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Vorwort

Hochdrucklaminat (HPL) gem&B EN 438 wird seit vielen Jahrzehnten im Bau- und Mdébelbereich
verwendet. Die Europdische Norm EN 438 definiert Material, Anforderungen und Eigenschaften von
HPL.

HPL ist ein duroplastischer Verbundwerkstoff auf der Basis von Harzen und Papieren und verflgt tUber
eine einzigartige extrem robuste, widerstandsfahige, moderne und sehr dekorative Oberflache. HPL ist
ein allgegenwartiger Bestandteil des taglichen Lebens und wird selbsttragend oder im Verbund mit
Tragerwerkstoffen eingesetzt. Die Einsatz- und Verwendungsbereiche von HPL sind sehr vielfaltig und
entwickeln sich stetig weiter. Das macht ein Wissensmanagement erforderlich, welches in Form der
Anwendungstechnischen Merkblatter regelmaBig aktualisierte Informationen und Hilfestellungen zu
verschiedenen Anwendungen und Verarbeitungen gibt.

Bei der Herstellung von Verbundelementen aus HPL und Tragerwerkstoffen mussen je nach
Einsatzgebiet und Tragerwerkstoffen geeignete Klebstoffsysteme und Klebeverfahren angewendet
werden. Das Technische Merkblatt ,Klebung von HPL® informiert in einer tabellarischen
Gegenlberstellung Uber die derzeit gebrauchlichen Klebstoffe, ihre Anwendung sowie darlber, was bei
der Anwendung mit verschiedenen Tragerwerkstoffen berlicksichtigt werden muss.

Wichtiger Hinweis:

Diese Ausarbeitung dient lediglich Informationszwecken. Die in dieser Ausarbeitung enthaltenen Informationen wurden nach
derzeitigem Kenntnisstand und nach bestem Gewissen zusammengestellt. Der Autor und pro-K Ubernehmen jedoch keine
Gewahr fur die Richtigkeit und Vollstandigkeit der Informationen. Jeder Leser muss sich daher selbst vergewissern, ob die
Informationen flir seine Zwecke zutreffend und geeignet sind.

Stand: Februar 2021

proHPL ist eine Fachgruppe des pro-K Industrieverbandes Halbzeuge und Konsumprodukte aus Kunststoff e.V.,
StadelstraBe 10, D-60596 Frankfurt am Main; Tel.: 069 - 2 71 05-31

E-Mail: info@pro-kunststoff.de; www.pro-hpl.org

pro-K ist Tragerverband des Gesamtverband Kunststoffverarbeitende Industrie e.V. (GKV)
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