die Raumtemperatur, die Temperatur des
Laminats und die Ruckzug- und die Formgeschwindigkeit.
Es ist wichtig, dass die Maschinen vorab kalibriert werden.
Die Biegegeschwindigkeit hangt vor allem von der Dicke
des Laminats ab, dem erforderlichen konkaven oder
konvexen Krimmungsradius, wie davon, ob das Laminat
parallel oder quer zu den Zellulosefasern gebogen wird.
Die Direktion der Fasern entspricht der der Schleifrichtung
der Umkehrung: Die Langsrichtung (L) ist parallel und
die Breite (T) senkrecht zur Schleifrichtung. Die normale
Nachformungsrichtung ist die L&ngsrichtung. Man kann
auch zur Breite biegen, aber dabei besteht ein hoheres
Absplitterungsrisiko als bei einer Biegung in Langsrichtung,
man muss unter anderen Bedingungen vorgehen und diese
vorab kontrollieren.
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6.4 Nachformungstechnik

Die Nachformungstechnik beinhaltet im Allgemeinen
das Formen des Substrats im ersten Schritt, je nach
erforderlichem Profil. Man kann zwei verschiedene
Verfahren anwenden:

1. Die Laminatplatte wird nachgeformt und dann mit dem
Substrat verbunden; man muss sicherstellen, dass sie
vollstandig an der Ruckseite der flachen Sektion und
dem runden Profil haftet, dazu einen gewissen Druck
ausUlben (2 getrennte Verfahren);

Nachformen und Kleben in
zwei Phasen.

2. Das Laminat wird an dem Substrat an dem flach
bleibenden Bereich angeklebt, und wird dann
auf der Ruckseite langs des Profils nachgeformt;
gleichzeitig erhalt man die Haftung an den
runden Kanten durch Austbung eines gewissen
Drucks (bei Massenproduktionen wird ein
kontinuierliches Verfahren empfohlen).

Kontinuierliches Nachformen
und Klebeprozess.

Die Substratanforderungen der PF Laminate entsprechen
denen der Standardlaminate. Damit das Laminat perfekt
an dem Substrat haftet, sollte man Substrate mit Kanten
auswéahlen, die leicht zu formen und besonders sauber
gehalten werden kénnen.

Spanplatte

Es ist besonders wichtig, dass die Spanplatte Uber
eine ausgezeichnete Qualitadt verfigt, mit einer glatten,
gleichméBigen Oberflache, damit bei dem Formen der
Kanten, keine Spéane entsteht. Zur Entfernung der durch das
Formen des Profils entstandenen Spane, sollte man eine
Burste verwenden.

MDF

Ideal zur Herstellung von sehr glatten Profilkanten Sperrholz
Das Formen der Profilkanten von Sperrholz ist schwer. Die
Schneiden mussen sehr scharf und sauber sein. Nach dem
Formen der Kanten wird ein Schleifen, gefolgt vom Bursten
empfohlen.

Massivholz

Massivholz kann sich zusammenziehen und zur Wellenbildung
auf der Laminatoberflache flhren, aus diesem Grund sollte
man MDF oder Spanplattensubstrate verwenden.
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7 — PRAKONDITIONIERUNG

7.1 Vorbereitung des HPL Laminats und Substrate
Deko-Hochdrucklaminate werden zu 60 / 70% aus
Zellulosefasern gefertigt. Auf Temperaturschwankungen
und vor allem auf Feuchtigkeit, reagieren sie mit besonders
empfindlich, mit dimensionalen Bewegungen. Die
dimensionalen Verdnderungen des HPL unterscheiden sich
von dem Ruckzug, dadurch kann es zu Verformungen des
Fertigpaneels kommen. Dies kann man folgendermaBen
vermeiden:

e Vor dem Kleben, sowohl die Ruckseite, als auch die
Laminate prakonditionieren

e Ausgleichen der Verbundplatte, so dass die beiden
AuBenseiten aus  Laminaten mit  identischen
Eigenschaften bestehen.

e Kontrolle der Beluftung und der Feuchtigkeit in dem
Raum, in dem die Verbundplatte verlegt werden.

e Bei dem Verlegen der Platte muss man darauf achten,
das dimensionale Veranderungen moglich sind.

7.2 Prekonditionierung

Damitdas Dekolaminatund der Substrateinen gleichméaBigen
und stabilen Feuchtigkeitswert erhalten, missen beide, vor
ihrer Verbindung, gleichzeitig préakonditioniert werden. Mit
diesem Verfahren kann man die Unterschiede zwischen
den Materialien minimieren, vor allem bei Ver&nderungen
der Umgebungsbedingungen, die zu Spannungen fuhren
kdénnten. Um dies zu erreichen gibt es ,HeiB-* und ,Kalt*-
Techniken.

7.2.1 Kalte Prakonditionierung

Methode A.

Die Dekolaminate und Substrate mussen mindestens
drei Tage lang in einem Raum gelagert werden, deren
Feuchtigkeits- und Temperaturbedingungen den
Bedingungen entsprechen, die in dem Raum bestehen, in
dem die Platten verlegt werden. Werden diese an einem
heiBen Ort mit niediger Luftfeuchtigkeit verlegt, mussen
die Komponenten an einem heien und trockenen Ort
konditioniert werden, um ein Verziehen vermeiden zu
koénnen.

Methode B.

Laminate, Substrate und Klebstoffe missen zehn Tage lang
in einem Raum bei einer Temperatur im Bereich zwischen
18 und 20°C, und einer Luftfeuchtigkeit von 50%, mit guter
Bellftung, gelagert werden.

Methode B

COLLA
glue
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Methode C.

Die Laminatplatten die die gegenuberliegende Seite
der Platte bilden, mussen mindestens drei Tage lang in
einem trockenen Raum, paarweise gestapelt werden; die
geschliffenen Ruckseiten liegen aufeinander, damit sie
einen identischen Feuchtigkeitsgehalt erlangen. Nach dem
Verbinden werden die Bewegungen durch Ver&dnderungen
des Feuchtigkeitsgehalts im AusmaB und in der Richtung
auf beiden Seiten der Platte Ubereinstimmen, wodurch das
Risiko eines Verziehens vermieden wird. Mit dieser Methode
muss man das Substrat nicht am selben Ort lagern.

Methode C

’_- I
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7.2.2 HeiBe Prekonditionierung

Die Laminatplatten werden paarweise im Abstand
zueinander angeordnet, damit die heiBe Luft zirkulieren
kann. Dauer und Temperatur h&ngen von der Art des
verwendeten Klebers ab (zum Beispiel 10 Stunden bei 40°C
oder 6 bei 50°C).

Muss man den Vorgang beschleunigen, kénnten die
Laminate einen beschleunigten, teilweisen Trockenprozess
durchlaufen; dazu werden sie, durch Holzleisten getrennt,
in einem kleinen geheiztem Raum, ungefahr 3 Stunden
bei einer Temperatur von 40°C gelagert werden oder 2
Stunden bei einer Temperatur von 50°C.

Man kann auch eine Hitzepresse verwenden, um den
Vorgang zu beschleunigen, die Platten (Vorderseite an
Vorderseite), ungefahr zehn Minuten lang, paaren. Das
Verbinden muss einige Stunden spater ausgefuhrt werden.

Zur Prakonditionierung sollten die Platten, die Riickseiten zueinander
gewandt mit Abstandshaltern lagern, um die Luftzirkulation zuzulassen.

) e } 1,

Zu beachten: Dieser Leitfaden ist zu beachten, wenn
die Umgebungsbedingungen an dem vorgesehenen
Verlegungsort der Platten temperiert ist. Unter besonders
extremen Bedingungen ist es ratsam sich an den Arpa
Industriale Kundendienst zu wenden.

Solle an dem \Verlegort der Platten eine geringe
Luftfeuchtigkeit bestehen, ist es ratsam den Substrat und
das Laminat bei &hnlichen Luftfeuchtigkeitsverhaltnissen
und Raumtemperatur zu lagern, oder kurzzeitig auch bei
héheren Temperaturen; z.B. 20 Stunden bei 40°C oder 10
bei 50°C. 50°C sollten keinesfalls Uberschritten werden. Das
Verbinden sollte man sofort nach der Prakonditionierung
ausftihren, immer unter Beachtung der Hinweise des
Herstellers.

7.3 Ausgleich der Platten

Spannungen kénnen zwischen zwei unterschiedlichen,

miteinander verbundenen Materialien auftreten.

Um daraus entstehende Verziehungen in der Endplatte
zu vermeiden, sollte man Materialien mit &hnlichen
Eigenschaften auf beiden Seiten verwenden, die je nach den
Schwankungen der Umgebungsbedingungen denselben
dimensionalen Anderungen ausgesetzt sind. Dies ist eine
wesentliche Strategie, vor allem bei selbsttragenden Platten,
die nicht direkt von einer starren Struktur getragen werden.

Je groBer der zu verkleidende Bereich, desto wichtiger ist die
Beachtung der folgenden Faktoren: Wahl der geeignetsten
Platten zum Ausgleich der Platten, Dichte Symmetrie und
die Steifheit des Substrats.

Im Idealfall sollten die Laminate die fUr beide Seiten der
fertigen Verbundsplatte verwendet werden, aus derselben
Laminat-Platte kommen oder Laminat desselben Typs,
Starke, Muster, Oberflachenbearbeitung und Serienfertigung
und vom selben Hersteller.

Die beiden Laminatvorderseiten missen in derselben Richtung
geschnitten sein, z. B. in der Fasernrichtung des Papiers,
das heiBt dieselbe der Schleifrichtung. Auf diese Weise wird
die dimensionale Bewegung des Laminats gering ausfallen,
wenn man diese mit der Bewgung vergleicht, die bei, in
entgegengesetzte Richtung geschnittene Vorderseiten, auftritt.
Auch wenn dies nicht empfohlen wird, da es zu einem Verziehen
kommen kénnte, kann man in Standardanwendungen, nichtjedochin
kritischen Anwendungen, auf einer Seite der Verbundplatte Material
verwenden, bei dem es sich nicht um Laminat handelt (Metallbleche,
Furnierholz, Lackschichten, impragniertes Papier, usw). Natrlich
muss man Materialien mit physischen Eigenschaften wahlen, die
denen des Laminats &hneln. Je mehr sich die Eigenschaften von
denen des Laminats unterscheiden, desto gréBer ist die Gefahr,
dass Spannungen durch die fehlende Symmetrie entstehen.

7.4 Belliftung und Feuchtigkeit

HPL Platten (die dinnere und die dickere Ausfihrungen)
kdénnen auf beiden Seiten mit Schutzfolie bedeckt werden.
Zur angemessenen Lagerung, sollte die Schutzfolie niemals
nur von einer Seite entfernt werden.

Ebenso muss man bedenken, dass es sich bei
Hochdrucklaminaten und Holzfasern-Substanzen um
Materialien handelt, die empfindlich auf Verdnderung der
Luftfeuchtigkeit reagieren. Das HPL zum Beispiel expandiert
um ungeféhr 1.5mm je linearer Meter, sowohl in die L&nge,
als auch in die Breite.

Zwischen den einzelnen Platten muss man fir
ausreichenden Raum fur diese Bewegung sorgen.
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8 — FERTIGUNG

VON VERBUNDPLATTEN

Bei Dekolaminat handelt es sich um Halbzeuge, die in fast
allen Anwendungen, mit Trager verbunden werden.

8.1 Trager

Das Trager tragt das Laminat und muss Veziehungsfest
sein. Das Material aus dem es zusammengesetzt ist, wurde
ja nach den Eigenschaften de Anwendung ausgewahlt,
dem vorgesehenen Verwendungszweck der Verbundplatte
und dem Verlegungsort:

Stabilitat,

Ebenheit

Steifheit,

Mechanische Eigenschaften,
Gleichmé&Bige Dicke,

Wasser- und Feuchtigkeitsfestigkeit,
Brandverhalten.

Damit die Oberflache des Laminat glatt und gleichmaBig
erscheint, muss dies auch die Oberflache des Trager
sein. Mangelhaftigkeiten des Trager, neigen dazu auf die
Laminatoberflache Ubertragen zu werden, vorallem wenn
die Auflage sehr dinn ist. Mit einer glatten und glanzenden
Oberflachenbehandlung, ist der Mangel besonders
auffallig. Spanplatten und MDF Platten sind im Allgemeinen
ausgezeichnete Trager, da ihre dimensionalen Bewegungen
denen des Dekolaminats &hneln, da sie auch aus Zellulose
gefertigt werden.

In anderen Fallen werden Trager auf Mineralbasis,
Kraftpapier und Schaumkunststoffe verwendet.
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8.2 Anpassungsfahigkeit der Trager
In der nachfolgenden Tabelle wird ein Verzeichnis der Materialien fur Trager aufgefihrt, die mit dekorativen HPL Laminat
kombiniert werden kdnnen und deren Anpassbarkeitsgrad.

Trager Anpassbarkeitsgrad

Spanplatte
(Spanholz)

Faserplatte mit mittlerer
oder hoher

Dichte

(MDF - HD)

Sperrholzplatten

Stabchenplatten

Trager mit
Wabenstruktur

Trager auf
Mineralbasis

Metallsubstrate

Schaumstoffe (Polystyrol,
PVC, Polyurethan, auf
Phenolbasis, usw.)

Die Befestigungsmethode hangt von der Dicke der Verbundplatte ab.

Struktur der Spanplatte (SpangroBe, Harzinhalt, Dichte, usw.) beeinflusst die Qualitat der Oberflache

und die Charakteristiken.

Bei den geeignetsten Spanplatten zur Verbindung mit Dekolaminat, handelt es sich um mehrschichtige Spanplatten.
P3 EN 312-3 Spanplatten sind die ideale Umterlage fur Dekolaminate in Bereichen mit trockener Atmosphare,
sie kénnen auch mit flammfesten Eigenschaften gefertigt werden.

P5 EN 312-5 Platten widerstehen Feuchtigkeit und kénnen somit in Bereichen mit hoher Luftfeuchtigkeit verlegt werden.
Um Beschadigungen durch Verziehen und Verzerrungen zu vermeiden, muissen die Platten auf beiden Seiten
gleichseitig geschliffen werden.

Die Platten missen den Anforderungen der Normen entsprechen. Die Nenndichte sollte nicht unter
650kg/m? liegen.

Sie sollten vor dem Verbinden geschliffen werden (normalerweise erledigt das der Hersteller).

Sie werden mit einem trockenen Prozess verwirklicht, mit synthetischen Harzen zur Verbindung der Holzfasern;
sie haben eine gleichmaBige Struktur, mit feiner Textur, fur eine ausgezeichnete Oberflachenbehandlung, mit
glatten Kanten.

Sie kénnen behandelt werden, um die Flamm- und Feuchtigkeitsfestigkeit zu erhdhen.

Die Nenndichte sollte nicht unter 800kg/m? liegen.

Dunne Platten sind nicht selbsttragend. Die Befestigungstechnik hangt von der Dicke der Verbundplatte
ab. Sperrholzplatten mit geringer Dichte, aus Hartholz, wie zum Beispiel Pappel, eignen sich besonders zur
Verbindung mit Dekolaminat.

Stébchenplatten eignen sich nur wenn sie mit eng beieinanderliegenden Streifen geformt sind. Ansonsten
koénnte es, bei Feuchtigkeit, zu Wellenbildung kommen.

Sie kénnen als interne Komponenten eines Trager verwendet werden, oder in Kombination mit einem Rahmen.
Sie kénnen aus Holz, Metall, impragniertem Papier, Karton (recycelt), Polycarbonat oder Polypropylen sein.
Aus Aluminium sind sie ideal zur Schaffung von starren aber leichten Platten, mit Dekolaminat auf beiden Seiten. In
verschiedenen Dicken und unterschiedlichen ZellgréBen vorhanden, werden mit Epoxidharzklebstoff verbunden.
Aus nicht impregniertem Kraftpapier - werden im Allgemeinen als Herzsttick in Sperrholz-Sandwichplatten
oder Plattenttren verwendet, sie werden auch mit direkter Laminierung bei Anwendungen verwendet, bei
denen Gewichtseinschrankung und StoBfestigkeit besonders wichtig sind.

Impragniertes Kraftpapier — widersteht bei Impragnierung besser der Feuchtigkeit und wird normalerweise
in kleinen Zellenformaten verwendet. Kunststoffe wie Polycarbonat oder Polypropylen sind strapazierfahig,
leicht und feuchtigkeitsunempfindlich.

Beton-, Calciumsilicat- oder Vermiculitplatten.
Es gibt zahlreiche nicht brennbare Trager, die meisten auf Calciumsilicatbasis. Dekolaminate sollten ausschlieBlich
auf Trager aus einem einzigen Block verwendet werden, da diese der Delamination besser widerstehen.

Die dimensionalen Bewegungen des Metalls unterscheiden sich von denen der Dekolaminate.
Aluminium und Stahl sind bestens geeignete Trager, wenn die Oberflache sorgfaltig vorbereitet wurde, bevor
man das Laminat damit verbindet (mit PUR, oder Epoxidkleber).

Hartschaum ist ein selbstragendes Trager, mit guter Warmedammung und zur direkten Laminierung geeignet.
Phenolschaumstoffe haben ausgezeichente flammfeste Eigenschaften.
Sie kénnen auch als ,Kern* in Holzrahmen verwendet werden.
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8.3 Nicht empfohlene Trager

Gips- oder
Betonoberflachen

Einfacher Gips oder
Tapetenoberflache

Massivholz

Die unebene Oberflachen dieser Trager, eignen diese nicht zur direkten Anbringung
der Laminate. Auch sind die dimensionalen Bewegungen der Materialien nahezu
inkompatibel.

Die dimensionale Bewegung des Dekolaminats auf dem Papier, kann zu Bruch
fuhren.

Ungeeignet. Die unregelmaBigen, dimensionalen Bewegungen fuhren zur
Wellenbildung auf der Oberflache.

Als Trager fur Laminate, kann es ausschlieB3lich in kleinen Bereichen verwendet
werden.
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8.4 Wie man die Laminate mit den Tréger verbindet
Vor dem Verbinden muss die Laminatoberflache, wie die
der Trager, sorgfaltig gereinigt werden um Staub, Fett oder
andere Teilchen zu entfernen, die Defekte oder Flecken
hevorrufen kdnnten.

8.4.1 Klebetemperatur

Das Verbinden wird am besten bei Raumtemperatur
ausgefuhrt, niemals aber unter 15°C, bei hoheren
Temperaturen ist die “Greif”-Dauer des Klebers kurzer.
Man sollte Testen wie der Kleber unter besonderen
Umgebungsbedingungen reagiert.

8.4.2 Klebestoffe
Die Wahl des Klebstoffes hangt von der Art des Trager ab
und von dem Verwendungszweck des Entdprodukts.

8.4.3 Klassifizierung der Klebstoffe

Basierend auf der Reaktion auf Warme:
Thermoplastische Klebstoffe

Diese heizen bei Hitze auf. Zu dieser Gruppe gehdéren
Klebstoffe auf Chloropren- und Neopren-Basis, die auf Pvac-
Basis (Polyvinyl, Azetate), Silikone, Acryl, warmeschmilzend
(Schmelzkleber) und spezielle Klebstoffe.
Warmehartende Klebstoffe

Diese Harten bei Erhitzen, nach einem anfénglichen
weichwerden. Zu dieser Gruppe gehdren die Klebstoffe auf
Harnstoff- und Formaldehydbasis, Melamin und Formaldehyd,
Resorcin und Formaldehyd, Phenole, Polyurethane (ein oder
zwei Packchen pur) und Polyester und Epoxidharze.

Basierend auf die Anwendungsmethode:

Hochdruckklebstoffe

A) Hochdruck und dauerhaft.
Der Druck wird durch ein mechanisches oder hydraulisches
Pressen auf das Laminat und den Substrat ausgelbt,
diese stehen im vollstdndigen Kontakt zueinander.
Die Temperatur muss z. B. 80 / 90°C bei Texture
Oberflachenbehandlungen und maximal 60°c bei Glanz-
und Halbglanzoberflachenbehandlungen betragen.
Zu dieser Gruppe gehéren, Pvac, Acryl, Harnstoffharze,
Phenol- und Resorcin- und Formalded-Kleber.

B) Hochdruck und kurze Dauer.
Der Druck wird nur kurzzeitig ausgeubt (statischer Druck
Kontaktkleber), aber gleichmaBig durch Hammern oder
mit einem Gummiroller verteilt, das heif}t, man legt ein
Gewicht auf die gefertigte Platte.
Zu dieser Gruppe gehoren: Neoprene - Chloropren -
Pvac b2-b2.

Leichtdruckklebstoffe

A) Leichtdruck, langandauernd
Klebstoffe auf Polyesterbasis
Pur Polyurethanklebstoffe
Epoxidklebstoffe

B) Druck austben und kurze Dauer.

Wéarmeschmilzende (Schmelzkleber) Klebstoffe

(aufzutragen mit spezieller Ausristung).

8.4.4 Kleben mit Presskraft
Es gibt zwei mdgliche Verbindungsmethoden mit Pressen:
Mit kalten Pressen. Diese kdnnen mit Stahlplatten

und limitiertem Druck verwendet werden. Die
besten Ergebnisse erhdlt man bei Glanz- und

Halbglanzoberflachenbehandlungen.
e Mit heiBen Pressen. Diese kénnen mit Edelstahlplatten

verwendet werden, indem man eine Laminatplatte
in alle leeren Facher platziert. Hinweisend ist
anzumerken: bei Glanzoberflachenbehandlungen
ist eine maximale Temperatur von 50°C und
ein Druck von 0.200g vorgesehen; bei Texture-
Oberflachenbehandlungen eine maximale
Temperatur von 70°C aund ein Druck von 0.500g.

8.5 Hartemittel

Klebstoffe auf Neoprenbasis werden mit Hartemitteln
verwendet, die die Warmebestandigkeit erhéhen.
Schmelzklebstoffe werden mit Beschleunigern und
Katalysastoren verwendet, die das ,Greifen” sichern und
die Anwendungs-Temperatur und -Dauer verringern.
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8.6 Klebemitteltypen

Thermoplastische
Klebstoffe

Warmehéartende
Klebstoffe

Neopren / Chloropren

PVAc

Acrylkomponenten

Silikone

Schmelzkleber
(warmeschmilzend)

Harnstoffkleber (UF)

Melamin-Klebstoffe

Resorcin- und
Formaldehydklebstoffe

Phenolklebstoffe

Polyurethanklebstoffe

Polyester

Epoxidharze

Auf Polychloroprenbasis.
Als Lésungsmittel oder in wassriger Losung, mit oder ohne Hartemittel.

Emulsion auf Polyvinyl-Acetat-Basis.

Im Einzel- oder Doppelpack erhaltlich; letzterer ist besonders hitze- und
feuchtigkeitsbestandig. Ist das Substrat kompakt und gleichmé&Big, wird eine gute
Verbindung gesichert, mit einfacher Anwendung und schnellem Greifen. Da es
flussig ist, sollte es sorgfaltig auf der Oberflache verteilt werden, um zu vermeiden,
dass sich zu einem spéteren Zeitpunkt Fasern oder Spane aufstellen.

Wird fast ausschlieBlich zum Verbinden von Kanten und zum Zusammenbau von
Bauteilen verwendet.
Darf nicht in der Nahe von heiBen Oberflachen verwendet werden.

Auf der Basis von Harnstoffen und Formaldehyd. Dauerhaft und widersteht hohen
Temperaturen, verflgt aber Uber eine geringe Wasserfestigkeit. Wird bei hohen
Temperaturen mit Druck aufgetragen.

Synthetische Harze, die man durch Polykondensation von Formaldehyd mit Melamin
erhalt.
Wasser-, kratz- und hitzebestéandig, mit hoher Lichtdurchlassigkeit.

Fur das Verbinden von Laminat mit feuchtigkeitsfesten und flammbesténdigen
Substraten, mit heiBem oder kaltem Druck zu verwenden. Gute
Witterungsbesténdigkeit

Wasserfest, widersteht Witterungseinflissen und hohen Temperaturen.
Wahrend des Hartens reduzieren diese ihr Volumen

Stark und flexibel, haften gut auf glatten wie porésen Oberflachen; widersteht
geringen Temperaturen besser als andere Klebstoffe, toleriert aber nicht besonders
gut hohe Temperaturen. Mit ausgezeichneten Hohlraum-Fulleigenschaften. Im Einzel-
oder Doppelpack, ausgezeichnet zur Verbindung von Laminaten mit schwierigen
Substraten wie Polystyren, Metall, Mixmaterialien, usw.

Hitzeempfindlicher als andere Klebstoffe.

Haften ausgezeichnet an zahreichen Materialien, erfordern nur geringen Druck.
Die zahlreichen zur Verfugung stehenden Hartemittel, ermoglichen Greifzeiten von
wenigen Sekunden (bei hoher Temperatur), bis hin zu vielen Minuten oder Stunden
(bei Raumtemperatur).

Hart und dauerhaft, mit ausgezeichneten Hohlraum-Fulleigenschaften, geringe
Volumenreduzierung nach dem Trocknen.
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8.7 Klebstoffe und Trager

o Kann mit diesem Tréger verwendet werden

Trager

Papierbasis
Wabenstruktur

Warmehartende Klebstoffe

Neopren Silikone
Chloropren

([ ] ([ ]
Kalt HeiB
Behandlung Behandlung

Schmelzkleber Spezielle
(warmeschmilzend) Klebstoffe

Pvc?

Polyurethane

Mineralsubstrate in

Platten oder

Schaum auf Gipsbasis

Porenbeton
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® Kann mit diesem Trager verwendet werden

Warmehartende Klebstoffe

Harnstoffkleber ~ Melamin- Resorcin- und Phenolkleb- Polyurethan- Polyester
(UF) Klebstoffe Formaldehyd- stoffe klebstoffe
klebstoffe

Papier mit
Wabenstruktur
Struktur [ ] [ [ ] [} [} [} [}

Pvc?

Polyurethane

Mineral-
Trager in
Platten )

Porenbeton
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8.8 Kleben

Um das bestmogliche Ergebnis zu erhalten und einer Wellenbildung, Oberfladchenverziehungen (Blasenbildung) oder
einem Absplittern vorzubeugen, sind gewisse Strategien hilfreich.

e Prakonditionierung des Laminats unter Temperatur- und Feuchtigkeitsbedingungen die denen des Verlegungsortes
ahneln.

¢ Die Nutzung Kontaktklebstoffen, vor allem wenn von Hand aufgetragen, vermeiden, wenn die Platte in feuchten
Bereichen verlegt werden.

e Kontaktkleber nur verwenden, wenn die Platte nicht breiter als 600 mm breit ist, gleichmaBig auf beiden Oberflachen
in nicht zu dicken Schichten auftragen.

¢ Die lange Seite der Verbundplatte in der Langsrichtung der Laminatplatte schneiden, parallel zur Schleifrichtung.
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Haftungsausschluss

Der folgende Haftungsauschluss ist eine Zusammenfassung des anwendbaren vollstandigen Haftungsauschlusses (siehe
auf der Webseite arpaindustriale.com). Die von Arpa Industriale S.p.A (“Arpa”) in diesem Dokument gestellten Informationen
haben rein hinweisenden Ckarakter. Arpa haftet nicht fur die Richtigkeit und die Vollstandigkeit dieser Informationen. Aus
diesen Informationen kénnen keine Rechtsansprliche abgeleitet werden; die Nutzung dieser Informationen erfolgt auf
eigene Gefahr und Verantwortung. Dieses Dokument garantiert keine bestimmten Eigenschaften der Arpa Produkte. Arpa
garantiert nicht, dass die Informationen dieses Dokuments fur den Zweck der Konsultierung dienlich ist. Dieses Dokument
enthélt keine Entwurfe, strukturelle Berechnungen Schatzungen oder andere Garantien oder Darstellungen auf die sich
die Kunden oder Dritte berufen kénnen. Die Farben die in den Kommunikationen Arpas verwendet werden (einschlieBlich,
aber nicht beschrankt auf Drucksachen) und von den Mustern der Arpa Produkte, weichen moglicherweise von den
gelieferten Produkten ab. Arpa Produkte ud Muster werden innerhalb der spezifizierten Farbtoleranzen produziert und die
Farben (der Serienproduktion) kénnen unterschiedlich ausfallen, auch wenn dieselbe Farbe verwendet werden. Auch der
Blickwinkel beeinflusst die Farbwahrnehmung. Kunden und Dritte benétigen einen professionellen Berater, der sie Uber die
Arpa Produkte (Eignung) fur die gewlnschten Anwendungen informiert, wie auch Uber die Gesetze und Bestimmungen.
Arpa behalt sich das Recht vor, Verdnderungen an den Produkten (deren Spezifikationen) vorzunehmen, ohne dies vorab
anzukindigen. Im gesetzlich zuldssigen Umfang, ist Arpa nicht verantwortlich (weder vertraglich oder auBervertraglich),
fur Schaden, die durch die Verwendung dieses Dokuments entsteht oder damit verbunden ist; ausgenommen davon sind
Schéden, durch vorsétzliches Missverhalten oder schwere Nachlassigkeit Arpas bzw. des Managements. Alle mindlichen
und schriftlichen Angaben, Angebote, Kostenvorschlége, Verkaufe, Lieferungen und Leistungen und alle Tatigkeiten
Arpas werden von den allgemeinen Geschéaftsbedingungen der Arpa Industriale S.p.A. geregelt. Alle mindlichen und
schriftlichen Angaben, Angebote, Kostenvorschlage, Verkaufe, Lieferungen und Leistungen und alle Tatigkeiten von Arpa
USA, Inc. (“Arpa USA”) werden von dem Allgemeinen Geschéftsbedingungen von Arpa USA geregelt. Die geistigen
Eigentumsrechte, sowie alle sonstigen Rechte am Inhalt dieses Dokuments (einschlieBlich Logos, Texte und Fotografien)
sind im Besitz der Arpa bzw. der Lizenzgeber.
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Arpa Industriale S.p.A.

Via Piumati, 91

12042 Bra (CN) - Italien

Tel. +39 0172 436111

Fax +39 0172 431151

E-Mail: arpa@arpaindustriale.
com export@arpaindustriale.com

Arpa Industriale Spanien S.L.U.

Calle Ribera, 5

08003 Barcelona - Spanien

Tel. +34 932 687 061

Fax +34 931 163 300

E-Mail: arpaiberica@arpaindustriale.com

Arpa France S.A.R.L.

50, Impasse de la Balme

69805 SAINT PRIEST - CEDEX - Frankreich
Tel. +33(0)4 78 90 00 23

Fax +33 (0)4 78 90 64 66

E-Mail: arpafrance@arpaindustriale.com

Arpa Deutschland
E-Mail: arpadeutschland@arpaindustriale.com

Arpa Nederland B.\V.

Nieuw Mathenesserstraat 69

3113 AE SCHIEDAM - The Netherlands
Tel. +31(0)10 2857315

Fax +31 (0)10 2857331

E-Mail: arpani@arpaindustriale.com

Arpa UK Ltd

Block 3, Parkhall Business Village,
Park Hall Road, Longton
Stoke-On-Trent ST3 5XA — Great Br
Tel. +44 (0)1782 332 368

Fax +44 (0)1782 331.876

E-Mail: arpauk@arpaindustriale.com

Arpa USA

62, Greene Street

NEW YORK, NY 10012 — USA

Tel. +1 212 334 6888

E-Mail: arpausa@arpaindustriale.com

arpaindustriale.com



