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RESOPAL®Bonded Boards
PRODUKTDATENBLATT

Dieses Produktdatenblatt gilt fir RESOPAL Bonded Boards (Verbundelemente), die z.B. aus E1-
Holzwerkstoffen (Span-, MDF-, Faserplatten, Sperrholz) oder einer Gipsfaserplatte bestehen und
beidseitig mit RESOPAL HPL beschichtet sind.

1. MATERIALBESCHREIBUNG UND ZUSAMMENSETZUNG

RESOPAL Bondes Boards bestehen aus Tréagermaterialien wie z.B. E1 (nach EN 16516 und
Chemikalien-Verbotsverordnung (CVV)) Holzwerkstoffen (Spanplatten, MDF, Faserplatten,
Sperrholz) oder einer Gipsfaserplatte, die beidseitig mit RESOPAL HPL beschichtet sind. Die HPL-
Platten werden in der Regel mit Klebstoffen wie z.B. PVAc oder PUR Hotmelt geklebt. Diese
Komponenten entsprechen den folgenden Normen:

Hochdruckschichtpressstoff (HPL) EN 438
Holzbasierte Tragerwerkstoffe

Spanplatte EN 312
Sperrholz EN 636
Faserplatte (MDF, HDF) EN 622
Gipsfaserplatte EN 15283-2
Klebstoffe

PVAC (Beanspruchungsgruppe D3/D4) EN 204
PUR - Schmelzklebstoff

1 RESOPAL HPL'
2 Tragerwerkstoff?

T Waeitere Informationen zum HPL finden Sie im Produktdatenblatt RESOPAL HPL

2 Weitere Informationen zum Tragermaterial entnehmen Sie bitte dem entsprechenden Produktdatenblatt
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1.1. HPL

Bei den HPL-Platten handelt es sich um dekorativen Hochdruckschichtpressstoffe mit einer
Melamin- oder Acrylharzoberflache, die in Form von Platten in verschiedenen GréBen, Starken und
Oberflachenausfihrungen geliefert werden. Die Schichtpressstoffe stehen im Wesentlichen aus
Papier und warmehartendem Kunstharz, wobei der Papieranteil mehr als 60% betragt. Weitere
Informationen finden Sie in dem entsprechenden Produktdatenblatt fir RESOPAL HPL.

1.2. Tragerwerkstoff?

Holzwerkstoffe werden durch Verpressen von Holz in verschiedenen Ausfihrungen (Fasern, Spane
oder Furniere) mit duroplastischen Bindemitteln hergestellt.

Eine andere Art von Tragerwerkstoff sind Gipsfaserplatten nach EN 15283.

Der Klebeuntergrund muss unterschiedliche Eigenschaften erfillen. Es muss steif sein und eine
glatte Oberflache haben. Dies ist eine wesentliche Voraussetzung fir ein gutes optisches
Erscheinungsbild. Auch die Wahl eines geeigneten Klebstoffs, die Menge des aufgetragenen
Klebstoffs sowie der Anpressdruck und die Temperatur fir die Verklebung haben erheblichen
Einfluss auf das Aussehen und die Oberflache des Verbundelements. Wie viele andere Werkstoffe
reagiert HPL auf Temperatur- und Feuchtigkeitsschwankungen mit Dimensionsdnderungen. Diese
kénnen sich von denen der Tragerwerkstoffe und der Klebstoffe unterscheiden und mussen bei
der Verarbeitung berlcksichtigt werden. In der folgenden Tabelle sind einige Materialien als
Beispiele aufgefihrt, die als Substrate verwendet werden kénnen:

Tabelle 1 Tragerwerkstoffe, Werkstofftypen, Untergruppen

Spanbasierte Holzwerkstoffe Spanplatte P2 (schwer entflammbar), P3
MDF Plattenwerkstoff Brauner Kern (standard), schwarzer Kern
Furnierbasierte Holzwerkstoffe Sperrholz (Okoume, Pappel, Birke)
Kunststoff Plattenwerkstoffe Polyurethan Hartschaum, Composite-Platte
Mineralische Tragerwerkstoffe Gipsfaserplatte

1.3. Klebstoff

Die Verwendung des richtigen Klebstoffs ist aus technischer Sicht, aber auch aus allergologischer
und gesundheitlicher Sicht von besonderer Bedeutung. Es sollten moglichst schadstoffarme
Klebstoffe verwendet werden (z.B. Dispersionsklebstoffe), die schnell ausdiinsten. Wenn es
technisch notwendig ist, konnen auch alle anderen Klebstoffe verwendet werden, allerdings
mussen dann langere Ausdinstungszeiten beachtet werden.

Die Klebeverbindung besteht aus einem Dispersionsklebstoff PVAc- (Polyvinylacetat) oder PUR-
(Polyurethan) Schmelzklebstoffsystem.

% HPL Kompendium ICDLI
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1.4. Tragerwerkstoffe RESOPAL Bonded Boards

Tabelle 2 Ubersicht RESOPAL Tragerwerkstoffe®

Spanplatte P2 Spanplatte P3, Spanplatte P2, schwer MDF/LMDF
feuchtebesténdig entflammbar

Tischlerplatte, Birke Sperrholz (Mulitplex) NORIT Gipsfaserplatte, nicht  Purinit 650MD,

Spanplattenlage brennbar hochverdichteter

Deckschicht Funktionswerkstoff
(9)]

2. FORMATE

Diese Informationen sind auf unserer Website www.resopal.de/infobook gemafl unserem
Lieferprogramm verfligbar.

3. ANWENDUNGSBEREICHE

Die Auswahl des richtigen RESOPAL-Bondes Boards hangt in erster Linie von der Anwendung und
den individuellen Anforderungen ab.

Tabelle 3 Typische Anwendungen

SPANPLATTE SPANPLAT | SPANPLATTE EN 312, MDF SPERR- GIPSFASER-PLATTE,
EN 312, P2 TEEN 312, P2, SCHWER EN 622-5, HOLZ EN 15283

P3, ENTFLAMMBAR BRAUNER KERN, EN 636-1, | NORIT

FEUCHTE- SCHWER BIRKE,

BESTANDI ENTFLAMMBAR OKOUME

€] , PAPPEL

BEISPIELE FUR TYPISCHE ANWENDUNGEN®

Kichen- und

Blrooberflachen Platten fiir Platten fir Platten fuk;den Platten fiir den fur all B?:.:,ogders.geelg.net
den nicht Innenausbau allgemeinen ge- Ur den Einsatz in

Restaurant- und (einschlieBlich Mabel) meine Bereichen, in denen

. Innenausbau tragende . Gebrauch und

Hotelrezeptionen . S zur Verwendung in Zwecke Anforderungen an
(einschlieBlich | Zwecke trockenen Raumen den fir den Brandschutz

Wandbekleidungen Mobel) zur zur Ver- sowie das l Innenausbau Einsatz Schallschutz,

S ) 9 Verwendung wendung (inkl. Mobel) far | . . '

in offentlichen . . Brandverhalten ; . introck- | Wé&rme-schutz oder

. in trockenen in Feucht- den Einsatz im i
Bereichen/Innen- R3umen rAumen flammenhemmend Trocken-bereich enen Aussteifung gestellt
bereichen nach EN 13501-1 R&umen werden

https://www.resopal.de/media/Technical Resources/de rp/resopal traeger substrates 20220803.pdf

Die Beispiele zeigen typische Anwendungen von Verbundelementen. Die Anwendung von RESOPAL Bonded Boards hangt von
mehreren Faktoren (z. B. Temperatur, relative Luftfeuchtigkeit, Anderung der klimatischen Bedingungen, Befestigungselemente,
Anforderungen an das Brandverhalten) ab. Daher muss die Eignung von RESOPAL Bonded Boards fir die jeweilige Anwendung im
Vorfeld geprift werden. Alle RESOPAL Bonded Boards sind nur fir nicht tragende Zwecke bestimmt.
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4. TECHNISCHE DATEN
4.1 TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN® NACH EN ISO 13894

SPANPLATTE SPERRHOLZ GIPS-

EN 312, P2 EN 636-2, FASER-
BIRKE, PLATTE

SPANPLATTE OKOUME, EN 15283

EN 312, P2, SCHWER PAPPEL NORIT

EIGENSCHAFT PRUFMETHODE EINHEIT ENTFLAMMBAR

SPANPLATTE
EN 312, P3,
FEUCHTEBSTANDIG

Physikalische Eigenschaften, Abmessungen und Toleranzen
kg/m3 650 * 10% 760 = 10% Birke 1100 =
600 - 750+ 10%
10%
Dichte EN 323 Okoume
500 * 10%
Pappel
450 + 10%
Feuchtigkeitsgehalt (ab EN 322 % 5-13 4-11 8-12 5-13
Werk)
Lange und Breite7 EN ISO 13894-1-6.1 mm =5 3,5 =5
Kantengeradheit® ENISO 13894-1-6.2 | mm/m +0.5
Kantenrechtwinkligkeit® | ENISO 13894-1-6.3 | mm/m 2.0
mm/m +0.5 Dicke? +0,5
Tragerplatte
Dickentoleranz9 EN ISO 13894-1-6.4 18mm
+0,94
-1,14
Ebenheit'’ ENISO 13894-1-7 | mm/m <20
Oberflachenfestigkeit EN ISO 13894-1-9 MPa >1,0
Zugfestigkeit senkrecht ENISO 13894-1-10 | MPa 0,2-0,35"2
zur Plattenebene
Mechanical properties
Bestéandigkeit gegeniiber Nach Ablauf einer Stunde sind die Probekdrper aus dem Ofen zu entnehmen
erhéhter Temperatur und unmittelbar darauf sowie nach einer Lagerung wéhrend einer Stunde bei
(kurzfristige ENISO 13894-1-11 Raumtemperatur auf Verdnderungen zu untersuchen, wie z. B. Riss-, Riffel-,
Beanspruchung) Blasenbildung, Klebschichtméngel oder Farbénderungen; die Untersuchung
ist mit normaler (bei Bedarf korrigierter) Sehscharfe vorzunehmen.
Bestandigkeit gegeniiber Jegliche Verformung, Blasen- und Rissbildung, Klebschichtfehler und
erhéht.er.Temperatur EN ISO 13894-1-12 deutliche Anderung im Aussehen sind als Mangel aufzuzeichnen.
(langfristige
Beanspruchung)
Bestindiakei . Wahrend des Tests kann es zu leichten Quellungen im Fugen- und
esténdigkeit gegeniiber Oberflachenbereich der S | K
Wasserdampf EN ISO 13894-1-13 Sriachenbereich Cer spanpiatte kommen o
Zusétzliche SchutzmaBnahmen fir Verbundelemente empfohlen (direkt Gber
Geschirrspllern und Kochfeldern)
Schutz des
Trégermaterials ENISO 13894-1-14 | mm
.. <0,1
gegeniber Wasserdampf
Axialer
Ausziehwiderstand von
Holzschrauben EN SO 13894-1-15 | N 21000
(Schrauben-
haltevermégen) fur die
Oberflache

Die hier aufgefihrten Eigenschaften gelten fir die angegebenen Tréagermaterialien
Platten mit Sadgeschnittkanten
Die Werte sind in mm je 1 000 mm gemessener Ldnge angegeben

Dickentoleranz RESOPAL HPL (Dicke <1 mm) 0,1 mm, andere Dickentoleranzen gelten fir RESOPAL HPL (Dicke >1 mm) und mit
abweichenden Kernaufbau

O 0 N O

10 Fiir andere Dicken gelten andere Werte
" Nur gliltig fur symmetrisch aufgebaute Elemente

12 Abhéngig von der Starke/Art des Tragermaterials
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SPANPLATTE MDF SPERRHOLZ GIPS-
EN 312, P2 EN 622-5, EN 636-2, FASER-
BRAUNER BIRKE, PLATTE
SPANPLATTE KERN OKOUME, EN 15283
- EN 312, P2, SCHWER PAPPEL NORIT
EIGENSCHAFT PRUFMETHODE EINHEIT ENTELAMMBAR
SPANPLATTE
EN 312, P3,
FEUCHTEBSTANDIG
Axialer
Ausziehwiderstand von
PEEEEIYSC ENISO 13894-1-15 | N 2500
(Schrauben-
haltevermégen) fur die
Kante
Minimale
Fallhohe,
. . 600mm,
Oberflachenschlagfestig- | £y 155 13894-1- | maximaler
keit (Verfahren mit kleiner <10
17/18 Durch-
& groBer Kugel) messer
Abdruck
mm
Bestandigkeit gegeniiber
StoBbeanspruchung mit N
einer Kugel mit kleinem EN 438-2-20 Federkraft =l
Durchmesser

SPANPLATTE SPANPLATTE
EN 312, P2 EN 312, P2,

PRUFMETHODE SCIER

EIGENSCHAFT SPANPLATTE ENTFLAMM-
EN 438-2: 2016 EN 312, P3, BAR

FEUCHTE-
BESTANDIG

Brandverhalten

Brandverhalten'®
(CWFT™)

5 Bau D-s2, d0
Oberflache/Textur EN 13501-1 stoff- , C-s2, d0 C-s1,do i B-s1, dO
Melaminharz (z.B. #60, klasse (CWFT)

#EM, #WH)

Hochbau
Brandverhalten'?

Oberflache/Textur Bau-

stoff-
EN 13501‘1 klaSSe D-Sz, dO‘]S C'Sz, do - - -

Acrylharz (#TL/#TS)

Hochbau

Brandverhalten'3
(CWFT™) Bau-
stoff-

Oberflache/Textur EN 13501-1 klasse D-s2, d2'° C-s2,d2 - - -

Acrylharz (#TP)

Hochbau

13 Details beachten (z. B. Klassifizierungsbericht, Amtsblatt der Européaischen Union, Gliltigkeit in Kombination mit Tragerwerkstoff,
Klebstoffsystem)

14 CWFT-Certified without further testing - siehe Amtsblatt der Europaischen Union

'S Erwartete Baustoffklasse (kein Klassifizierungsbericht verfligbar)
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4.2 TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN NACH EN 438-3

Tabelle 4 Technische Eigenschaften nach EN 438-3

EIGENSCHAFT PRUF- EINHEIT MELAMIN | TRACELESS | TRACELESS
METHODE

(HGS/HGF) (#TS/#TL) PREMIUM

(#TP, BRAUNER
KERN)

EN 438-2: 2016

Eigenschaften Oberflache
Schmutz, Flecken und
ahnliche

2 2
Oberflachenfehler EN 438-2-4 mm?/m =10
mm/m?2 <10
Fasern, Haare und Kratzer
Anzahl
Bestandigkeit gegeniber an Umdrehungen
Oberflachenabrieb BN ERiE2-10 Anfangsabrieb- = 1180
punkt (IP)
. . . . Grad16
5;;;:233;‘;; gegentiber EN4382-14 | Gloss Finish >3
Other Finishes =4 >4 =4
Grad'®
Resistance to dry heat (160 °C) EN 438-2-16 iLa;g:)ebeﬁlachen 2 i >3 5
Oberflachen
Grad'®
Bestandigkeit gegenfeuchte Glanzoberflachen =3
Hitze (100 °C) EN438-2-18 | [ ndere >4 >4 5
Oberflachen
Grad'’
Glatte Oberflachen 22
Kratzfestigkeit EN 438-2-25 Strukturierte > 38 >3 >4
EN 15186 Oberflachen
N 4.6
Grad'®
Fleckenunempfindlichkeit EN 438-2-26 Gruppe 1 &2 5 519 519
Gruppe 3 >4 =>4 >4
; . i 16
Lichtechtheit (Xenon EN 438.2-27 Grad 4-5
bogenlampe) GraumalBstab

HGS: H (Horizontal grade/horizontale Anwendung), G (General purpose/allgemeine Zwecke), S (Standard
grade/Standradqualitat)

HGF: H (Horizontal grade/horizontale Anwendung), G (General purpose/allgemeine Zwecke), F (Flame retardant
grade/flammenhemmend)

HGP: H (Horizontal grade/horizontale Anwendung), G (General purpose/allgemeine Zwecke), P
(Postforming/nachformbar)

Zusétzliche Informationen zur Produktqualitat (Standard/schwer entflammbar) finden Sie auch auf unserer Website
www.resopal.de/infobook. Weitere Klassifizierungsberichte, z.B. fir das Produkt RESOPAL HPL Real Metals.

16 Grad 5 - Keine sichtbare Verénderung; Grad 4 - Leichte Verdnderung von Glanzgrad und/oder Farbe, nur unter bestimmten
Sichtwinkeln sichtbar; Grad 3 - MaBige Verénderung von Glanzgrad und/oder Farbe; Grad 2 - Deutliche Verdnderung von Glanzgrad
und/oder Farbe oder Blasenbildung der Oberflache; Grad 1 - Delaminierung der Oberflachenschichten.

7 70 =90 % durchgehende und deutlich sichtbare Doppelkreise als Kratzspuren, Grad 5 - > 6 N; Grad 4 - 6 N; Grad 3 -4 N; Grad 2 -
2N;Grad 1-1N

'8 |nklusive #VE (Soft Velvet)

19 Eine l&angere Einwirkzeit von heiBen Flissigkeiten (z.B. Tee, Kaffee), stark farbenden Substanzen (z.B. Rotwein, Jod, Gewiirze) kann
auf hellen Oberflachen leichte Flecken hinterlassen. Um eine dauerhafte Verschmutzung zu vermeiden, missen diese Flecken sofort
entfernt werden.
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4.3 ZUSATZLICHE TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN UND SICHERHEITSINFORMATIONEN

Tabelle 5 gilt nur fiur die Deckschicht RESOPAL HPL

EIGENSCHAFT BESCHREIBUNG

Physikalische und chemische Eigenschaften

Aggregatzustand
Loslichkeit
Siedepunkt
Ausgasungen
Schmelzpunkt
Heizwert
Schwermetalle

Bisphenol A (BPA)
Asbest
Pentachlorphenol (PCP)
RoHS

BPR Biozid-Verordnung
Sicherheitsdatenblatt

Stabilitat und Reaktivitat
Stabilitét

Geféhrliche Reaktionen
Unvertréglichkeit

Brand- und Explosionsschutz
Zindtemperatur

Flammpunkt

Thermische Zersetzung

Rauch und Toxizitat
Entflammbarkeit
Loschmittel
Explosionsgefahr

Explosionsgrenzen
Elektrostatisches Verhalten

Fest

Unléslich in Wasser, Ol, Methanol, Diethylether, n-Octanol, Aceton

keiner

keine

RESOPAL HPL schmilzt nicht

18-20 MJ/kg

RESOPAL HPL enthalt keine toxischen Verbindungen auf Basis von

Antimon, Barium, Cadmium, Chrom lll, Chrom VI, Blei, Quecksilber, Selen
RESOPAL HPL enthalt keine Bestandteile

RESOPAL HPL enthalt keine Bestandteile

RESOPAL HPL enthalt keine Bestandteile

RESOPAL HPL erfillt die Anforderungen der EU-Richtlinien 2011/65, 2015/863 RoHS
(Restriction of Hazardous Substances). RESOPAL HPL enthalt keine der folgenden
eingeschrénkten Substanzen:

Blei, Quecksilber, Cadmium, Chrom, Polybromierte Biphenyle (PBB), Polybromierte
Diphenylether (PBDE), Pentabromdiphenylether (PentaBDE), Octabromdiphenylether
(OctaBDE), Bis(2-ethylhexyl)phthalate (DEHP), Butylbenzylphthalate (BBP),
Dibutylphthalate (DBP), Diisobutylphthalate (DIBP)

RESOPAL HPL entspricht der Biozid-Verordnung (EU) Nr. 528/2012

RESOPAL HPL ist kein gefahrlicher Stoffe im Sinne des

Chemikaliengesetzes, eine besondere Kennzeichnung oder die Erstellung eines
Sicherheitsdatenblattes ist nicht erforderlich.

RESOPAL HPL ist stabil und bestandig; es ist weder reaktiv noch korrosiv.
keine
Starke Sduren oder alkalische Lésungen kénnen die Oberflache beschadigen.

ca. 400 °C

keiner

Oberhalb 250 °C méglich. Toxische Gase (z. B. Kohlenstoffmonoxid, Ammoniak)
kénnen je nach Brandbedingungen (Temperatur, Sauerstoffgehalt, usw.) entstehen.
RESOPAL HPL kann in Bereichen eingesetzt werden, in denen Rauch und Toxizitat
kontrolliert werden (z. B. Hoch-, Eisenbahn- und Schiffbau).

RESOPAL HPL ist als nicht entflammbar eingestuft. Es brennt nur im realen Brand,
wenn offene Flammen einwirken.

Klasse A

Staubklasse ST-1

Maximale Staubkonzentration 60 mg/m?

RESOPAL HPL minimiert die Erzeugung elektrostatischer Aufladung durch
Kontaktdnderung oder Reibung mit anderen Materialien. Es muss nicht geerdet
werden. Der Oberflachenwiderstand betrégt 10 - 10'2 Ohm und das
Aufladevermégen geméfB DIN EN 61340-4-1 betragt V < 2 kV. Somit ist RESOPAL
HPL ein Antistatika.
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5. ZERTIFIZIERUNGEN UND PRUFBERICHTE

Tabelle 6 Zertifizierungen und Priifberichte

EIGENSCHAFT

Brandverhalten

PRUFMETHOD
E
EN 438-2: 2016

SPANPLATTE
EN 312, P2

SPANPLATTE
EN 312, P3,
FEUCHTE-
BSTANDIG

SPANPLATTE

EN 312, P2,
SCHWER
ENTFLAMM-
BAR

SPERRHOLZ MDF
EN 636-2,
BIRKE,
OKOUME,
PAPPEL

8/15

GIPSFASER-
PLATTE, EN
15283, NORIT

EN 622-5,
BRAUNER
KERN,
SCHWER
ENTFLAMM-
BAR

Brandverhalten'®
(CWFT™)

Oberflache/Textur

Melaminharz (z.B. #60,
#EM, #WH)

Hochbau

EN 13501-1

Baustoff
-klasse

D-s2, d0
(CWFT)

C-s2,d0

- C-s1,d0 B-s1, d0

Fire behaviour'®

Oberflache/Textur

Acrylharz (#TL/#TS)

Hochbau

EN 13501-1

Baustoff
-klasse

D-s2,d0™

C-s2,d0

Brandverhalten®
(CWFT™®

Oberflache/Textur

Acrylharz (#TP)

Hochbau

EN 13501-1

Bau-
stoff-
klasse

D-s2, d2'°

C-s2,d2

Emission flichtiger
organischer
Verbindungen

Oberflache/Textur

Melamin (HGS/HGF)?°
Traceless (HTS/#TS)

Traceless Premium
(#TP)

ISO 16000-9
(Emissions-
klasse
gemal
franzdsischer
Verordnung
(Décret no
2011-321))

Emis-
sions-
klasse

verfligbar

Formaldehydemission

Oberflache/Textur

Melamin (HGS/HGF)%°
Traceless (HTS/#TS)

Traceless Premium
(#TP)

EN 16516

Klasse
(ppm)

E1(<0.1)

20 Nur Spanplatte EN 312, P2

Resopal GmbH | Hans-Bockler-StraBe 4 | 64823 GroB-Umstadt, Germany | www.resopal.de
DE- Produktdatenblatt © Resopal GmbH, 05.09.2024, Anderungen vorbehalten

M RESOPAL




EIGENSCHAFT

DE-UZ 76 (Blauer
Engel)

Oberflache/Textur

Melamine
(HGS/HGF)?°

Traceless (#TS/#TS)

Traceless Premium
(#TP)

PRUFMETHOD

E
EN 438-2: 2016

EN16516 1SO
16000 Blauer
Engel (DE-UZ
76)

Fazit

SPANPLATTE
EN 312, P2

SPANPLATTE
EN 312, P3,
FEUCHTE-
BSTANDIG

Be-

standen?’

(_)22

SPANPLATTE
EN 312, P2,
SCHWER
ENTFLAMM-
BAR

SPERRHOLZ
EN 636-2,
BIRKE,
OKOUME,
PAPPEL

MDF

EN 622-5,
BRAUNER
KERN,
SCHWER
ENTFLAMM-
BAR

9715

GIPSFASER-
PLATTE, EN
15283, NORIT

Lebensmittelechtheit/
Unbedenklichkeits-
erklarung

Oberflache/Textur

Melamin (HGS/HGF)
Traceless (HTS/#TS)

Traceless Premium
(#TP)

EN 1186
EN 13130
CEN/

TS 14234

Kontakt
mit

Lebens
-mitteln

Ja

Ja

Ja

Ja

Ja

Ja

Ja

Ja

Ja

Ja

Antibakterieller
Effekt?

Oberflache/Textur

Melamine (HGS/HGF)
Traceless (#TS/#TS)

Traceless Premium
(#TP)

JISZ 2801
ISO 22196

Re-
duktion
in %

99.9

99.9

99.9

99.9

99.9

99.9

99.9

99.9

99.9

99.9

Dekontamination

Oberflache/Textur

Melamin (HGS/HGF)
Traceless (#TS/#TS)

Traceless Premium
(#TP)

DIN 25415:
2012
ISO 8690:2020

Grad

sehr gut

sehr gut

sehr gut

sehr gut

sehr gut

PEFC?

Oberflache/Textur

Melamin (HGS/HGF)
Traceless (HTS/#TS)
Traceless Premium
(#TP)

Zerti-
fizier-
ung

auf
Nachfrage

auf
Nachfrage

auf
Nachfrage

auf
Nachfrage

auf
Nachfrage

21 Die Emissionsanforderungen nach DE-UZ 76 (,Emissionsarme Plattenwerkstoffe fir den Innenausbau”) werden erfillt

22 Testbericht fiir einzelne RESOPAL Traceless Premium erhiltlich (Test ohne Trégerplatte)
2 |nformationsblatt Biozid-Verordnung EU Nr. 528/2012

24 Bei der Bestellung angeben
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SPANPLATTE SPANPLATTE | SPERRHOLZ | MDF GIPSFASER-
. EN 312, P2 EN 312, P2, EN 636-2, EN 622-5, PLATTE, EN
PRUFMETHOD SCHWER BIRKE, BRAUNER 15283, NORIT
EIGENSCHAFT E SPANPLATTE ENTFLAMM- | OKOUME, KERN,
EN 438-2: 2016 EN 312, P3, BAR PAPPEL SCHWER
FEUCHTE- ENTFLAMM-
BSTANDIG BAR
FSCo24
. Z t'_
brf'c F) oo auf auf auf auf auf
elamin -
Nachfrage Nachfrage | Nachfrage | Nachfrage | Nachfrage
Traceless (TS/#TS) ung 9 9 9 9 9
Traceless Premium
(#TP)

6. TRANSPORT UND LAGERUNG

RESOPAL Bonded Boards muss flach, horizontal, vollflachig und auf einer ausreichend grof3en
Palette transportiert und gelagert werden. RESOPAL Bonded Boards-Platten sind kein Gefahrgut
im Sinne der Transportvorschriften, daher ist eine Kennzeichnung nicht erforderlich.

Die Platten mussen in einem geschlossenen Lagerbereich unter gemaBigten
Innenraumbedingungen (10-30 °C und 40-65 % relative Luftfeuchtigkeit) gelagert und mit
geeignetem Schutz gegen Feuchtigkeit und mechanische Beschadigungen versehen werden. Der
auf der Palette angebrachte Schutz muss bei jeder Entnahme von Platten aus dem Stapel
beibehalten werden. Wenn die Platten Gber einen langeren Zeitraum gelagert werden, ist auf eine
flache Lagerung zu achten und die HPL-Platten missen mit einer Platte beschwert werden, da es
sonst zu Verzug oder Deformierung kommen kann. Bei vertikaler Lagerung empfehlen wir eine
geneigte Position bei 80 ° mit vollflachiger Abstitzung und einem Gegenlager auf dem Boden, um
ein Verrutschen zu verhindern.

Bleibt die Schutzfolie bei der Verarbeitung auf der Oberflache, ist der Verarbeiter fir eine
Vorprifung der Bearbeitbarkeit verantwortlich. Dies entbindet den Kunden in keiner Weise von
einer vorherigen Wareneingangsprifung. Die Haltbarkeit der Schutzfolie betrdgt maximal 6
Monate nach dem Lieferdatum.

7. HANDHABUNG UND BEARBEITUNG

Vor dem Zuschnitt bzw. der Verlegung das Produkt auf Beschddigungen und Méangel zwischen den
Platten (einschlieBlich Farbe und Oberflachen) prifen und sicherstellen, dass die
Produktionsrichtung bericksichtigt wird. Die Produktionsrichtung hat einen Einfluss auf die
Dimensionsanderung sowie auf die mechanische Festigkeit und kann aufgrund von
Lichtreflexionen das Aussehen beeinflussen.

Aufgrund der produktspezifischen Unterschiede in den Produktionstechnologien (z. B. RESOPAL
Compact, RESOPAL HPL oder RESOPAL Traceless Faced Board usw.) kann es selbst bei
identischen Dekor-, Oberflachen- oder Tragerplattenkombinationen zu leichten optischen und
haptischen Abweichungen kommen. Diese Unterschiede koénnen auch bei verschiedenen
Formaten derselben Produktgruppe erkennbar bzw. spirbar sein.

Bei der Verarbeitung von RESOPAL Bonded Boards sind die Ublichen Sicherheitsvorschriften zur
Entstaubung und zum Brandschutz zu beachten. Aufgrund méglicher scharfer Kanten sollten beim
Umgang mit RESOPAL Bonded Boards stets Schutzhandschuhe getragen werden. Der Kontakt mit
Staub verursacht keine Probleme; dennoch gibt es eine begrenzte Anzahl von Menschen, die
allergisch auf Staub aller Art (und damit auch auf HPL-Staub) reagieren kénnen.
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RESOPAL Bonded Boards ist ein Produkt auf Holz-/Zellulosebasis (Tragerplatte Holzwerkstoffe),
dessen Abmessungen sich standig an die klimatischen Umgebungsbedingungen anpassen. Das
Produkt kann einfach mit Holzbearbeitungsmaschinen bearbeitet werden®.

Wird RESOPAL Bonded Boards mit der Beschichtung RESOPAL HPL, Kern deep black oder der
Oberflache RESOPAL Traceless Premium hergestellt, kann dies bis zu einem gewissen Grad zu
einem erhohten WerkzeugverschleiB bei der Bearbeitung fihren. Fir eine geeignete
Werkzeugempfehlung zu lhrer individuellen Bearbeitung wenden Sie sich bitte direkt an den
Werkzeughersteller.

Bei der Verlegung von RESOPAL Bonded Boards-Platten (Typ BTS/tiefschwarzes HGS) in
Kombination mit dem Standard-Phenol RESOPAL HPL/RESOPAL MFB kann es erforderlich sein,
sicherzustellen, dass es keine Farbabweichungen zwischen den beiden Produkten gibt. Das HPL
schlieBt biindig mit dem Rand der Tragerplatte ab (Toleranz -0/+2mm). Der Uberstand kann bei
Sonderabmessungen von der angegebenen Toleranz abweichen.

Weitere Informationen zu den Toleranzen finden Sie im technischen Datenblatt der RESOPAL HPL-
Toleranzen.

7.1 SYMMETRISCHER | UNSYMMETRISCHER AUFBAU

Bei nicht selbsttragenden oder statisch gelagerten RESOPAL Bonded Boards (z. B.
Wandverkleidungen) kdonnen unter normalen Bedingungen (18-25 °C und 40-65 % relative
Luftfeuchtigkeit) asymmetrische Verbundelemente hergestellt werden, indem eine andere HPL-
Platte mit der gleichen Kernart und Dicke verwendet wird. Es wird empfohlen, nur asymmetrische
Elemente zu verwenden, wenn das Tragermaterial eine Dicke von = 18 mm hat.

Die Anwendung von asymmetrischen Verbundelementen liegt in der Verantwortung des
Verarbeiters. Ist der Aufbau nicht symmetrisch, empfehlen wir, Vorversuche durchzufiihren, um die
Machbarkeit hinsichtlich der jeweiligen Anwendung zu Uberprifen.

Die Schutzfolie muss auf beiden Seiten gleichzeitig entfernt werden.

Weitere Informationen zur Handhabung und Bearbeitung von RESOPAL Bondes Boards sind im
Technischen Handbuch im Kapitel Allgemeine Verarbeitungsempfehlungen fir RESOPAL HPL
verfigbar.

7.2 KANTENBEARBEITUNG VON RESOPAL BONDED BOARDS*

Duroplastische Kunststoffkanten kénnen nachgeformt werden. Wird die Rickseite der Kante mit
Schmelzklebstoff, Haftvermittler oder einer Selbstklebebeschichtung behandelt, kann die Kante
mit einfachen Werkzeugen und Geréten bearbeitet werden.

HPL-Kanten werden aus denselben Materialien wie die Elementoberflache hergestellt und kénnen
eine identische oder kontrastierende Farbe und Textur aufweisen. Fir eine bessere Klebung wird
die Melaminkante auf der Rickseite geschliffen oder mit einer speziellen, ungeschliffenen,
unbeharzten Rickseite geliefert.

25 Beachten Sie die Art des Trégermaterials - die Kombination des Tragermaterials mit dem jeweiligen RESOPAL HPL kann
unterschiedliche Schneidstoffe (z.B. Hartmetall, Diamant), Schneidengeometrien und eine individuelle Anpassung an die Maschine
erforderlich sein - fir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an den jeweiligen Werkzeughersteller

26 HPL-Kompendium
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Einschichtkanten lassen sich auch ohne sie zu erwarmen, um maBig gerundete
Elementschmalflachen herumfihren (Softforming-Verfahren). Zweilagige Kanten bestehen aus
einem impragnierten Basispapier und einem lackierten Dekorpapier (Finish-folie), die mit
unterschiedlichen Bindemitteln zusammengefligt werden.

Thermoplastische Kanten aus Kunststoffen wie PVC, ABS, PP, PMMA sind in verschiedenen
Ausfiihrungen erhéltlich. Diese sind bis zu 10mm dick und kénnen aus klebetechnischen Grinden
rlckseitig vorbehandelt sein (z.B. Primerauftrag).

Massivholzkanten konnen fir gestalterische Effekte eingesetzt werden und kdénnen nahezu
beliebig profiliert und bearbeitet werden.

Grundierkanten bestehen aus harzgesattigten Papierbahnen, sind ausgehartet und besitzen keine
Finish-Oberflache. Nach dem Anbringen der Kanten wird in der Regel ein Anstrich mit Farbe oder

Lack aufgebracht.

Es ist jedoch auch mdoglich, Aluminiumkantenbander, geformte Polyurethankanten oder
vorgefertigte Abdeckprofile (z. B. aus Metall) zu verwenden.

Hier finden Sie eine beispielhafte Ubersicht (iber Anbieter von Kantenmaterialien:

Rudolf Ostermann GmbH
https://www.ostermann.eu/de DE

REHAU Industries SE & Co.KG
https://designquide.rehau.com/DE de

Hranipex Limited
https://www.hranipex.de/de/

SURTECO GmbH
https://www.surteco.com/produkte/kantenbaender/thermoplastische-kunststoffkante/kanten-
werkstoffe/

8. REINIGUNG UND PFLEGE

RESOPAL Bonded Boards Oberflaichen bedirfen aufgrund ihrer homogenen und
widerstandsfahigen Oberflache keiner besonderen Pflege und sind bestédndig gegeniber vielen
Substanzen/Chemikalien?’. Oberflachen und Kanten bendtigen keine weitere Behandlung (z.B. mit
Lacken, Farben, Olen, Wachsen etc.), da sie weder korrodieren noch oxidieren.

Fir eine rickstandsfreie Reinigung der RESOPAL Bonded Boards Oberflachen sind diese
vier Schritte zu befolgen:

01 Auswahl der geeigneten Reinigungshilfsmittel (Tuch/Schwamm/Birste) - je nach Struktur
Auswahl des geeigneten Reinigungs-/ Losungsmittels - je nach Schmutzriickstanden

02 Reinigen der Oberflache mit den entsprechenden Reinigungs- und Losungsmitteln

03 Reste Reinigungs-/Lésungsmittels mit warmem Wasser entfernen

04 Nach der Reinigung die Oberflache mit einem weichen Tuch trocknen

Um Polierspuren zu vermeiden, die RESOPAL-Oberflachen mit geringem Druck reinigen.

27 Datenblatt Bestandigkeit RESOPAL HPL, Datenblatt Desinfektionsmittelbestindigkeit RESOPAL HPL
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Bei hartndckigen Verschmutzungen auf RESOPAL-Oberflachen mit tiefer Struktur oder enger
Strukturfaltung (z.B. #TP/#TB) kann der Schmutz mit einem feuchten Melaminschwamm oder einem
Tuch mit entsprechender Faser (z.B. JEMAKO?® 0.4.) entfernt werden. Andere hartnackige
Verschmutzungen (z.B. Lacke) kdnnen mit organischen Lésungsmitteln (z.B. Ethanol, Isopropanol)
entfernt werden.

Scheuernde Reinigungsmittel (z.B. Scheuerpulver, Stahlwolle) dirfen nicht verwendet werden, da
diese die Oberflaichen verédndern. Zu Beginn mit jedem Reinigungs-/Losemittel
Reinigungsversuche an nicht sichtbaren Stellen durch.

Stark farbende Substanzen (z.B. Senf, Kurkuma) konnen auf der Oberflache von RESOPAL Bonded
Boards leichte Flecken hinterlassen. Um asthetische Veranderungen zu vermeiden, missen diese
Flecken sofort entfernt werden.

Die visuelle Wahrnehmung von Gebrauchsspuren (z. B. Glanzabweichungen, Schmutz- und
Fettflecken usw.) wird durch das Dekor und die Oberflachenbeschaffenheit beeinflusst. Die
Gebrauchsspuren sind auf glatten Oberflachen besser sichtbar und werden in Kombination mit
dunklen Dekoren noch starker hervorgehoben.

291

Aufgrund der Oberflachenharte von Traceless Premium ist es moglich, "Gebrauchsspuren®” mit

Hilfe eines Mikrofasertuchs oder eines Melaminschwamms (Zauberschwamm) zu entfernen

Weitere Informationen finden Sie in den technischen Datenblattern zur Reinigung und Pflege von
RESOPAL Melamin- und Acryl-Oberflachen.

9. NACHHALTIGKEIT UND UMWELT
Resopal ist nach EN ISO 14001 und EN ISO 50001 zertifiziert.

RESOPAL HPL ist ein ausgehérteter und daher inerter Duroplast. Die Formaldehydemissionen
halten den Grenzwert von < 0,1 ppm nach EN 16516 (entspricht < 0,05 ppm nach EN 717-1) und
nach den deutschen Anforderungen (Chemikalienverbotsverordnung) ein.

Darlber hinaus sind die Emissionen von flichtigen organischen Verbindungen (VOC) so gering,
dass je nach Prifszenario die folgenden Einstufungen/Klassifizierungen gemaB der franzdsischen
VOC-Verordnung in den Eurofins-Prifberichten vorgenommen/erreicht wurden:

Klasse A fir Melamin-Oberflache/Textur, Phenolkern (RESOPAL HPL)
(mit dem Testszenario fur Wande mit einem Belastungsfaktor von 1,0 m2/m3)

RESOPAL Bonded Boards Platten®® dirfen in direkten Kontakt mit allen Lebensmitteln kommen
und koénnen unbedenklich bestimmungsgemaB in der Lebensmittelbe- und -verarbeitung
verwendet werden.

28 \Weitere Informationen finden Sie in unseren Datenblattern fiir getestete Reiniger

29 RESOPAL Traceless Premium: Gebrauchsspuren sind nur oberflachliche und optische Veranderungen (keine Kratzer), die durch
den taglichen Gebrauch, Abnutzung, Alterung oder Nutzung unter normalen Bedingungen entstehen. Kratzer, die tiefer in der
Struktur liegen, verursacht durch Scheuermittel, spitze oder scharfe Gegenstande, sind irreversible Schaden an der Oberflache.

30 Melaminharzoberflachen/Traceless Premium-Oberflichen
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Die Umweltproduktdeklaration®® (Environmental Product Declaration/EPD) des ICDLI beschreibt
die hervorragenden Umwelteigenschaften von RESOPAL HPL. Anhand klar definierter Parameter
liefert sie quantitative, Uberprifte und objektive Informationen tGber die Auswirkungen von HPL auf
die Umwelt und kann fir die Zertifizierung nachhaltiger Gebdude verwendet werden (z. B. DGNB,
LEED, BREEAM). Dabei wird der gesamte Lebenszyklus von HPL (Rohstoffgewinnung, Produktion,
Transport, Nutzung, Entsorgung) berlcksichtigt.

RESOPAL Bonded Boards kann auf Anfrage als PEFC- oder FSC®-zertifiziertes Produkt angeboten
werden. Darliber hinaus stammt das gesamte verwendete Papier (Kernpapier und Dekorpapier)
aus kontrollierten Quellen und erfillt die Anforderungen der EUTR-Verordnung (EU) Nr. 995/2010.
Nach dem internationalen Standard ISO 14021-2016, enthalt RESOPAL Bonded Board (Dicke HPL
0,8 mm Standardqualitat beidseitig/Tragerplatte Spanplatte 18mm) 75% “Post-Consumer”
Recyclingpapier.

RESOPAL Bonded Boards ist ein Produkt und keine chemische Substanz, daher ist die REACH-
Verordnung nicht anwendbar. Es ist jedoch wichtig, den Informationsaustausch zwischen Resopal
und Rohstofflieferanten Uber REACH-relevante Komponenten sicherzustellen (fir weitere
Informationen siehe technisches Datenblatt der REACH-Verordnung). Wir bestatigen hiermit, dass
in unseren oben genannten Produkten kein Stoff aus der Kandidatenliste in einer
informationspflichtigen Menge (=0,1% w/w) verwendet wird, und dass wir die Anforderungen der
Anhénge XIV und XVIl der REACH Verordnung einhalten.

10. ABFALLENTSORGUNG UND ENERGIE RUCKGEWINNUNG

RESOPAL Bondes Boards kdnnen in kontrollierten Abfallentsorgungsanlagen (z. B. Deponien)
entsorgt werden, die den geltenden nationalen und regionalen Vorschriften entsprechen. Gemal3
der Verordnung tber den Européischen Abfallkatalog werden Verbundelement - Abfalle mit dem
Code 200301 (gemischte Siedlungsabfalle) klassifiziert.
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11. UBERSICHT DER TECHNISCHEN DOKUMENTE

Allgemein

Resopal Broschiire INFOBOOK

Technisches Handbuch - Allgemeine Verarbeitungsempfehlungen fir RESOPAL HPL
HPL-Kompendium

Zertifizierungen und Priifungen

Konformitatserklarung RoHS

Klassifizierungsbericht EN 13501-1; C-s2, d2

Prifbericht VOC Indoor Air Comfort Gold A

Testat Emissionswerte RAL DE-UZ 76 Blauer Engel

Gutachterliche Stellungnahme antibakterielle Wirksamkeit ISO 22196 JIS 22801
Infoblatt Biozid Verordnung

Konformitatsbescheinigung ISEGA (Kontakt mit Lebensmitteln unbedenklich)

Reinigung und Pflege

Reinigung und Pflege allgemein

Reinigungs- und Pflegehinweise geprifte Reinigungsmittel

Datenblatt Bestandigkeit

Datenblatt Desinfektionsmittelbestéandigkeit

Technisches Handbuch - RESOPAL bei chem. Beanspruch. und hohen hyg. Anforderungen

Sustainability and environmental

Zertifikat PEFC

Zertifikat FSC®

Selbstdeklaration recycelter Anteil ISO 14021-2016Certificate EN ISO 9001
Zertifikat EN ISO 9001

Zertifikat EN ISO 14001

Zertifikat EN ISO 50001

Verordnung REACH

Kundeninformation zu Melamin als SVHC-Stoff

Diese Angaben entsprechen dem derzeitigen technischen Kenntnisstand, stellen jedoch keine Garantie dar. Die Eignung
fur bestimmte Zwecke oder Anwendungen liegt in der Verantwortung des Nutzers. Eine etwaige Haftung der Resopal
GmbH richtet sich ausschlieBlich nach unseren Allgemeinen Verkaufsbedingungen, verfligbar auf www.resopal.de.
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