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1 Der Ursprung von Dekorative n Schic htstoff platten
141 Die Geschichte von Dekorativen Schic hts toff platten

1907 wurde dembelgischen Che miker Baekeland das erste Patent fiir ein Produkttyp mit de m ko mmerziel-
len Namen Bakelite bewilligt: eine Mischung aus Holzmehl bzw. Fasern mit Phenolharzen konnte in metal-
lischen Formen gepresst und gleichzeitig durch Hitze gehartet werden.

In den 20er Jahren produzierte man ein Plattenmaterial in flachen Formen, welches durch das Trénken
des Papiers mit Phenol-Formaldehyd-Harz und anschlie Bendem Ausharten zwischen Stahlble chen produ-
ziert wurde.

Die ersten Melamin-Formaldehyd-Reaktionen wurden durch Liebich 1906 erforscht und in den 30er Jahren
von verschiedenen Firmen wirtschaftlich gemacht.

Die Entwicklung von dekorativen Papieren mit einer hohen Absorption fiir Melamin-Formaldehyd-Harze
war der grundlegende Schritt zu einem Dekorativen Schichtstoff wahrend der 40er Jahre.

Der eigentliche Siegeszug der Dekorativen Schichtstoffplatte begann in den 50er Jahren. Entscheidend
war dabei das Verpressen von Phenolharz getrankten Kernpapierlagen mit Melaminharz getranktem De-
korpapier.

In den darauf folgenden Jahrzehnten wurden die Dekorativen Schichtstoffplatten kontinuierlich weiterent
wickelt. Inderaktuell glltigen Norm EN 438 und im internationalen Standard ISO 4586 werden, neben der

erfolgreichen und bewahrten Standardausfiihrung weitere, neue Ausfiithrungen mit zusatzlichen Eigen-
schaften beschrieben.

Einige wichtige Entwicklungen von Dekorativen Schichtstoffplatten fiir spezielle Marktsegmente sind:

60er Jahre

. Der Widerstand gegen Hitze oder die Bestandigkeit gegen Zigarettenglut mit einer Aluminiumfolie
als Einlage fiir die Warmeableitung

. Selbsttragende Dekorative Schichtstoff- oder Kompakiplatten in Dicken zwischen 2 und 30 mm

. Nachformbare Platten (Postforming)

70er Jahre

. Schwer entflammbare Dekorative Schichtstoffplatten fiir Transportwe sen und Wandverkleidungen

. Dekorative Schichtstoffplatten mit tiefen Oberflachenstrukturen

. Elektrostatisch ableitende Dekorative Schichtstoffplatten

80er Jahre

. Hochabriebfeste Dekorative Schichtstoffplatten fir den Ladenbau und zur Erzeugung von Fubo-
denelementen

. Kompaktplatten fiir den AuBenbereich mit wasserresistentem Oberflachenschutz

. Dekorative Schichtstoffplatten mit Metalloberfla che

. Dekorative Schichtstoffplatten mit Echtholzfurnieroberflache

. Dekorative Schichtstoffplatien mit chemisch hochresistenter Oberflache

90er Jahre

. Endlos gepresste Dekorative Schichtstoffplatten

. Kompaktplatten

. Transluzente Dekorative Schichtstoffplatten

2000

. Fluoreszierende Effekte

. De korpapier mit Digitaldruck
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Der Erfolg

Dekorative Schichtstoffplatten kdnnen in fastjeder dekorativen Farbe bzw. fast jedem Muster hergestellt
werden, um Designerwlinsche in kostengiinstiger Ausfiihrung zu erfillen.

Die Farbe istidentisch fiir Millionen von Quadratmetern und andert sich nicht von Charge zu Charge.
Die Farbe istlichtechterals natlirliches Furnier oder Holz.

Die Oberflache ist resistent gegen hohe Temperatur, Kratzer und Abrieb und widerstandsfahig gegen
Wasser, Lé sungsmittel und die meisten Haushaltsche mikalien. Dekorative Schichtstoffplatten sind sehr
hitzebe stindig, schwer zu entziinden und schmelzen oder tropfen im Brandfall nicht.

Dekorative Schichtstoffplatten haben eine attraktive Oberfldche,eine lange Lebensdauer, sind einfach zu
reinigen und bendtigen wenig Pflege.

Sie konnen mit herkd mmlichen Holzbearbeitungswerkzeugen leicht bearbeitet werden.

Die Herstellungvon Dekorativen Schichtstoffplatten

Dekorative Schichtstoffplatten bestehen aus Zellulosefaserbahnen (Papier), die mit warmehértenden Har-
zen impragniert sind. Sie werden imnachfolgend beschriebenen Hochdruckprozess verbunden. Die De ck-
schicht ist mit Melaminharz impragniert und besitzt dekorative Farben oder Druckdesigns. Die Kernlagen
sind mit Phenolharzen imprégniert.

Die Zufuhr von Hitze (Temperaturen (iber 120°C) unter hohem Druck (mindestens 5 MPa) bewirkt ein Flie-
Ren und anschlieRendes Ausharten der Harze zu einem homogenen Material mit geschlossener Oberfla-
che sowie hoherer Dichte (gréRer oder gleich 1,35 g/cm?; siehe auch Kapitel 2.5).

Die Platten besitzen bei ausreichender Dicke selbsttragende Eigenschaften.

Rohmaterialien
Kraftpapier (80-300 g/m?)

Kraftpapier zur Imprégnierung flr Dekorative Schichtstoffplatten wird aus nachhaltiger Forstwirtschaft ge-
wonnen, ist ungebleicht und besitzt eine hohe Aufnahmeféhigkeit fir Harzund Wasser.

Dekorpapier (50-160 g/m?)
Dekorpapier wird eingefarbt als sogenanntes Unipapier oder zusatzlich mit einem Motiv bedruckt (z.B. mit
einer Holzreproduktion oder einem Fantasiedekor).

Overlaypapier (15-80 g/m?)
Overlay ist gebleichtes, transparentes Papier mit hohem Harzaufnahmevermégen und wird zum Schutz

des Druckbildes von bedruckten Dekorpapieren und zur Verbesserung der Abriebbestandigkeit des De ko-
rativen Schichtstoffes eingesetzt.

Under lay (Sperrbogen/Barrierepapier)

Underlay oder Sperrbogen isteine Papierlage zwischen Dekor- und Kraftpapier zur Verhinderung che mi-
scher Beeinflussung zwischen den Harzen oder zur Erzielung optischer Effekte.

Melamin
Melamin ist ein weiles, kristallines Pulver,das aus Stickstoffund Erdgas gewonnen wird.

Formalin

Formalin ist eine bis zu 50-prozentige wassrige Losung von gasformigem Formaldehyd, welches durch
Oxidation von Methanol gewonnen wird.

Phenole
Phenole sind aromatische Verbindungen, die aus Erddl gewonnen werden.
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Schematische Darstellung des Herstellungsprozesses

Rohmaterialien

Seite 5
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Harzproduktion

Harze werden in groRen Reaktoren (circa 10 bis 25 m®) chargenweise und sorgfaltig kontrolliert produziert.
Die Herstellung dauert circa 4 bis 12 Stunden. In diesen Reaktoren werden die Rohstoffe miteinander ver-
bunden, das heilt Formaldehyd verbindet sich mitden Melamin- oder Phenolmolekiilen und bildet reaktive
Molekiile fiir den weiteren Kondensationsprozess.

Melamin-Formaldehyd-Harze ergeben transparente, lichtbestdndige, kratzfeste und harte Beschichtungen
und sind daher bestens geeignet als Oberflachenschicht von Dekorativen Schichtstoffplatten. Phenol-
Formaldehyd-Harze ergeben eine braune, relativ elastische, nicht schmelzende Mischung fiir die Kernla-

gen.
Bei den einzelnen Chargen wird die Kondensation an einem festgelegten Punkt gestoppt, um das Harz
wasserld slich und fiir bestimmte Zeit lagerfahig zu halten.

Der Kondensationsprozess wird in der Schichtstoffpresse weitergefiihrt und abgeschlossen und ergibt eine
unldsliche, nichtschmelze nde, hochmolekulare Vernetzung mit einem typischen Eigenscha ftsprofil.

Die Impréagnierung von Papieren

Kraftpapier und Dekorpapier werden in groRen Rollen von circa 0,5 bis 1,5 tangeliefert. In kontinuierlich
und horizontal arbeitenden Impragnieranlagen wird das Papier abgewickelt, ins Harzbad eingetaucht und
auf diese Weise mit Harz ge sattigt.

Entsprechende Rollen oder Abstreifer driicken den Harziiberschuss ab; hiernach wird das nasse Papier im
Heizkanal (circa 15 bis 25 mlang) durch einen HeiBluftstrom (circa 130 bis 200 °C) schwebend getrocknet.

Melaminharz-Impragniermaschinen laufen mit etwa 15 bis 50 m/min, dagegen solche fir die Phenolharz-
impragnierung mit 50 bis 250 m/min.

Der Luftstrom wird durch Nachverbrennung gereinigt. Dies verhindert eine Emission in die Umwelt. Die
Warmeenergie der Heilluft wird zuriickgewonnen.

Das getrocknete Impragnat, mitimmer noch reaktivem Harz bestrichen, wird in erforderliche Formatidngen
aufgetrennt oder wieder aufgerolltund fiir den spateren Abrufin konditionierten Raumen gelagert.

Zusammenstellung und Platte naufbau

Die impréagnierten Papiere werden vom Lager abgerufen und in reinen, staubfreien Raumen entsprechend
zusammengelegt. Der Aufbau wird durch die gewiinschte Farbe, GroRe, Dicke und Riickseitenbe schaffen-
heit be stimmt.

Abbildung: Typischer Aufbau einer Dekorativen Abbildung: Typischer Aufbau einer Kompaktpl atte
Schichtstoffplatte
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Einseitige Dekorplatten werden immer ,Ricken an Ricken” produziert, indem ein Trennpapier eingesetzt
wird. Man verwendet diese Trennpapiere (meist beschichtete Spezialpapiere) oder Folien umein Aneinan-
derhaften der Dekorativen Schichtstoffplatten in der Presse zu vermeiden.

Die Oberflachen der spéteren Dekorativen Schichtstoffplatten werden gegen ein Pressblech gelegt, das
die gewlnschte Oberfléd chenstruktur vermittelt.

Bei Mehretagenpressen wird das Zusammenlegen viele Male wiederholt, bis die Presse gefiillt ist. Heute
werden Pressen mit bis zu 45 Etagen eingesetzt.
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Jede Etage wird mit Material fir bis zu 24 einseitigen Dekorativen Schichtstoffplatten (circa 0,5 bis 1,9
mm dick) gefiillt oder mit wenigstens einer Kompaktplatte (circa 2 bis 20 mmdick).

Der Hochdruck prozess

Mehretagenpressen werden bei Raumtemperatur beschickt, geschlossen, hydraulisch unter Druck (5-9
MPa) gesetzt und auf Temperaturen von Gber 120°C aufgeheizt. Die Warme bewirkt den Flie Bprozess der
Melamin- und Phenolharze. Unter hohem Druck werden die verfliissigten Harze zwischen und in die Cellu-
losefasern gepresst, was zu einer Erhéhung der Dichte und zu einer geschlossenen Oberflache fiihrt.

Die Struktur der Oberflache (hochgldnzend, matt, strukturiert usw.) wird durch die Pressbleche (oder Mat-
rizen) bestimmt, die gegen die geschmolzene und anschlie Bend aushartende Melaminharzschicht gepresst
werden.

Die nachfolgende Beendigung der chemischen Reaktion (Kondensation), das Harten, fiihrt zu einem voll-
standig vernetzten Geflige in Form einer Platte, die dadurch eine hohe Festigkeit erreicht.

Die Cellulosefasern verstarken die Dekorative Schichtstoffplatte. Sie sind chemisch gebunden und voll-
standig in dem neuen Verbund integriert. Nachdem die Aushértung abgeschlossen ist, wird das Pressgut
unter Druck zuriickgekihlt, um Spannungen abzubauen. Der komplette Presszyklus dauert etwa 100 Minu-
ten, abhangig von der Pressenbeschickung und der maximalen Temperatur.

Eine weitere Fertigungsmethode ist die Verwendung von kontinuierlichen Pressen, bei denen die beharz-
ten Papierbahnen (Rollenware) zwischen zwei Stahlbandern verpresst werden. Abh&ngig von der Dicke
der Dekorativen Schichtstoffplatten (bis max. 1,2 mm) und der Lange der Produktionslinie variiert die Ge-
schwindigkeit zwischen 8 und 30 m/min.

Formatschneiden, Schleifen, Qualititskontrolle

Die Dekorativen Schichtstoff- und Kompaktplatten werden aus der Presse herausgenommen und Uberste-
hendes Material entfernt. Die Kanten werden bearbeitet und in Doppelendprofilern durch sdgen, frasen
usw. auf Lange und Breite formatiert. Einseitige Dekorative Schichtstoffplatten werden auf der Riickseite
geschliffen, um die Verklebung auf eine Trégerplatte (z.B. Spanplatte) zu erleichtern.

Nach der Kontrolle der Oberflache auf Flecken, Schmutz, Haare oder andere sichtbare Fehler werden die
Dekorativen Schichtstoffplatten fiir den Versand vorbereitet.

Fertigung von Dekorativen Schichts toff-Eleme nten

Einseitige Dekorative Schichtstoffplatten werden (blicherweise auf Trdgermaterialien (Spanplatte, MDF
usw.) aufgeklebt, um daraus Elemente zu fertigen. Die Kanten kdénnen mit Laminatumleimern versehen
oder postformt werden (z. B. fiir Kiichenarbeitsplatten).

Klassifizierung
Dekorative Schichtstoffplatten mit einer Dicke unter 2 mm

Nach EN 438-3 sind diese Dekorativen Schichtstoffplatten vorge sehen fiir die Verklebung auf Trégermate-
rialien.

Vorhandene Typen:
S Dekorative Standard-Schichtstoffplatten

P Dekoratives Schichtstoffplatten mit Postforming-Eignung &hnlich Typ S, nachformbar bei erh6hter
Temperatur

F Dekorative Schichtstoffplatten mit schwerentflammbarer Ausriistung, &hnlich wie Typ S oder P, er-
flllt die Anforderungen verschiedener Brandschutzprifungen.

Diese 3 Typen sind weiter klassifiziert nach ihrem Haupteinsatzgebietin
H horizontaler Einsatz oder

V' vertikaler Einsatz

und die Anforderungen in

G allgemeine Anforderung

D erhohte Anforderung

bezogen aufihre Abrieb-, StoR- und Kratzfestigkeit.
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Mit diesem System kann HPL beispielsweise klassifiziert werden als:
HGS horizontale Standardanwendung

HGP horizontale Postforming-Standardanwendung

VGF vertikale, schwerentflammbare Standardanwendung

usw.

Dekorative Kompakt-Schichtstoffplatten mit Dicken groBer/gleich 2 mm

Nach EN 438-4 sind die Kompaktplatten vorgesehen fiir die Fixierung auf Tragermaterialien oder als
selbsttragende Elemente, ebenfalls zu klassifizieren mit 3 Kennbuchstaben, bestehend aus:

C flir Kompakt
G fiir allge meine Anwendung
S oder F Standard oder schwerentflammbar

Dekorative Flooring-Schic htstoffplatten unter 2 mm Dicke
Nach EN 438-5 vorgesehen fiir das Aufbringen auf Tragermaterialien.

Die herausragendende Eigenschaft ist die hohe Abriebfestigkeit, erzielt durch Einlagerung von abrasiven
Partikeln.

Sie sind klassifiziertin 5 Klassen:
AC 1 (Abriebklasse 1) bis AC 5 (Abriebklasse 5)

Mit steigender Abriebfestigkeit werden alle Anwendungsgebiete abgedeckt, von geringer Beanspruchung
bei privater Nutzung bis zu starker gewerblicher Belastung.

Dekorative Kompakt-Schichtstoffplatten fiir die AuBenanwendung

Nach EN 438-6 ausgelegt fiir die AuBenanwendung unter Belastung von Sonnenlicht (UV), Regen und
Frost. Sie sind klassifiziert durch ein 3-Buchstabensystem, bestehend aus:

E AuRenanwendung
D oder M erhohte oder maRige Anforderungen
S oder F Standard oder schwerentflammbar

Dekorative Schic htstoff-Varianten
Einige Varianten sind durch die EN 438-7 beschrieben.

Sie werden unter Verwendung von abweichenden Oberfla chenmaterialien erzeugt wie etwa Textilien, Holz-
furnieren, Fotografien, Kunstdrucken usw.

Die EN 438-8 beinhaltet Aussagen zu Dekorativen Schichtstoffplatten mit Metalloberflachen.

Modifikationen des Aufbaus fiilhren zu Produkten mit Pragungen oder Leitfahigkeit, transluzenten (durch-
scheinenden) oder durchgefarbten Dekorativen Schichtstoffplatten.

Okologische Relevanz
Dekorative Schic htstoffplatten: Umweltvertragliche Produktion

Papier ist ein natiirliches Produkt. Holzfasern zur Produktion von Zellstoff werden aus nachhaltiger Forst-
wirtschaft gewonnen. Das Kernpapier besteht meist aus ungebleichtem Zellstoff. Die verschiedenen De-
korpapiere bestehen aus in natirlichen Prozessen gebleichten Kurzfaser-Zellstoffen und beinhalten Titan-
dioxid, welches umweltfreundlich erzeugt wird und frei von anderen stark toxischen und metallischen Pig-
menten ist.

Die fiur die Umwelt relevanten chemischen Verbindungen sind Formaldehyd und Phenol. In Dekorativen
Schichtstoffplatten sind diese aufgrund chemischer Vernetzung nicht mehr enthalten. Wé&hrend der Papier-
impragnierung entstehende, flichtige Emissionen werden verbrannt. Die dabei entstehende Warme wird
zurlckgewonnen. In der Pressphase entsteht durch Hitze und hohen Druck ein resistenter und nicht re ak-
tivierbarer Werkstoff.
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Produktionsreste kénnen als Rohmaterial recycelt oder zur Energiegewinnung in Verbrennungsanlagen
genutzt werden.

Dekorative Schichtstoffplatten im Gebrauch: widerstandsfahig, hygienisch und 6kologisch unbe-
denklich

Keine Abgabe von Schadstoffen beim Gebrauch

Dekorative Schichtstoff-Oberflachen bediirfen keiner speziellen Behandlung oder Pflege. Wahrend der
Verarbeitung oder des Gebrauchs werden keine Schadstoffe freigesetzt.

Die Formaldehydabgabe bewegt sich weit unter den gesetzlichen Grenzwerten.

Hygienische Vorziige

Dekorative Schichtstoffplatten kommen haufig dort zum Einsatz, wo Sauberkeit und Hygiene besonders
wichtig sind, z. B. in Krankenh&usern, Kiichen oder dffentlichen Gebauden.

Die massiven und geschlossenen Dekorativen Schichtstoffoberfldchen verhindern, dass Leben smitte Irli ck-
stdnde oder chemische Substanzen eindringen oder sich ablagern kdnnen. Dekorative Schichtstoffplatten
sind fir den Kontakt mit Lebensmitteln zugelassen.

Sicher heit im Brandfall

Dekorative Schichtstoffplatten sind normalentflammbar, nicht erweichend und nicht abtropfend. In schwer
entflammbaren Ausfiihrungen verzdgern sie die Ausbreitung eines Feuers. Falls Dekorative Schichtstoff-
platten im Brandfall betroffen sind, kdnnen die gleichen Léschmethoden wie bei anderen Holzwerkstoffen
angewandt werden.

Wie derverwertung von Dekorativen Schichtstoffplatten
Ther misc he Wiederver wertung

Der hohe Heizwert von Dekorativen Schichtstoffplatten erlaubt die Wiedergewinnung eines grofen Teils
der fiir Inre Herstellung eingesetzten Energie, wenn die Platten unter kontrollierten Bedingungen verbrannt
werden.

Recycling
Dekorative Schichtstoffplatten kdonnen recycelt werden. Zerkleinerte oder verformte Platten kénnen als
Fillstoff verwendet werden, oder zusammen mit reinen Harzen zu neuen Formteilen verarbeitet werden.

De ponie-Entsor gung

Sollte keine Mdglichkeit einer thermischen Wiederverwertung gegeben sein, kdnnen Schichtstoff-Abfalle,
abhéngig von staatlichen und/oder 6rtlichen Vorschriften, auf kontrollierten Abfalldeponien entsorgt wer-
den.

Technische Daten, chemische und physikalische Eige nschaften
Die technischen Anforderungen sind in den einzelnen Teilen der EN 438 festgelegt.

Unterbindung von statischer Aufladung

Dekorative Schichtstoffoberflachen haben antistatische Eigenschaften, die auf einfache Weise verstarkt
werden kdnnen. Antistatische Dekorative Schichtstoffplatten sind fir den Einsatz in Operationssélen und
R&umen, in denen Datenverarbeitung durchgefihrt wird, geeignet.

Umweltrelevante Informationen und Daten sind in den Technischen Merkblattern fiir Dekorative Schicht-
stoffplatten und -elemente enthalten.
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Hauptanwendungsgebiete
6.1 Innenanwendung
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6.2 AuBenanwendungen
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Anhang

Bisher sind folgende Technischen Merkblatter erschienen:
Produktdatenblatt fir HPL-Platten

Produktdatenblatt fir HPL-Elemente

Allge meine Verarbeitungsempfehlungen fiir HPL

Blatt1:
Blatt 2:
Blatt 3:
Blatt4:
Blatt5:
Blatt6:
Blatt7:
Blatt 8:
Blatt9:

Blatt 10:
Blatt11:
Blatt12:
Blatt13:
Blatt 14:
Blatt15:
Blatt 16:
Blatt 17:
Blatt18:
Blatt19:
Blatt 20:
Blatt 21:
Blatt 22:
Blatt 23:
Blatt 24:
Blatt 25:
Blatt 26:

Anwendung von HPL in Feucht- und Nassraumen

Chemische Bestandigkeit und hygienische Eigenschaften von HPL
Kantenbeschichtungen an HPL-Elementen

Verarbeitung von HPL mit mineralischen Tragermaterialien
Verarbeitung von nachformbaren HPL

Verarbeitung von HPL-Kompaktplatten

Anwendungsmdglichkeiten fiir HPL

Reinigung von HPL-Oberflachen

Die Verarbeitung von Schichtstoffen (HPL) mit metallischen Tragermaterialien
HPL in Badezimmern

Tabelle fiir die Klebung von dekorativen Hochdruck-Schichtpre ssstoffplatten (HPL)
Arbeitsplatten mit HPL-Oberfla chen

Verarbeitungsempfehlungen fiir Schichtstoffe mit Farbkern

Elektrische Eigenschaften von HPL

Kompaktformteile

HPL in der Auflenanwendung

Ho chdru cklaminatfu Rbdden

Laboreinrichtungen mit HPL

Blroausstattungen mit HPL

Das Brandverhalten von dekorativen Schichtstoffplatten (HPL)

Wandb ekleidungen

HPL -Doppelbdden

Renovierung im Bauwesen

Uberblick tiber die in prEN 438-2.2000 beschriebenen Priifmethoden
Priifung und Bewertung von Verbundelementen aus HPL und Spanplatte
Fensterbdnke mit Schichtstoffoberflache im Innenausbau
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Fachgruppe Dekorative Schichtstoffplatten

Die Fachgruppe Dekorative Schichtstoffplatten wurde vor 40 Jahren als Zusammenschluss der bedeutendsten
Hersteller Dekorativer Schichtstoffe gegriindetund versteht sich seitdem als die Interessenvertretung der in
Deutschland tatigen Hersteller die ser hervorragenden Oberflachenmaterialien.

Weitere Informationen zur Fachgruppe und den bisher veréffentlichten Merkblatter finden Sie unter
www.laminate-info .biz

oder unter

Fachgruppe Dekorative Schichtstoffplatten

im Fachverband Bau-, Mobel-und Industriehalbzeuge aus Kunststoff
im Gesamtverband Kunststoffverarbeitende Industrie e.V.

Am Hauptbahnhof12

60329 Frankfurt am Main
Tel.: +49692 71 05-29

Fax: +49 69 23 98 37
E-Mail: ubonn @gkv.de

Stand: Januar2007



