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1 Der  Urs prung von Dek orative n Schic htst off pla tten 

1 .1 D ie  Gesc hic hte  v on Dek orat iven Sc hic hts toff p latte n 

1907  wurde  dem belg ischen  Chemi ker  Baeke land  das e rs te  Pa tent für  ei n Produkttyp mi t dem kommer zie l-
len  Namen  Ba keli te  bew ill ig t:  ei ne Mi schung  au s Ho lzmehl  bzw . Fa sern  mi t Phenolh arzen  konn te  in  me tal -
l ischen  Fo rmen  gepre sst und  gle ich zei t ig d urch  Hi tze  gehä rte t we rden . 

In  den  20er  Jah ren  produ zier te  man  e in Pla ttenma teria l in  f lachen  Forme n, welches dur ch  das Trän ken  
de s Papier s  mi t Phenol -Formaldeh yd-Harz und  an schlie ßendem Au shär ten  zwi sche n Stah lble chen  produ-
z ier t wur de.  

D ie  ers ten  Melamin-Fo rmald ehyd-Rea ktionen  wurd en d urch  L iebi ch 1906 er forsch t und  in  den  30er  Jahren   
von  ver schiedenen  Firmen wir tscha ftl ich  gemach t. 

D ie  Entwi ck lung  von  de kora ti ven  Papier en mi t einer  hohen  Ab sorp tion  für  Me lamin-Fo rmaldeh yd-Har ze 
wa r der  grundle gende  Schr i tt  zu  einem Deko rativen  Schi ch ts to ff während  der  40e r Jahre . 

De r eigen tli che  Siege szug  der  De kora ti ven  Sch ich tstoffpl atte  begann  in  den  50e r Jahren . En tsche idend  
wa r dabei  da s Ve rpre ssen  von  Phenolhar z ge trän kten Ke rnpapier lagen  mi t Me laminharz ge trän ktem De-
korpapie r. 

In  den  darau f fo lgenden  Jahrzehnte n wurden  die  Deko rativen  Schi ch ts to ffpla tten  kon tin uierl ich  wei teren t-
w ickel t.  In de r a ktuel l g ül tigen  No rm EN 438  und  im inte rna tionale n Standa rd ISO 4586  we rden, neb en de r 
er fol grei chen  und  bewäh rten  Standar dausführun g wei tere , neue  Ausfüh rungen  mi t zusä tzli chen  Eigen -
scha ften  be schr ieben . 
Ein ige  wi ch tige  En tw icklungen  von  De kora ti ven  Sch ich tstoffpl atten  für  sp ezi elle  Ma rktsegmen te  s ind : 

 

60er  Jahre  

• De r Wider stand  gegen  H itze  oder  die  Be ständig kei t gegen  Z igare ttenglu t mi t eine r Aluminiumfol ie  
al s  Einla ge für  d ie Wärmea blei tung  

• Selb sttragende  De kora ti ve  Schichts to ff- od er  Kompa ktp la tte n in Di cke n zw ischen  2  und  30  mm 

• Na ch formbare  Pla tten  ( Postforming)  

 

70er  Jahre  

• Schwer  en tflammbare  Dekora tive  Schi chts to ffp la tte n für  Tran spor twe sen  und  Wand ver kleidun gen  

• De kora tive  Schi chts to ffp la tten  mi t t iefe n Obe rf läche nstru kturen  

• Ele ktro sta tisch  ablei tende  Deko rative  Schi ch ts to ffpla tten  

 

80er  Jahre  

• Ho chabr ieb feste  De kora tive  Schi chts to ffp la tten  für  den  Ladenb au un d zur  Er zeugung  von Fu ßbo-
dene lemen ten  

• Kompa ktpla tten  für  den  Außenbe rei ch mi t wa sse rres is ten tem Obe rflächen schu tz  

• De kora tive  Schi chts to ffp la tten  mi t Me tallob er flä che  

• De kora tive  Schi chts to ffp la tten  mi t Ech thol z furnie rober flä che  

• De kora tive  Schi chts to ffp la tten  mi t chemisch  ho chre si sten ter  Ober f läche  

 

90er  Jahre  

• Endlo s gepre sste  Deko rative  Schi ch ts to ffpla tten  

• Kompa ktpla tten  

• Transluzente  Deko rative  Schi ch ts to ffpla tten  

 

2000  

• Fluore sz ierende  Effekte  

• De korpa pier  mit Digi tal druck 
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1 .2 Der  Erfo lg  

De kora tive  Schi chts to ffp la tten  können  in  fa st j eder  deko rative n Farbe  b zw . fa st jedem Muster  her gestel lt  
we rden , um De signerwün sche  in  ko steng ünstige r Au sführung  zu  er füllen . 

D ie  Farb e is t iden ti sch für  Mil lionen  von Quad ra tme tern  und  änder t s ich  n ich t vo n Charge  zu Charge . 

D ie  Farb e is t li ch te chte r a ls  na tür li ches Furnie r od er  Hol z . 

D ie  Ober flä che is t re si s tent gege n ho he Tempe ratu r , Kr atzer  und  Abr ieb und wider stand sfä hig  gegen  
Wa sser , Lö sung smittel  und  d ie mei s ten Hau shal tschemika lien . De kora ti ve  Sch ich tstoffpl atten  sind  sehr  
hi tzebe stän dig , schwer  zu  en tzünden  und  schmel zen  oder  trop fen  im Brand fa ll  ni ch t. 

De kora tive  Schi chts to ffp la tten  hab en e ine  attr akti ve  Ober flä che , e ine  lange  Leben sdauer , sind  ein fa ch zu  
re inigen  und  benö tigen  wenig  Pflege . 

Sie  können  mi t her kömmli chen  Ho lzbea rbei tung swer kzeugen  lei ch t bearbe ite t we rden . 

 

2 . D ie  Herstellung v on Dekorat ive n Schichtstoffp lat ten 

De kora tive  Sch ich tsto ffpla tten  bestehen  aus Ze llulo se faserbahnen  (Papier ), die  mi t wärmehär tenden  Har-
zen  imprägnie rt s ind. Sie  werden  im na ch folgend  beschr iebenen  Hochd ruckpro zess verbunden . Die  De ck-
sch ich t is t mi t Mel aminha rz imp rägnier t und  bes itz t de kora ti ve  Far ben ode r Druckde sign s. Die Ke rnlagen 
s ind  mi t Pheno lhar zen impräg nier t.  

D ie  Zu fuhr  von  Hi tze  (Tempera turen  über  120°C)  un ter  hohem Dru ck (mind esten s 5 MPa)  bewir kt ein  F lie-
ßen und  an sch lie ßende s Au shär ten  der  Har ze  zu  einem h omogenen  Ma ter ial  mi t geschlo ssener  Ober flä-
che  sowie  höhere r Di chte (größe r oder  glei ch  1 ,35  g/cm³; siehe  au ch  Kapi tel  2 .5) . 

D ie  Pla tten b esi tzen  bei  au srei chender  Di cke  selb sttra gende  Eigen scha ften . 

 

2 .1 Rohma teria lien  

2 .1 .1 Kraf tpa pier (80 -300  g /m²)  

Kra ftpapie r  zur  Imp rägnierung  für  Deko rative  Sch ich tstoffpl atten  wir d  au s na chhal tige r  Fo rstw ir tscha ft ge-
wo nnen , is t ungeble ich t und  be si tz t eine  hohe  Au fnahmefä hig kei t fü r Har z u nd Wasser . 

 

2 .1 .2 De korpa pier (50 -160  g /m²)  

De korpa pier  wird  einge färb t al s  sogenann te s Un ipapier  oder  zusä tzli ch  mi t einem Mo ti v  bedru ckt (z .B. mit 
ein er  Hol zrepr oduktio n ode r einem Fantasi edeko r) . 

 

2 .1 .3 Overlaypa pier (15 -80 g /m²)  

Overla y i s t geb lei chte s, tran sparen te s Papi er  mit hohem Har zau fnahme vermögen  und  wi rd  zum Schu tz 
de s Druckbi ldes von  bedru ckten  De korpap ieren  und  zu r  Verbe sserung  d er  Abr iebbeständ igkei t de s De ko-
ra ti ven  Schichts to ffe s einge se tz t. 

 

2 .1 .4 Under lay  ( Sperrbogen/Barr ierepapier)  

Underla y o der Spe rrbogen  i s t ei ne Pap ierlage  zwi schen Deko r- und Kr aftpap ier zur  Verh inderung  chemi-
sche r Bee in flu ssung  zwi schen  den  Har zen  oder  zur  Erz ielung  op ti scher  Effe kte . 

 

2 .1 .5  Me lamin 

 Me lamin  is t ein  we iße s, kr is tal line s Pul ver , da s au s Sti cksto ff u nd Erdgas gewonnen  w ird . 

 

2 .1 .6  Formalin  

 Forma lin  is t e ine  bi s  zu  50 -pro zen tige  wässr ige  Lö sung  von  ga sförmigem Formaldeh yd , we lche s du rch 
Ox ida tion  von Me thanol  gewonnen  wi rd. 

 

2 .1 .7  Phenole  

 Pheno le sind  ar oma ti sche  Verb indungen , die  au s Erdöl  gewonnen  werden . 
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2.2 Harzproduktion 
Ha rze  werden  in  gro ßen  Rea ktoren  ( cir ca  10  bi s  25 m³)  chargenwei se u nd sorg fä lt ig kon tro llie rt pro duzi er t. 
D ie  Her stel lung  dauer t cir ca  4  bi s  12  Stunden . In  die sen  Rea ktoren  we rden  die  Rohsto ffe  mite inander  ver-
bunden , da s heißt Formaldeh yd  ve rbinde t s ich  mi t den  Melamin-  od er  Phenolmole külen  und  bi lde t rea ktive 
Mo lekü le  fü r den wei teren  Konden sa tion spro ze ss. 

Me lamin -Fo rmaldeh yd-Har ze e rgeben tra nspar ente , li ch tbe stä ndige , kra tzfe ste und ha rte  Be sch ich tungen 
und  sind  dahe r  besten s geeign et a ls  Ober f lächen schi cht von  Dekor ativen  Schi ch ts to ffpla tten . Phenol-
Forma ldehyd -Har ze  ergeben  eine  braun e, re lat iv  ela s ti sche , ni ch t schmel zende  Mischung  fü r d ie Ke rnla-
gen .  

Bei  den  ei nze lnen   Chargen  w ird  die  Konden sa tion  an  einem fe stgeleg ten  Pun kt ge stopp t, um das Harz 
wa sserlö sl ich  und  für  be stimmte  Zei t lager fähig  zu  hal ten . 

De r  Kondensa tionsp roze ss wird  in  der  Sch ich tstoffpre sse  wei ter gefüh rt un d ab geschlo ssen und ergib t eine 
unl ösl iche , ni ch tschmelze nde, ho chmo leku lare  Verne tzung  mi t einem typi sch en Eigenscha ftsp rofil .  

 

2 .3 D ie  Imprägnierung von Papieren  

Kra ftpapie r  und  De korpap ier  werden  in  g roßen  Ro llen  von  c irca  0 ,5  b is  1,5  t ange lie fer t.  In  kon tinu ierl ich 
und  hori zon tal  arbe itend en Imp rägnieran lagen  wi rd da s Pap ier  abgew ickel t, ins  Har zbad  einge tau ch t und 
au f die se  Wei se  mi t Ha rz ge sätt igt. 

En tsp reche nde  Rol len  oder  Ab strei fer  drü cken  den  Ha rzübe rschuss ab ; hier nach  wird  da s nasse  Papi er  im 
He izkana l (ci rca  15  bi s  25  m lang ) du rch  ei nen Heißlu fts trom (c irca 130  b is  200 °C)  schwebend  ge tro ckne t. 

Me lamin harz-Imprägn ierma schinen  lau fen  mi t etwa 15 b is  50 m/min , dagegen  so lche  für  die  Phenolha rz-
imprägni erung  mi t 50  bi s  250  m/min . 

De r  Lu fts trom wi rd  dur ch  Na ch verbrennung  gerein ig t.  Die s verhinde rt e ine  Emission  in  die  Umwel t. Die 
Wä rmeenerg ie  der  Heißlu ft wi rd  zurü ckgewonne n.  

Da s ge tro ckn ete  Imp rägna t, mi t immer  no ch  rea ktivem Har z be stri chen , wir d in  er forder li che  Fo rma tlängen 
au fge trenn t oder  w ieder  au fgero ll t u nd für  den  spä teren  Abru f in  kondi tion ier ten  Räumen ge lager t.  

 

2 .4 Zusammens tellung und Platte naufba u  

D ie  imprägni er ten  Papie re  we rden  vom Lage r  abgeru fen  u nd  in  reinen , s taub freien  Räumen  en tspr echend 
zusammenge legt. Der  Au fbau  wird  dur ch  die  g ewün sch te  Farbe , Grö ße , D icke  und  Rü cksei tenbe scha ffen-
hei t be stimmt. 

 

A bbil dung:  T ypis cher Au fbau einer Dek ora tiv en  
S chi ch tsto ffpl at te  

A bbil dung: T ypi scher A ufbau ei ner K ompak tpl at te  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ein sei tig e Deko rpla tten werden  immer  „Rücke n an  Rü cken”  produzier t, indem ein  Tre nnpapier  eing ese tzt 
w ird . Man  verwende t die se  Trenn papiere  (mei s t beschi ch te te  Spezialpap iere)  oder  Fol ien  um ei n  Aneinan-
derha ften  der  Dekora tiven  Schi chts to ffpla tten in  der  Pre sse  zu vermeiden . 

D ie  Ober flä chen  der  spä teren  Deko ra tiven  Sch ich tsto ffpla tten  werden  gegen  e in  Pre ssb lech  geleg t, das 
die  gewünsch te  Ober flä chen struktur  vermitte lt .  

Bei  Meh reta genpre ssen  w ird da s Zu sammenlegen  v iele  Male  w iederhol t,  bi s di e Pre sse ge fül lt  i s t.  He ute 
we rden  Pre ssen  mit b is  zu 45 Etagen  e ingese tz t. 
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Jede  Etage  wi rd  mi t Ma ter ial  für  bi s  zu 24 ein sei tigen  Dekor ativen  Schi ch ts to ffpla tten  ( cir ca  0 ,5  bi s 1,9 
mm d ick)  ge fül lt  ode r mi t weni gsten s e iner  Kompa ktpla tte  (c ir ca 2 b is  20  mm d ick) . 

 

2 .5 Der  Hochdruck prozess  

Meh re tagenpre ssen  werden  bei  Raumtempe ratu r b eschi ckt, geschlo ssen , h ydrau li sch  un ter  D ruck (5-9 
MPa )  gese tz t und  au f Tempera tur en  von  über  120 °C au fgehe iz t. D ie  Wä rme  bewir k t den  F lie ßpro zess der 
Me lamin -  und  Phenolh arze . Unte r  hohem Dru ck werden  die  ver flü ssig ten  Ha rze  zw ischen  und  i n  die  Ce llu-
lo se fasern  gepre sst, wa s zu  eine r Erhöhung  der  D ich te  und  zu e iner  ge sch lossenen  Ober flä che  führ t.  

D ie  Stru ktu r  der  Ober f läche  (hoch glän zend , ma tt, s tru kturier t u sw .)  wi rd  dur ch  die  Pressble che  (o der  Ma t-
r izen ) be stimmt, d ie  gegen  die  ge schmol zene  und  an sch lie ßend  aushä rte nde  Melaminhar zsch ich t gepre sst 
we rden . 

D ie  na ch folgend e  Beend igung  de r  chemi schen  Reaktion  ( Kond ensa tion ), da s Här ten , führ t zu  einem vo ll-
s tä ndig  ve rne tz ten  Ge füge in  Form einer  Pla tte , die  dadur ch  eine  hohe  Festig kei t err eich t. 

D ie  Ce llulo se fa sern  ver stä rken  d ie  De kora ti ve  Schi ch ts to ffpla tte. Sie  sind  chemisch  gebunden  und  vo ll-
s tä ndig  in  dem neue n  Verbun d  in teg rier t.  Nachdem d ie  Au shär tung  abgeschlo ssen  is t, wird  da s Pre ssgut 
un ter  Druck zurückge kühl t,  um Spannungen  a bzubauen . Der  komple tte  Pre sszyklu s dauer t e twa  100  Minu-
ten , abhängig  von der  Pressenbe schi ckung  und  der  maximalen  Tempera tur . 

Eine  we ite re  Fer tigung sme thode  i st die  Verwendung  von  kon tinu ierl ichen  Pre ssen , bei  denen  d ie  beha rz-
ten  Papie rbahnen  (Rol lenware )  zwi sche n  zwei  Stahlb ändern  verpre sst werden . Abhän gig  von  der  Di cke 
der  De kora ti ven  Schi chts to ffpla tten  (bi s  max. 1 ,2  mm)  und  der  Länge  der  Produ ktions linie  va riie rt die  Ge-
schwindi gkei t zwi schen  8 u nd 30  m/min . 

 

2 .6 Formatschne ide n, Sc hle ifen, Qua lität skontro lle  

Die  Deko rativen  Sch ich tstoff-  und  Kompaktpla tten  werden  aus der  Presse  he rausg enommen  und  übe rste-
hende s Ma te rial  entfern t. Die  Kan ten  werden  bearbei te t und  in  Doppelendp rofilern  durch  säg en, fräsen 
u sw. a uf Länge  und Brei te forma tier t. Einse it ige Deko ra tive Schi chts to ffpla tten werden  auf der  Rü ckse ite 
ge sch li f fen, um die  Ver klebung  au f eine  Trägerpla tte  ( z.B. Spanp latte)  zu  erle ich tern . 

Na ch  de r  Kon trol le  der  Ober flä che  au f Fle cken , Schmu tz, Haa re  oder  andere  si ch tbare  Fehle r  wer den  die 
De kora tiven  Schi chts to ffp la tte n für  den  Ver sand  vorbere ite t. 

 

2 .7 Fertigung v on Dek orat iven Sc hichts tof f- Elemente n 

Ein sei tig e Deko rative  Schi chts to ffp la tten  werden  übli cherwei se a uf T rägerma te rial ien ( Spanpla tte, MDF 
u sw.)  au fge kleb t, um darau s Elemen te  zu  fer tigen . D ie  Kan ten  können  mi t Lamina tumle imern  ve rsehen 
oder  po stformt werde n (z . B. für  Kü chenarbe itspla tten) . 

 

3 . K lass if iz ierung 

3 .1 De korat ive  Schic htst off pla tten mit  e iner  D icke  unter  2 mm 

Na ch  EN 438-3  sind  di ese  Deko rativen  Schi ch ts to ffpla tten  vorge sehen  für  die  Ve rk lebung  au f Tr ägerma te-
r ialien .  

Vorhan dene Typen : 

S De kora tive  Standard-Schi ch ts to ffpla tten  

P De kora tive s Sch ich tstoffpl atten  mi t Postforming-Eignu ng ähnli ch  Typ  S, nach fo rmbar  be i erhöh ter 
Tempera tur  

F  De kora tive  Sch ich tsto ffpla tten  mi t schweren tflammbare r  Au srü stung , ähnli ch  wie  Typ  S oder  P, er-
füll t  die  An forde rungen  ve rschiede ner  Brand schu tzprü fungen . 

D iese  3  Typen  sind  we i ter  k lassi fi zier t na ch  ihrem Haup tein sa tzgeb ie t in  

H hor izon ta ler  Ein satz  oder  

V ver ti kaler  Ein sa tz  

und  die  An forde rungen  in  

G al lgeme ine An fo rderung  

D erhöh te  An forde rung  

be zogen  au f ihre  Abri eb- , Sto ß-  und  Kra tz fe stig kei t.  
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Mi t d iesem System kann  HPL be isp iel swe ise  kla ss if iz ier t werden  al s : 

HGS hor izon ta le Standa rdanwendu ng  

HGP hor izon ta le Po stforming-Standardanwendung  

VGF ver ti kale , schwe rentf lammba re Standa rdanwend ung  

u sw. 

 

3 .2 De korat ive  Kompakt -Schichtstoffp lat ten mit  D icke n größer/gle ic h 2 mm 

Na ch  EN 438 -4  s ind die  Kompa ktpla tten  vo rgesehe n für  d ie  Fix ie rung  au f Träge rma teria lien  ode r a ls 
selb sttra gende  Elemen te , eben fal ls  zu kla ssi fi zieren  mit 3  Kennbu ch sta ben, be stehend  au s: 

C für  Kompa kt 

G für  al lgemein e Anwendung  

S oder  F   Standard  oder  schweren tflammbar   

 

3 .3 De korat ive  F looring-Schic htst off pla tten unter 2  mm Dicke  

Na ch  EN 438- 5 vorge sehen  für  da s Au fbr ingen  au f Träge rma teria lien . 

D ie he rausragendende  Eigen scha ft is t die  hohe Abrieb fe stigke i t,  er ziel t  dur ch Einlagerun g von ab ras iven 
Par ti keln . 

Sie  sind  kla ssi f izi er t in  5 Klassen :  

AC  1  ( Abr ieb kla sse  1)  bi s  AC  5  ( Abrie bkl asse  5)  

Mi t s teigende r Ab rieb festigke it werden  al le Anwendung sgebie te  abgede ckt, von  geringe r Bea nspr uchung 
bei  p riva te r Nu tzung  b is  zu s tar ker  gewe rbli cher  Bela stung . 

 

3 .4 De korat ive  Kompakt -Schichtstoffp lat ten f ür d ie Außenanwendung 

Na ch  EN 438 -6  au sgeleg t fü r  die  Außenanwendung  unter  Bel astung  von  Sonnenli ch t (UV) , Regen  und 
Frost. Sie  s ind  k lassi fi zie rt dur ch  ein  3-Bu ch stabensystem, be stehend  au s: 

E Au ßenanwendu ng  

D  ode r M erhöh te  ode r mäßige An fo rderungen  

S oder  F   Standard  oder  schweren tflammbar  

 

3 .5 De korat ive  Schic htst off- Var ianten 

Ein ige  Varian ten  sind  dur ch  die  EN 438-7  be schrieben . 

Sie  werden  un ter  Verwendung  von  abwei chenden  Ober flä chenmate rial ien  er zeugt wie  e twa  Texti lien , Ho lz-
furni eren , Fo togra fien , Kun stdrucken  u sw. 

D ie  EN 438-8  bei nhal te t Au ssagen  zu  Dekora tiven  Schi chts to ffpla tten mi t Me tall ober flä chen . 

Mod i fikationen des Au fbaus führen  zu Prod ukten  mi t Prägungen  oder  Lei tfähig kei t,  trans luzen ten  (dur ch-
sche inenden)  oder  du rchge färb ten  Deko rativen  Schi ch ts to ffpla tten. 

 

4 . Ökologisc he  Re levanz 

4 .1 De korat ive  Schic htst off pla tten: Umweltverträgliche  Produkt ion 

Papie r  i s t ein  natü rli che s Produ kt. Hol z fasern  zur  Prod uktion  von  Zel ls to ff we rden  au s na chhal tige r  Forst-
w ir tscha ft gewonnen . Da s Kernpap ier  be ste ht meis t au s ungeble ich tem Zel ls to ff.  Die  verschie denen  De-
korpapie re  be steh en  aus in  na tür li chen  Pro zessen  geb lei ch ten  Kur zfaser -Ze lls to ffen  und  b einhal ten  Ti tan-
diox id , wel che s umwel tfreundl ich  erze ugt wi rd  und  fre i  von  anderen  s tar k  tox i schen  und  me ta lli sche n  Pig-
men ten  i s t. 

D ie  für  die  Umwel t rel evan ten  chemischen  Verb indungen  sind  Forma ldeh yd  und  Phenol . In  Dekor ativen 
Schi chts to ffp la tte n sind  d iese  au fg rund  chemi sche r Ve rne tzung  n ich t meh r  enthal ten . Während  de r Pa pier-
imprägni erung  en ts tehend e, flü ch tige  Emi ssi onen  werd en  ver brann t. Die  dabe i  en ts tehende  Wärme  wird 
zurü ckgewonnen . In  der  Presspha se  en ts teh t dur ch  Hi tze  und  hohen  Dru ck e in  re si s tenter  und  n ich t re ak-
t i vierba rer  Wer ksto ff.  
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Produ ktion sre ste können  al s Rohma teri al recycel t ode r zur  Energie gewinn ung in Verb rennung sanlagen 
genu tzt werden . 

 

4 .2 De korat ive  Schichtstoffp lat ten im Gebrauch: widersta ndsfähig, hygienisc h und ök ologisc h unbe-
denk lich  

4 .2 .1 Ke ine  Abgabe von Sc hads tof fen beim Gebra uch 

De kora tive  Schi chts to ff-Ober flä chen  bedür fen  keiner  spe ziel len  Behandlung  ode r Pflege. Während  der 
Vera rbei tung  oder  de s Geb rauch s we rden kei ne Schad stoffe  freige se tzt. 

D ie  Formaldeh ydabgabe  beweg t si ch  wei t un ter  den  ge se tzl iche n Gr enzwer ten . 

 

4 .2 .2 Hy gienisc he  Vorzüge   

De kora tive  Schi ch ts to ffpla tten  kommen  häufig  dor t zum Einsa tz , wo  Saube rke it und  Hygiene  besond ers 
w ich tig sind , z. B. in  Kran kenhäu sern , Küchen  ode r ö ffen tli chen  Gebäuden . 

D ie  ma ssiven  und  ge schlo ssenen  De kora ti ven  Schi chts to ffo ber flä chen  verhinde rn, dass Leben smitte lrü ck-
s tä nde  oder  chemi sche  Sub stan zen  eindr ingen  ode r  sich  ablag ern  können . Deko rative  Sch ich ts toffp latten 
s ind  für  den  Kon takt mi t Leben smi ttel n zugela ssen .  

 

4 .2 .3 Sicher heit im Brandfa ll 

De kora tive  Sch ich tsto ffpla tten  si nd  normalen tflammbar , n ich t erwe ichend  und  nicht ab trop fend . In  schwer 
en tflammbaren  Au sfüh rungen  ve rzöge rn sie  d ie Au sbre itu ng e ines Feuer s. Fall s  De kora ti ve  Sch ich tstoff-
pla tten  im Brand fall  be tro ffen  sind , können  die  g lei chen  Lö schme thoden  wie  bei  anderen  Hol zwe rkstoffen 
angewand t werden .  

 

4 .3 W ie derverwert ung v on Dekorat ive n Sc hichtstoffp lat ten 

4 .3 .1 Ther misc he  W iederver wertung  

De r  hohe  He izwer t von  Deko rativen  Schi ch ts to ffpla tten  erla ubt d ie  Wiede rgewin nung  eine s gro ßen  Tei ls 
der  für  Ihre  He rstel lung  einge se tz ten  Energ ie , wenn  die  Pla tten  un ter  ko ntroll ier ten  Bedingungen  verbra nnt 
we rden . 

 

4 .3 .2 Re cycling 

De kora tive  Sch ich ts toffp latten  können recycel t werden . Zer kle iner te oder ver formte Platten  können a ls 
Füll s toff verwend et werden , oder  zu sammen  mi t rei nen Har zen  zu  neuen  Formtei len  ve rarbei te t werd en. 

 

4 .3 .3 De ponie-Entsor gung 

Sol lte keine  Mö gli chkei t e iner  thermischen  Wiede rve rwer tung  gegeben  sein , kön nen Schi ch ts to ff- Ab fäl le, 
abhäng ig  von  staatli chen  und /oder  ör tli chen  Vor schri f ten , a uf kon trol lier ten  Ab falld eponien  en tsorg t wer-
den . 

 

5 . Technis che  Da ten, chemisc he und phys ika lisc he  Eige nscha ften  

 D ie  te chni schen  Anforderungen  sind  in  den  ei nze lnen Tei len  der  EN 438  festge legt. 

 

5 .1 Unterb indung von s tat ischer  Auf ladung 

 De kora tive  Schi ch ts to ffober flä chen  h aben  an ti s tat ische  Eigenscha ften , die  auf ein fa che  We ise  ver stär kt 
we rden können . An ti sta ti sche Dekora ti ve Schi ch ts to ffpla tten sind  für  den Einsa tz in Ope rationssäl en und 
Rä umen , in  denen  Da ten verarbe i tung  durchgeführ t wird , geei gnet. 

 Umwe ltrele van te In forma tionen  und  Da ten  sind  i n d en Te chni schen  Mer kblä ttern  für  De kora ti ve  Sch ich t-
s to ffpla tten  und  -el emen te  en thal ten . 
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6 . Ha uptanwendungsgebiete  

6 .1 Innenanwendung 
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6 .2 Außenanwendungen 
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 Anhang 

 

 

 

Bi sher  sind  folgende  Techn ischen  Mer kbl ätter  er schienen : 

Produ ktda tenbla tt fü r HPL-Pla tten  

Produ ktda tenbla tt fü r HPL-Elemen te  

Al lgemeine Ve rarbei tung semp feh lungen  für  HPL  

Bla tt 1 : Anwendung  von  HPL in Feu ch t-  und  Na ssr äumen  

Bla tt 2 : Ch emi sch e Be ständig kei t und  hyg ieni sche Eigenscha ften  von  HPL  

Bla tt 3 : Kan tenbe sch ich tungen  an  HPL-Elemente n  

Bla tt 4 :  Vera rbei tung  von  HPL mi t mine rali schen  Träge rma teri alien  

Bla tt 5 :  Vera rbei tung  von  na ch formb aren  HPL  

Bla tt 6 :  Vera rbei tung  von  HPL-Kompa ktpla tten  

Bla tt 7 :  Anwendungsmögl ich kei ten  für  HPL  

Bla tt 8 :  Re inigung  von  HPL-Obe rfläch en  

Bla tt 9 :  D ie  Verarbe itun g von  Sch ich ts toffen  (HPL)  mi t me ta lli sch en Träge rma teria lien  

Bla tt 10 :  HPL  in Bad ezimmern  

Bla tt 11 : Tabelle  für  die  Klebung  von  de kora ti ven  Ho chdru ck-Sch ich tpre sssto ffpla tten  (HPL)  

Bla tt 12 :  Arbe itspla tten  mit HPL-Ober flä chen  

Bla tt 13 :  Vera rbei tung semp fehlunge n für  Schi ch ts to ffe mi t Farb kern  

Bla tt 14 :  Ele ktri sche Eigenscha ften  von  HPL  

Bla tt 15 :  Kompa ktformtei le  

Bla tt 16 :  HPL  in d er  Außenanwendung  

Bla tt 17 :  Ho chdru cklamina tfu ßböden  

Bla tt 18 :  Labor einri ch tungen  mit HPL  

Bla tt 19 :  Büroau ssta ttungen  mi t HPL  

Bla tt 20 :  Da s Brand verha lten  von  dekora ti ven Schi ch ts to ffpla tten  (HPL )  

Bla tt 21 :  Wandb ekl eidungen  

Bla tt 22 :  HPL -Doppe lböden  

Bla tt 23 :  Re novierung  im Bauwesen  

Bla tt 24 :  Üb erbli ck über  die  in  prEN 438-2 .2000  beschr iebenen  Prü fme thoden  

Bla tt 25 :  Prü fung  und  Bewe rtung von  Verbund elemen ten  au s HPL  und  Spanpla tte  

Bla tt 26 :  Fensterbän ke  mit Schi ch ts to ffober flä che  im Innenau sbau  
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Fachgruppe Dekorativ e Schichtstoffplatten 
 
D ie  Fa chgru ppe  De kora ti ve  Schi chts to ffp la tten  wurde  vor  4 0  Jah ren  al s  Zu sammenschlu ss der  bedeu tend sten 
He rstel ler  De kora ti ver  Schi chts to ffe  geg ründe t u nd ver steht si ch  se itdem al s d ie In tere ssenve rtretung d er  in 
De utschland  tät igen  Her stel ler  die ser  her vorragen den Obe rf läch enma teria lien . 
 
We ite re  In forma tion en  zu r  Fa chgru ppe  und  den  bi sher  verö ffen tli ch ten  Me rkb lätter  f inden  Si e  un ter 
www.lamina te- info .b iz   
 
oder  un ter  
 
Fachg ruppe  De kora ti ve  Schi ch tsto ffpla tten  
im Fa chve rband  Bau- , Möbel - und  Indu strieha lbzeu ge au s Kun sts to ff 
im Ge samtverband  Kun sts to ffvera rbei tende  Indu strie  e .V. 
Am Hauptbahnho f 1 2  
 
60329  Fran kfu rt am Main  
 
Tel .:  +49 6 9 2  71  05-2 9  
Fax: +49  69  23  98  37  
E-Mail :  ubonn@g kv.de  
 
 
Stand : Janua r 20 07  


