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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 438-2:2016+A1:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 249 ,Kunststoffe*
erarbeitet, dessen Sekretariat von NBN (Belgien) gehalten wird.

Das zustidndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 054-04-01 AA ,Dekorative
Schichtstoffe und Mineralwerkstoffe” im DIN-Normenausschuss Kunststoffe (FNK).

Anfang und Ende der durch die Anderung eingefiigten oder gednderten Texte sind jeweils durch
Anderungsmarken angegeben.

Flir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen:

ISO 48 siehe DIN ISO 48

ISO 105-A02 siehe DIN EN 20105-A02
IS0 9370 siehe DIN ISO 9370
Anderungen

Gegeniiber DIN EN 438-2:2016-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Streichungenin 4.2,16.2,18.2,26.3 und 30.3;

b) Abschnitt 11, 17.4 und 17.5 iiberarbeitet;

c) Tabelle 2 liberarbeitet;

d) redaktionelle Uberarbeitung der Norm.

Friihere Ausgaben

DIN 16926: 1960-09, 1968-07, 1975-05, 1986-01, 1987-10
DIN 53799: 1960-09, 1968-07, 1975-05, 1986-01

DIN 68751: 1964-07, 1968-07, 1976-03, 1987-11

DIN 53799-10: 1982-08

DIN EN 438-1: 1992-02,1992-12

DIN EN 438-2:1992-02, 2005-04, 2016-06
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN 20105-A02, Textilien — Farbechtheitspriifungen — Teil AO2: GraumafSstab zur Bewertung der
Anderung der Farbe

DIN ISO 48, Elastomere oder thermoplastische Elastomere — Bestimmung der Hdrte (Hdrte zwischen 10 IRHD
und 100 IRHD)

DIN IS0 9370, Kunststoffe — Apparative Bestimmung der Bestrahlung in Bewitterungspriifungen —
Allgemeine Hinweise und Grundpriifung
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EUROPAISCHE NORM EN 438-2:2016+A1

EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Dezember 2018

ICS 83.140.20 Ersatz fur EN 438-2:2016

Deutsche Fassung

Dekorative Hochdruck-Schichtpressstoffplatten (HPL) —
Platten auf Basis hartbarer Harze (Schichtpressstoffe) —
Teil 2: Bestimmung der Eigenschaften

High-pressure decorative laminates (HPL) — Stratifiés décoratifs haute pression (HPL) —
Sheets based on thermosetting resins Plaques a base de résines thermodurcissables
(usually called laminates) — (communément appelées stratifiés) —
Part 2: Determination of properties Partie 2: Détermination des propriétés

Diese Anderung A1 modifiziert die Europaische Norm EN 438-2:2016. Sie wurde vom CEN am 5. Oktober 2018 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
denen diese Anderung in der betreffenden nationalen Norm, ohne jede Anderung, einzufiigen ist. Auf dem letzten Stand
befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim CEN-CENELEC-Management-
Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Anderung besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem CEN-
CENELEC-Management-Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen
jugoslawischen Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland,
Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz,
Serbien, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und
Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Rue de la Science 23, B-1040 Briissel
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 438-2:2016+A1:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 249 ,Kunststoffe”
erarbeitet, dessen Sekretariat von NBN gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 2019, und etwaige entgegenstehende nationale

Normen miissen bis Juni 2019 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument enthilt die Anderung A1, die von CEN am 28. August 2018 angenommen wurde.
Dieses Dokument ersetzt [A) EN 438-2:2016.

Anfang und Ende der durch die Anderung eingefiigten oder geinderten Texte sind jeweils durch
Anderungsmarken angegeben.

EN 438, Dekorative Hochdruck-Schichtpressstoffplatten (HPL) — Platten auf Basis hdrtbarer Harze (Schicht-
pressstoffe), besteht aus den folgenden Teilen:

— Teil 1: Einleitung und allgemeine Informationen
— Teil 2: Bestimmung der Eigenschaften

— Teil 3: Klassifizierung und Spezifikationen fiir Platten mit einer Dicke kleiner als 2 mm, vorgesehen zum
Verkleben auf ein Trdgermaterial

— Teil 4: Klassifizierung und Spezifikationen fiir Kompakt-Schichtpressstoffe mit einer Dicke von 2 mm und
grofser

— Teil 5: Klassifizierung und Spezifikationen fiir Schichtpressstoffe fiir Fufbéden mit einer Dicke kleiner als
2 mm, vorgesehen zum Verkleben auf ein Trdgermaterial

— Teil 6: Klassifizierung und Spezifikationen fiir Kompakt-Schichtpressstoffe fiir die Anwendung im Freien
mit einer Dicke von 2 mm und gréf3er

— Teil 7: Kompaktplatten und HPL-Mehrschicht-Verbundplatten fiir Wand- und Deckenbekleidungen fiir
Innen- und Aufsenanwendung

— Teil 8: Klassifizierung und Spezifikationen fiir Design-Schichtpressstoffe
— Teil 9: Klassifizierung und Spezifikationen fiir Schichtpressstoffe mit alternativem Kernaufbau

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu tibernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
[talien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei,
Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Priifverfahren fiir die Bestimmung der Eigenschaften der im Abschnitt 3 de-
finierten dekorativen Hochdruck-Schichtpressstoffplatten (HPL) fest. Diese Verfahren sind vorzugsweise zur
Prifung der Schichtpressstoffplatten bestimmt, die in EN 438-3, EN 438-4, EN 438-5, EN 438-6, EN 438-8
und EN 438-9 beschrieben werden.

Die Prazision des Priifverfahrens, welches in dieser Europadischen Norm festgelegt ist, ist nicht bekannt, da
noch keine Daten aus Ringversuchen zur Verfiigung stehen. Sobald Daten aus Ringversuchen vorliegen,
werden in der folgenden Uberarbeitung Angaben zur Prizision des Priifverfahrens erginzt. Fiir alle tibrigen
Priifverfahren, die eine Festlegung des Endpunktes umfassen, die auf einer subjektiven Einschitzung beruht,
ist es nicht sinnvoll, in diesen Fallen eine Aussage zur Prazision zu machen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

EN 204, Klassifizierung von thermoplastischen Holzklebstoffen fiir nichttragende Anwendungen
EN 312, Spanplatten — Anforderungen
EN 316, Holzfaserplatten — Definition, Klassifizierung und Kurzzeichen

EN 438-1, Dekorative Hochdruck-Schichtpressstoffplatten (HPL) — Platten auf Basis hdrtbarer Harze (Schicht-
pressstoffe) — Teil 1: Einleitung und allgemeine Informationen

EN ISO 62, Kunststoffe — Bestimmung der Wasseraufnahme (IS0 62)

EN ISO 178, Kunststoffe — Bestimmung der Biegeeigenschaften (1SO 178)

EN ISO 291, Kunststoffe — Normalklimate fiir Konditionierung und Priifung (1SO 291)

EN ISO 2813, Beschichtungsstoffe — Bestimmung des Glanzwertes unter 20°, 60° und 85° (1SO 2813)
EN ISO 3668, Beschichtungsstoffe — Visueller Vergleich der Farbe von Beschichtungen (1SO 3668)

EN ISO 4287, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberfldchenbeschaffenheit: Tastschnittverfahren —
Benennungen, Definitionen und KenngréfSen der Oberfldchenbeschaffenheit (1SO 4287)

EN ISO 4288, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberfldchenbeschaffenheit: Tastschnittverfahren —
Regeln und Verfahren fiir die Beurteilung der Oberfldchenbeschaffenheit (I1SO 4288)

EN ISO 4892-1, Kunststoffe — Kiinstliches Bestrahlen oder Bewittern in Gerdten — Teil 1: Allgemeine Anlei-
tung (1S0O 4892-1)

EN ISO 4892-2:2013, Kunststoffe — Kiinstliches Bestrahlen oder Bewittern in Gerdten — Teil 2: Xenonbogen-
lampen (150 4892-2:2013)

EN ISO 4892-3, Kunststoffe — Kiinstliches Bestrahlen oder Bewittern in Gerdten — Teil 3: UV-Leuchtstoff-
lampen (ISO 4892-3)

EN ISO 6506-1, Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Brinell — Teil 1: Priifverfahren (1SO 6506-1)
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EN ISO 12945-2, Textilien — Bestimmung der Neigung von textilen Fldchengebilden zur Flusenbildung auf der
Oberfidche und der Pillneigung — Teil 2: Modifiziertes Martindale-Verfahren (1SO 12945-2)

EN ISO 12947-1, Textilien — Bestimmung der Scheuerbestdndigkeit von textilen Fldchengebilden mit dem
Martindale-Verfahren — Teil 1: Martindale-Scheuerpriifgerdt (1SO 12947-1)

[SO 48, Rubber, vulcanized or thermoplastic — Determination of hardness (hardness between 10 IRHD and
100 IRHD)

[SO 105-A02, Textiles — Tests for colour fastness — Part A02: Grey scale for assessing change in colour
IS0 209:2007, Aluminium and aluminium alloys — Chemical composition
ISO 1770, Solid-stem general purpose thermometers

ISO 7267-2, Rubber-covered rollers — Determination of apparent hardness — Part 2: Shore-type durometer
method

IS0 9370, Plastics — Instrumental determination of radiant exposure in weathering tests — General guidance
and basic test method

CIE 85:1989, Solar Spectral Irradiance

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 438-1.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den
folgenden Adressen bereit:

— IS0 Online Browsing Platform: verfiigbar unter http://www.iso.org/obp

— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/

4 Beurteilung des Aussehens

4.1 Kurzbeschreibung

Schichtpressstoffplatten miissen unter genormten Beleuchtungs- und Beobachtungsbedingungen auf ihr
Oberflachenaussehen untersucht werden.

4.2 Gerite

4.2.1 Horizontaler Kontrolltisch mit einer Hohe von etwa 700 mm und grofd genug, um die grofditen zu
untersuchenden Platten aufzunehmen.

4.2.2 Die Lichtquelle muss eine diffuse Beleuchtung von (1200 + 400) Ix iiber die gesamte Flache der
grofdten zu untersuchenden Platte ermoglichen. Dabei darf es sich entweder um diffuses Tageslicht oder
kiinstliches diffuses Tageslicht handeln.

gestrichener Text 1] Wird kiinstliches Tageslicht verwendet, muss es eine dhnliche Farbtemperatur von
5000 K bis 6 500 K aufweisen. Beide Lichtquellen miissen EN ISO 3668 entsprechen.

Ein giinstiger Abstand der Lichtquelle zum Kontrolltisch ist etwa 1,5 m.
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4.3 Probekorper

Als Probekérper muss die zu priifende Platte im vom Hersteller gelieferten Zustand verwendet werden.

4.4 Durchfiihrung

Die Platte ist mit der dekorativen Seite nach oben auf den Kontrolltisch zu legen. Mit einem weichen Tuch
sind erforderlichenfalls mit einem geeigneten Reinigungsmittel lose Verunreinigungen zu entfernen. Die
Platte ist aus dem Abstand, der im zutreffenden Teil von EN 438 festgelegt ist, auf Fehler wie Schmutz-
flecken, Schlieren, Fingerabdriicke, Kratzer, Fremdkorper, Beschddigungen oder jede andere Form von
Schonheitsfehlern in der dekorativen Oberflache zu kontrollieren. Bei zugeschnittenen dekorativen Hoch-
druck-Schichtpressstoffplatten mit alternativem Kernaufbau muss die Untersuchung auch an den Kanten
erfolgen. Die Beurteilung der Gesamtflache punktférmiger Fehler in Quadratmillimeter und der Gesamtldnge
haarférmiger Fehler in Millimeter darf mit Hilfe der Tappi-Schmutzgrof3en-Schétzkarte oder mit einem dqui-
valenten System durchgefiihrt werdenl). Im Schiedsfall ist die Untersuchung von drei Beobachtern mit der
Tappi-Vorrichtung oder einem aquivalenten System durchzuftihren.

Der Priifer muss normale Sehfahigkeit haben, falls notwendig, korrigiert. Im Zweifels- oder Schiedsfall sind
fiir die visuelle Beurteilung drei Beobachter erforderlich. Alle Beobachter miissen iiber eine gute Farbwahr-

nehmung verfiigen. Bei drei Beobachtern muss es sich bei dem im Priifbericht angegebenen Wert fiir die
Priifoberflaiche um den Mittelwert, gerundet auf den nichsten Nennwert, handeln.

4.5 Priifbericht

Der Priifbericht muss folgende Angaben enthalten:

a) Verweisung auf diese Europaische Norm;

b) Benennung, Typ und Nenndicke des Produktes;

c) Grofde der gepriiften Platte;

d) Betrachtungsabstand;

e) Gesamtfliche von punktférmigen Fehlern in Quadratmillimeter;
f) Gesamtldnge von haarférmigen Fehlern in Millimeter;

g) jegliche Abweichung vom vorgeschriebenen Priifverfahren;

h) Prifdatum.

1) Schmutzgroflen-Schatzkarte (transparent) zur Beurteilung der Groéfie von Oberflichenmiangeln. Das Produkt
0109DIRTT wird vom ISO/TC 219 wie auch vom CEN/TC 134 empfohlen und ist erhaltlich iiber TAPPI, Technology
Park, P.0. Box 105113, Atlanta, GA 30348-5113, USA, www.tappi.org.
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5 Bestimmung der Dicke

5.1 Kurzbeschreibung

Die Dicke einer Platte wird mit einem Mikrometer oder einer Messuhr gemessen.

5.2 Gerite
Dickenmessgerat (Mikrometer mit Rutschkupplung oder Messuhr) mit zwei ebenen parallelen Messflachen
mit einem Durchmesser von 6 mm und auf 0,01 mm ablesbar. Bei der Messung der Dicke der dekorativen

Schichtpressstoffplatte miissen die beiden Messflichen einen Druck von 10 kPa bis 100 kPa zueinander
ausiiben.

5.3 Probekorper

Als Probekérper muss die zu priifende Platte im vom Hersteller gelieferten Zustand verwendet werden.

5.4 Durchfiihrung
Die Messeinrichtung ist auf Genauigkeit zu liberpriifen und anschliefdend ist die Dicke der Platte auf 0,01 mm

zu ermitteln. Die Dicke muss an der Mitte jeder Kante in einem Abstand von mindestens 20 mm von der
Plattenkante gemessen werden.

5.5 Priifbericht

Der Priifbericht muss folgende Angaben enthalten:

a) Verweisung auf diese Europdische Norm;

b) Benennung, Typ und Nenndicke des Produktes;

c) samtliche gemessenen Werte;

d) jegliche Abweichung vom vorgeschriebenen Priifverfahren;

e) Prifdatum.

6 Bestimmung von Lange und Breite

6.1 Kurzbeschreibung

Messung von Liange und Breite der Schichtpressstoffplatte mit einem Stahlmafiband oder Stahllineal.

6.2 Gerate

Stahlmafiband oder Stahllineal mit ausreichender Lange zur Messung des grofdten Mafdes der Schichtpress-
stoffplatte, dessen Skalenteilung eine Ablesbarkeit auf 1 mm zul&sst.

6.3 Probekorper

Als Probekdrper muss die zu priifende Schichtpressstoffplatte im vom Hersteller gelieferten Zustand ver-
wendet werden.

Documents
12 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 438-2:2019-03


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-438-2-2019-03
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-438-2-2019-03

DIN EN 438-2:2019-03
EN 438-2:2016+A1:2018 (D)

6.4 Durchfithrung
Das Stahlmafdband oder das Stahllineal (siehe 6.2) ist der Reihe nach an jede Kante der Schichtpressstoff-

platte in einem Abstand von etwa 25 mm und parallel zur Kante anzulegen. Die Lange jeder Kante ist auf
1 mm zu messen.

6.5 Auswertung

Aus den Wertepaaren der Langen- und Breitenmessungen muss der arithmetische Mittelwert berechnet und
auf 1 mm als Lange und Breite der Schichtpressstoffplatte angegeben werden.

6.6 Priifbericht

Der Priifbericht muss folgende Angaben enthalten:

a) Verweisung auf diese Europdische Norm;

b) Benennung, Typ und Nenndicke des Produktes;

c) Werte fiir Lange und Breite;

d) jegliche Abweichung vom vorgeschriebenen Priifverfahren;

e) Prifdatum.

7 Bestimmung der Kantengeradheit

7.1 Kurzbeschreibung

Ein Richtlineal aus Metall wird an die Kante der Schichtpressstoffplatte angelegt und die Abweichung zwi-
schen der Plattenkante und dem Richtlineal wird mit einem Stahllineal gemessen.

7.2 Gerate

7.2.1 Richtlineal aus Metall, Linge von 1000 mm mit einer maximalen Geradheitsabweichung von
0,1 mm auf 1 000 mm.

7.2.2 Stahllineal, Skalenteilung von 0,5 mm.

7.3 Probekorper

Als Probekoérper muss die zu priifende Platte im vom Hersteller gelieferten Zustand verwendet werden.

7.4 Durchfithrung
Das Richtlineal aus Metall (siehe 7.2.1) ist der Reihe nach an jede Kante der Schichtpressstoffplatte anzule-

gen und mit dem Stahllineal (siehe 7.2.2) ist die maximale Abweichung der Kante der Schichtpressstoffplatte
vom Richtlineal aus Metall (x in Bild 1) auf 0,5 mm zu messen.
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Legende

1 Richtlineal aus Metall
2 Schichtpressstoffplatte
x  maximale Abweichung

Bild 1 — Messung der Kantengeradheit

7.5 Auswertung

Fiir jede der vier Kanten muss die Hochstabweichung vom Richtlineal aus Metall aufgezeichnet werden. Die
Ergebnisse miissen mit einem (+) gekennzeichnet werden, wenn die Kante konvex ist, bzw. mit einem (—),
wenn die Kante konkav ist.

7.6 Priifbericht

Der Priifbericht muss folgende Angaben enthalten:

a) Verweisung auf diese Europaische Norm;

b) Benennung, Typ und Nenndicke des Produktes;

c) Prifergebnis fiir jede der vier Kanten;

d) jegliche Abweichung vom vorgeschriebenen Priifverfahren;

e) Prifdatum.

8 Bestimmung der Rechtwinkligkeit

8.1 Kurzbeschreibung

Ein Anschlagwinkel wird an die Ecke der Schichtpressstoffplatte angelegt und die Abweichung der Kante
vom Schenkel des Anschlagwinkels mit einem Stahllineal gemessen.

8.2 Gerate

8.2.1 Anschlagwinkel, mit der einen Schenkelldnge von mindestens 1 000 mm und der anderen Schenkel-
lange von mindestens 300 mm mit jeweils einer maximalen Winkelabweichung von 0,1 mm auf 1 000 mm
(siehe Bild 2).
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8.2.2 Stahllineal, Skalenteilung von 0,5 mm.

8.3 Probekorper

Als Probekérper muss die zu priifende Platte im vom Hersteller gelieferten Zustand verwendet werden.

8.4 Durchfithrung

Der Anschlagwinkel (siehe 8.2.1) ist an eine Ecke der Schichtpressstoffplatte anzulegen und die Abweichung
der Plattenkante vom Schenkel des Anschlagwinkels ist in einem Abstand von 1 m von der Ecke zu messen.
Die Ergebnisse sind auf 0,5 mm anzugeben. Die Messung ist an der diagonal gegeniiberliegenden Plattenecke
zu wiederholen.

Mafie in Millimeter

1000

i
.

Legende

1  Anschlagwinkel
2 Schichtpressstoffplatte
x  Abweichung der Kante

Bild 2 — Messung der Rechtwinkligkeit

8.5 Auswertung

Fiir die beiden diagonal gegentiberliegenden Ecken muss die maximale Abweichung vom Anschlagwinkel
aufgezeichnet werden (x in Bild 2).

8.6 Priifbericht

Der Priifbericht muss folgende Angaben enthalten:

a) Verweisung auf diese Europaische Norm;

b) Benennung, Typ und Nenndicke des Produktes;

c) Priifergebnis;

d) jegliche Abweichung vom vorgeschriebenen Priifverfahren;

e) Prifdatum.
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9 Bestimmung der Ebenheit

9.1 Kurzbeschreibung

Messung des Verzuges (Ebenheitsabweichung) der Schichtpressstoffplatte mit einer Verzugsmessvorrich-
tung an der Stelle der grofdten Verformung.

9.2 Gerate

9.2.1 Verzugsmessvorrichtung, mit einer Lange von 1 000 mm und einer Ablesegenauigkeit von 0,1 mm
(siehe Bild 3).

Mafe in Millimeter

A-A

=

|

i i 7
) . i

Bild 3 — Verzugsmessvorrichtung zur Bestimmung der Ebenheit

9.3 Probekorper
Als Probekorper muss die zu priifende Platte im vom Hersteller gelieferten Zustand verwendet werden. Im

Schiedsfall muss die Schichtpressstoffplatte entsprechend den Herstellerempfehlungen bis zum Erreichen
des Gleichgewichtszustandes vorkonditioniert werden.

9.4 Durchfiihrung

Die Schichtpressstoffplatte ist mit der konkaven Seite nach oben ohne Einspannung auf eine flache horizon-
tale Unterlage zu legen.

Die Verzugsmessvorrichtung (siehe 9.2.1) ist im Bereich der grofdten Verformung so auf die Schichtpress-
stoffplatte aufzusetzen, dass die drei Fiifse (zwei feststehende Fiifse und ein beweglicher Fuf3) die Oberflache

leicht beriihren und die Ebenheitsabweichung (deren Anzeige auf der Messuhr erfolgt) auf 0,1 mm gemessen
wird.

9.5 Auswertung

Die mit der Verzugsmessvorrichtung gemessene grofite Ebenheitsabweichung muss aufgezeichnet werden.
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9.6 Priifbericht

Der Priifbericht muss folgende Angaben enthalten:

a) Verweisung auf diese Europdische Norm;

b) Benennung, Typ und Nenndicke des Produktes;

c) grofite Ebenheitsabweichung;

d) jegliche Abweichung vom vorgeschriebenen Priifverfahren;

e) Prifdatum.

10 Bestandigkeit gegen Oberflachenabrieb

10.1 Kurzbeschreibung

Mit dieser Priifung wird die Fahigkeit der dekorativen Oberfldche einer Schichtpressstoffplatte gemessen,
dem Durchscheuern bis auf die Unterschicht zu widerstehen. Der Abrieb wird erzielt, indem ein Probekorper
unter einem mit Auflegegewicht belasteten und mit Schleifpapier belegten zylindrischen Reibradpaar rotiert.
Die Reibrader sind so angeordnet, dass ihre zylindrischen Oberflaichen den gleichen Abstand zur Rotations-
achse des Probekorpers haben, jedoch nicht tangential zu ihr verlaufen. Da sie durch die Rotation des Probe-
korpers gedreht werden, schleifen sie eine ringférmige Spur in die Oberfliche des Probekorpers. Die Anzahl
an Umdrehungen des Probekorpers, die bis zu einem festgelegten Grad des Abriebes erforderlich ist, wird
als Maf? fiir die Bestandigkeit gegeniiber Oberflichenabrieb verwendet. Diese Priifung gilt nicht fiir Schicht-
pressstoffplatten, die fiir Fufdboden verwendet werden.

10.2 Prifmittel

10.2.1 Kalibrierbleche aus gewalztem Zinkblech (Taber S-34 oder gleichwertig) mit einer Dicke von
(0,8 £ 0,1) mm und einer Brinellhdrte von (48 + 2), gepriift nach ENISO 6506-1, jedoch miissen der
Kugeldurchmesser 5 mm und die Kraft 360 N betragen.

Das Zinkblech darf nicht fiir mehr als 10 Kalibrierungen je Seite verwendet werden.

10.2.2 Schleifpapierstreifen (Taber S-42 oder gleichwertig) mit einer Breite von 12,7 mm, einer Lange von
etwa 160 mm und folgendem Aufbau:

a) Papier mit einem Flichengewicht von 70 g/m? bis 100 g/m?Z;

b) offen beschichtete 180-Kornung aus gepulvertem Aluminiumoxid (Al,03) mit einer Korngrofie, die

durch ein Sieb mit Offnungen von 100 um passt und zuriickgehalten wird von einem Sieb mit Offnungen
von 63 pum;

c) selbstklebende Riickseite (optional).

10.2.3 Doppelseitiges Klebeband, das nur erforderlich ist, wenn das Schleifpapier keine selbstklebende
Riickseite besitzt.

10.2.4 SchmutzgrofRen-Schitzkarte (transparent) zur Beurteilung des Abriebs anhand der Grofde. Die

Vorrichtung mit dem Produktcode 0109DIRTT wird vom ISO/TC 219 wie auch vom CEN/TC 134 empfohlen
und ist erhaltlich tiber TAPPI, Technology Park, P.0. Box 105113, Atlanta, GA 30348-5113, USA, www.tappi.org.
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10.3 Gerite
10.3.1 Maschine zur Priifung der Abriebbestindigkeit
Die Priifmaschine?) besteht aus folgenden Teilen, siehe Bild 4:

a) Probekorperhalter in Form einer Scheibe (Legende 7), der sich in einer waagerechten Ebene mit einer
Frequenz von 58 U/min bis 62 U/min dreht und an dem der Probekérper (Legende 6) mit einer Klemm-
schraube (Legende 5) festgeklemmt werden kann;

b) Reibrader (3), zwei zylindrische Rader mit Gummibeschichtung mit einer Breite von (12,7 + 0,1) mm
und einem Durchmesser von 50 mm, die sich frei um eine gemeinsame Achse drehen. Die gekriimmte
Oberflaiche der Rader muss bis zu einer Tiefe von 6 mm aus Gummi (2) mit einer Harte von
(65 + 3) IRHD bei Priifung nach ISO 48 oder (65 + 3) Shore A bei Priifung nach 1SO 7267-2 bestehen
(siehe Anhang C). Die Innenflachen der Rader miissen sich in einem Abstand von (52,5 + 0,2) mm zuein-
ander befinden und zur Mittellinie des Abriebkopfes einen identischen Abstand von (26,25 + 0,10) mm
aufweisen, ihre gemeinsame Radachse muss sich in einem Abstand von 20 mm zur senkrechten Achse
des Probekorperhalters befinden; es ist wichtig sicherzustellen, dass die Reibrdder in einem guten
Zustand sind, da Schwankungen bei der Ebenheit, Harte, Regelmafiigkeit, Rundheit und Breite das
Priifergebnis erheblich beeintrachtigen konnen;

c) Halte- und Hebevorrichtung (Legende 8) fiir die Reibrader, die so konstruiert ist, dass jedes Rad eine
Kraft von (5,4 £+ 0,2) N auf den Probekdrper aufbringt;

d) Umdrehungszahler;

e) Absaugvorrichtung, die so installiert ist, dass sich zwei Diisen (4) iiber der abgeriebenen Fliache des
Probekorpers befinden. Eine Diise muss zwischen den Riadern angeordnet sein, die andere diametral
gegeniiber. Die Diisenmittelpunkte miissen sich in einem Abstand von 77 mm zueinander und von
(24 0,5) mm zur Oberfliche des Probekorpers befinden. Bei geschlossenen Diisen muss sich ein
Vakuum von 1,5 kPa bis 1,6 kPa ergeben.

2) Eine geeignete Maschine ist erhéltlich tliber die Taber Acquisition Corp., Taber Industries, 455 Bryant St., P.0. Box 164,
North Tonawanda, NY 14120, USA. Diese Priifmaschine ist ein Beispiel fiir eine geeignete handelsiibliche Maschine.
Diese Angabe dient nur zur Unterrichtung der Anwender dieser Europdischen Norm und bedeutet keine Anerkennung
der Maschine durch CEN.

Documents
18 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 438-2:2019-03


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-438-2-2019-03
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-438-2-2019-03

DIN EN 438-2:2019-03
EN 438-2:2016+A1:2018 (D)

Mafie in Millimeter

26,25:0,10 _26,25:0,10

50

2+0,5

Legende

Schleifpapier

Gummi

Reibrad

Saugdiise

Klemmschraube

Probekorper

scheibenformiger Probekorperhalter
Halte- und Hebevorrichtung

RO UTL A W -

Bild 4 — Maschine zur Priifung der Abriebbestiandigkeit

Die vorstehenden und in Bild 4 aufgefiihrten Mafde sind einzuhalten, da Abweichungen zu Fehlern fiihren
konnen, die 100 % tiberschreiten. Fiir weitere Informationen siehe Anhang B.

10.3.2 Klimakammer nach EN ISO 291 mit einem Normalklima von (23 + 2) °C und einer relativen Luft-
feuchte von (50 + 5) %.
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10.4 Probekorper

Jeder Probekdrper muss aus einem Stiick der zu prifenden Schichtpressstoffplatte bestehen, das entspre-
chend der jeweiligen Klemmvorrichtung zugeschnitten wird. Es ist iiblicherweise eine Scheibe mit einem
Durchmesser von etwa 130 mm oder ein quadratisches Stiick mit einer Kantenldnge von etwa 100 mm,
dessen Ecken so abgerundet sind, dass sich eine Diagonale von etwa 130 mm ergibt; eine mittige Bohrung
mit einem Durchmesser von 6 mm ist iiblich. Es miissen drei Probekorper vorbereitet werden. Fiir die
werkseigene Produktionskontrolle ist ein Probekorper geeignet, wahrend im Zweifels- oder Schiedsfall alle
drei Probekorper zu prifen sind.

10.5 Vorbereitung der Probekodrper und des Schleifpapiers

Die Oberflachen der Probekorper sind mit einem ungefdhrlichen organischen Lésemittel, das nicht mit Was-
ser mischbar ist, zu reinigen. Mit einem geeigneten Stift wird die Oberflache jedes Probekdrpers mit zwei
senkrecht zueinander verlaufenden Linien in vier Quadranten eingeteilt.

Die Probekdrper und die Schleifpapierstreifen werden vor der Priifung mindestens 72 h im Konditionie-
rungsklima (siehe 10.3.2) vorbehandelt. Nach der Vorbehandlung werden die Schleifpapierstreifen in geeig-
neten Polyethylenbeuteln (hochstens 10 Streifen je Beutel) bis unmittelbar vor dem Gebrauch luftdicht
verschlossen.

10.6 Durchfiihrung

10.6.1 Vorbereitung der Reibrider

Auf jedes der gummibelegten Reibrdder ist ein Streifen des vorbehandelten unbenutzten Schleifpapiers
(siehe 10.2.1), entweder mit der gegebenenfalls vorhandenen selbstklebenden Riickseite oder dem doppel-
seitigen Klebeband (siehe 10.2.2) zu kleben. Es ist sicherzustellen, dass die zylindrische Oberfldche voll-
stiandig belegt ist, jedoch ohne eine Uberlappung des Schleifpapiers.

10.6.2 Kalibrierung des Schleifpapiers

Es sind zwei Reibrdder mit vorbehandelten unbenutzten Schleifpapierstreifen vorzubereiten (siehe 10.6.1),
wobei das Schleifpapier aus dem fiir die Priifung verwendeten Los stammen muss.

Es ist eine Zinkplatte (siehe 10.2) in den Probekdrperhalter einzuspannen, die Absaugvorrichtung einzu-
schalten, der Umdrehungszahler auf null zu stellen, das Reibradpaar aufzusetzen und die Zinkplatte mit
500 Umdrehungen abzureiben. Anschliefiend wird die Zinkplatte abgewischt und auf 1 mg gewogen. Das
Schleifpapier auf den Reibradern ist durch vorbehandelte unbenutzte Schleifpapierstreifen des gleichen
Loses zu ersetzen, die Zinkplatte wieder in den Probekorperhalter einzuspannen, die Reibrader aufzusetzen
und die Absaugvorrichtung einzuschalten. Die Zinkplatte ist mit weiteren 500 Umdrehungen abzureiben,
anschliefdend abzuwischen und auf 1 mg zu wagen. Der Masseverlust muss (120 + 20) mg betragen.

Jedes Los des Schleifpapiers, das bei der Zinkplatte zu einem Masseverlust aufderhalb dieses zuldssigen
Wertebereiches fiihrt, darf nicht fiir die Priifungen verwendet werden.

10.6.3 Abrieb des Probekorpers

Die Priifung ist unmittelbar nach der Entnahme von Probekoérper und kalibriertem Schleifpapier aus dem
Vorbehandlungsklima durchzufiihren.

Es sind zwei Reibrader mit vorbehandeltem, unbenutztem Schleifpapier aus demselben, zuvor durch Kali-

brierung bestatigten Herstellungslos vorzubereiten. Die Reibrader sind in die Priifmaschine einzusetzen und
der Umdrehungszahler ist auf null zu stellen.
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Der Probekdrper ist in die Haltevorrichtung einzuspannen, wobei sichergestellt werden muss, dass die
Probekorperoberflache plan ist. Die Reibrader sind auf den Probekoérper aufzusetzen, die Absaugvorrichtung
ist einzuschalten und es ist mit dem Abrieb des Probekorpers zu beginnen.

Nach 500 Umdrehungen ist das Schleifpapier auszuwechseln.

Zu Beginn der Priifung ist der Probekdrper nach 25 Umdrehungen auf Abrieb zu untersuchen. Kurz bevor
der Anfangsabriebpunkt (en: initial wear point, IP) erreicht ist, muss die Uberpriifung jeweils nach
10 Umdrehungen erfolgen.

Die Priifung ist weiter durchzufiihren, bis der Anfangsabriebpunkt (IP) erreicht wird.

Der Anfangsabriebpunkt (IP) ist der Punkt, an dem der erste deutlich sichtbare Abrieb von Druck, Druckbild
oder Unifarbe festgestellt wird und die darunter liegende Schicht in drei Quadranten sichtbar wird. Der
Anfangsabriebpunkt ist erreicht, wenn es in zwei Quadranten Flichen von mindestens 0,60 mm?2 durch-
gehenden Abriebes gibt und in einem dritten Quadranten ein durchgehender Abrieb auf einer Flache von
0,60 mm? sichtbar wird, wobei die Grofienschitzkarte (siehe 10.2.4) oder Bild 5 anzuwenden ist. Die darun-
ter liegende Schicht bei Druckdekoren ist der Untergrund, auf den das Dekor aufgedruckt ist, bei Unifarben
und Holzfurnieroberfladchen die erste andersfarbige Unterschicht.

Legende

1 IP noch nicht erreicht
2 P erreicht
3 IPiiberschritten

Bild 5 — Abschitzung des Anfangsabriebpunktes (IP)
Der IP ist als Anzahl der Umdrehungen aufzuzeichnen.

Im Zweifels- oder Schiedsfall ist die Priifung mit den beiden {ibrigen Probekérpern unmittelbar zu wieder-
holen.

Im Zweifels- oder Schiedsfall sind fiir die visuelle Beurteilung drei Beobachter erforderlich. Alle Beobachter
miissen iiber eine gute Farbwahrnehmung verfiigen. Bei drei Beobachtern muss es sich bei dem im Priif-
bericht angegebenen Wert fiir die Priifoberfliche um den Mittelwert, gerundet auf den néchsten Nennwert,
handeln.

10.7 Auswertung
Als Mafd fiir die Bestdndigkeit gegen Oberflichenabrieb ist der Anfangsabriebpunkt, gerundet auf

50 Umdrehungen, oder bei Beschwerden der Mittelwert aus den Ergebnissen der Priifung von drei
Probekorpern, gerundet auf 50 Umdrehungen, anzugeben.
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10.8 Priifbericht

Der Priifbericht muss folgende Angaben enthalten:

a) Verweisung auf diese Europdische Norm;

b) Benennung, Typ und Nenndicke des Produktes;

c) Maf fiir die Bestdndigkeit gegen Oberflachenabrieb, in Umdrehungen;
d) jegliche Abweichung vom vorgeschriebenen Priifverfahren;

e) Prifdatum.

11 Abriebbestindigkeit (Schichtpressstoffplatten fiir FufRbéden)

Die Abriebbestindigkeit von Schichtstoffpressplatten fiir FuRboden muss mit folgenden Anderungen
nach Abschnitt 10 bestimmt werden:

— in 10.6.3 den vierten und filinften Absatz wie folgt ersetzen:
Nach 200 Umdrehungen das Schleifpapier auswechseln.
Zu Beginn der Prifung den Probekérper nach 100 Umdrehungen auf Abrieb untersuchen. Kurz bevor
der Anfangsabriebpunkt (en: initial wear point, IP) erreicht ist, muss die Uberprifung jeweils nach
50 Umdrehungen erfolgen.

— 10.7 wie folgt ersetzen:

Die Abriebbestindigkeit des zu priifenden Schichtpressstoffes muss dem Mittelwert der Werte fiir den

Anfangsabriebpunkt (IP) entsprechen, der sich aus den Ergebnissen der Priifung von drei Probekoérpern,
gerundet auf 100 Umdrehungen, ergibt.

12 Bestandigkeit gegeniiber Eintauchen in siedendes Wasser

12.1 Kurzbeschreibung

Die Auswirkung des Eintauchens in siedendes Wasser fiir 2 h wird anhand der Massen- und Dickenzunahme
der Probekorper sowie durch Feststellen von Verdnderungen des Aussehens bestimmt.

Die Priifung entspricht im Allgemeinen EN ISO 62, mit Ausnahme der langeren Verweildauer im siedenden
Wasser und der Anforderung an die Dickenmessungen.

12.2 Gerite
12.2.1 Waage, mit einer Fehlergrenze von 1 mg.

12.2.2 Klimakammer, mit einem Normalklima von (23 4+ 2)°C und einer relativen Luftfeuchte von
(50 % 5) %.

12.2.3 Gefifd, mit siedendem, destilliertem Wasser.
12.2.4 Gefif3, mit destilliertem Wasser von (23 + 2) °C.
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12.2.5 Mikrometer, wie in 5.2 beschrieben. Wenn die Kriimmung der Probekorper eine genaue Dicken-
messung nicht zuldsst, miissen geeignete Mikrometer mit kugelférmigen Messflachen verwendet werden.

12.2.6 Geeignete Heizvorrichtung (z. B. eine elektrische Heizplatte).

12.2.7 Probekorperhalter, um die Probekorper wiahrend des Eintauchens senkrecht zu halten und die
Berithrung mit anderen Probekérpern oder dem Gefafs zu verhindern.

12.3 Probekorper

Aus der gleichen Schichtpressstoffplatte miissen vier Probekdrper an Stellen geschnitten werden, die von
der Plattenkante mehr als 50 mm entfernt sind. Drei Probekorper sind fiir die Priifung zu verwenden, ein
Probekorper dient als Referenz. Jeder Probekoérper muss quadratisch mit einer Kantenldnge von
(50 + 1) mm sein und die Dicke der zu priifenden Platte aufweisen; beim Zuschneiden der Probekoérper ist
darauf zu achten, dass keine iibermafdige Warme erzeugt wird und die Kanten frei von Rissen sind. Die
Schnittkanten miissen glatt sein.

12.4 Durchfiihrung

Im Zweifels- oder Schiedsfall sind die drei Probekoérper fiir mindestens 72 h in die Klimakammer (siehe
12.2.2) zu stellen. Bei einer werkseigenen Produktionskontrolle ist die Vorbehandlung nicht erforderlich.

Jeder Probekorper ist auf 1 mg zu wagen (Masse my).

Die Dicke jedes Probekdorpers ist entsprechend den Festlegungen in Abschnitt 5 zu messen, jedoch wird die
Dicke an den Mitten der vier Schnittkanten (tq, t,, t3, t;) gemessen, wobei die dufiere Kante des Mikrometer-

ambosses etwa 5 mm von jeder Kante entfernt sein muss. Die Messstellen sind zu markieren, damit Folge-
messungen an den gleichen Stellen vorgenommen werden kénnen.

Die Probekdérper sind in das Gefafy mit dem siedenden Wasser (siehe 12.2.3) zu geben. Es ist sorgfailtig
darauf zu achten, dass die Probekérper nicht mit groflerer Fliche mit dem Gefafs oder untereinander in
Berithrung kommen.

Nach (120 + 5) min sind die Probekorper aus dem siedenden Wasser zu nehmen und fiir eine Dauer von
(15 + 5) min in einem Gefafd mit destilliertem Wasser von (23 + 2) °C abzukiihlen (siehe 12.2.4). Nach dem
Herausnehmen ist jegliches dufderlich anhaftende Wasser mit einem sauberen und trockenen Tuch oder mit
Filterpapier abzuwischen. Die Probekérper missen innerhalb von 1 min nach der Entnahme aus dem Was-
ser auf 1 mg gewogen werden (Masse m,).

Die Dicke jedes Probekorpers ist an den gleichen Stellen wie vorher auf 0,01 mm zu bestimmen (&, t;, t7, tg).

Jeder Probekorper ist durch Sichtpriifung auf Verdnderung des Aussehens im Vergleich zur Referenzprobe
zu untersuchen.

12.5 Auswertung

12.5.1 Berechnung

Das von jedem Probekorper aufgenommene siedende Wasser wird als prozentualer Massenanteil mit
folgender Gleichung bestimmt:

my —

my
————x 100
my
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Dabei ist

m, die Masse des Probekorpers vor dem Eintauchen;
m, die Masse des Probekorpers nach dem Eintauchen.

Die prozentuale Dickenzunahme an den Messpunkten jedes Probekorpers wird mit folgenden Gleichungen
ermittelt:

te — ¢
2 15100
t

tg — 3

x 100
ty

t; —t3

x 100
3

tg —ty

x 100
4

Dabei sind

t1, t), tgund ¢,  die gemessenen Dicken vor dem Eintauchen;
ts, tg, tyund tg  die gemessenen Dicken nach dem Eintauchen.

Als prozentualer Massenanteil des vom untersuchten Schichtpressstoff aufgenommenen siedenden Wassers
muss der Mittelwert der fiir die drei Probekoérper erhaltenen Werte angegeben werden.

Als prozentuale Dickenzunahme der untersuchten Schichtpressstoffplatte muss der Mittelwert der fiir die
drei Probekorper an den vier Messpunkten erhaltenen zwolf Messwerte angegeben werden.

Als Ergebnis der Untersuchung auf Verdnderung des Aussehens im Vergleich zur Referenzprobe muss der
kleinste Grad der drei bewerteten Probekdrper nach folgenden Bewertungsskalen angegeben werden.

Im Zweifels- oder Schiedsfall sind fiir die visuelle Beurteilung drei Beobachter erforderlich. Alle Beobachter
miissen liber eine gute Farbwahrnehmung verfiigen. Bei drei Beobachtern muss es sich bei dem im Priif-

bericht angegebenen Wert fiir die Priifoberfliche um den Mittelwert, gerundet auf den nachsten Nennwert,
handeln.

12.5.2 Bewertungsskala fiir die Oberfliache

Grad 5: Keine sichtbare Veranderung.

Grad 4: Leichte Veranderung von Glanzgrad und/oder Farbe, nur unter bestimmten Sichtwinkeln sichtbar.
Grad 3: Maflige Veranderung von Glanzgrad und/oder Farbe.

Grad 2: Deutliche Verdnderung von Glanzgrad und/oder Farbe oder Blasenbildung der Oberflache.

Grad 1: Delaminierung der Oberflachenschichten.
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12.5.3 Bewertungsskala fiir die Kanten

Grad 5: Keine sichtbare Veranderung.

Grad 4: Leichte haarférmige Kantenrisse mit blofem Auge erkennbar.
Grad 3: Mafige Kantenrisse.

Grad 2: Deutliche Kantenrisse.

Grad 1: Delaminierung der Kernschichten.

ANMERKUNG  Diein EN 438-8:2009, Tabelle 9 und Tabelle 10 angegebenen Versagenswerte entsprechen Grad 1.

12.6 Priifbericht

Der Priifbericht muss folgende Angaben enthalten:

a) Verweisung auf diese Europaische Norm;

b) Benennung, Typ und Nenndicke des Produktes;

c) Vorbehandlungsdauer;

d) mittlere prozentuale Massezunahme;

e) mittlere prozentuale Dickenzunahme;

f)  Ergebnis der Untersuchung auf Veranderung des Aussehens der Oberflache und Kante;
g) jegliche Abweichung vom vorgeschriebenen Priifverfahren;

h) Prifdatum.

13 Schutz des Tragermaterials gegeniiber Wasserdampf

13.1 Kurzbeschreibung

Messung der Dickenzunahme eines Probekorpers auf Grund von Beanspruchung einer aufgeschnittenen
Oberflache (z. B. Vandalismus) mit Wasserdampf fiir eine vorgegebene Dauer.

13.2 Gerite

13.2.1 Fraser, mit dem eine kreisformige Nut mit einem Innendurchmesser von (35,7 + 0,1) mm und einem
Aufiendurchmesser von (42,0 + 0,1) mm hergestellt werden kann.

13.2.2 Dickenmessgerit, wie in 5.2 festgelegt.

13.2.3 Weithals-Erlenmeyerkolben, mit einem Fassungsvermégen von 250 ml und einem Offnungsdurch-
messer von 50 mm.

13.2.4 Elektrische Heizplatte, oder sonstige geeignete Warmequelle.
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13.3 Probekorper

Jeder aus der zu priifenden Platte ausgeschnittene Probekdrper muss quadratisch mit einer Kantenldange von
etwa 100 mm sein. Es miissen zwei Probekoérper gepriift werden.

13.4 Durchfiihrung

In der Mitte des Probekdrpers ist mit dem Fraser (siehe 13.2.1) eine kreisformige Nut, wie in Bild 6 dar-
gestellt, zu schneiden, deren Tiefe gerade ausreichend ist, um die erste Unterschicht freizulegen (d. h. die
direkt unter der dekorativen Schicht liegende Schicht).

Mit dem Dickenmessgerat (siehe 13.2.2) ist die Dicke an einer Stelle direkt neben der Innenkante der Nut auf
0,1 mm zu messen und als Wert ¢; (Anfangsdicke) aufzuzeichnen.

In den Erlenmeyerkolben (siehe 13.2.3) sind etwa 200 ml Wasser zu geben und auf der Heizplatte (siehe
13.2.4) bis zum Sieden zu erhitzen. Der Probekorper ist mit der gefrasten dekorativen Seite nach unten
mittig tiber die Offnung des Kolbens zu platzieren.

Nach 1 h ist der Probekdrper abzunehmen und iiberschiissiges Wasser von der Oberfliche und den Kanten
mit einem saugfahigen Papier abzuwischen.

Die Dicke ist an der gleichen Stelle wie bei der Messung von ¢; erneut zu messen und als Wert ¢, (Enddicke)
aufzuzeichnen. Dieses Verfahren ist mit dem zweiten Probekorper zu wiederholen.
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Legende

1 kreisformige Nut
2 Probekorper

Bild 6 — Probekoérper fiir die Priifung des Trigermaterialschutzes
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13.5 Auswertung

Als Maf fiir den Tragerschutz gegeniiber Wasserdampf ist die Differenz zwischen Enddicke und der entspre-
chenden Anfangsdicke (¢, — t;) anzugeben.

13.6 Priifbericht

Der Priifbericht muss folgende Angaben enthalten:

a) Verweisung auf diese Europdische Norm;

b) Benennung, Typ und Nenndicke des Produktes;

c) den hoheren der beiden Priifwerte;

d) jegliche Abweichung vom vorgeschriebenen Priifverfahren;

e) Prifdatum.

14 Bestandigkeit gegeniiber Wasserdampf

14.1 Kurzbeschreibung
Ein Probekdrper aus dem zu priifenden Schichtpressstoff wird so iiber den Hals eines Kolbens mit sieden-
dem Wasser gehalten, dass die dekorative Oberfldche des Probekdrpers dem Wasserdampf ausgesetzt wird.

Nach 1 h wird der Probekérper entfernt und zur Erholung fiir 24 h unter normalen Umgebungsbedingungen
aufbewahrt, bevor er auf Veranderungen im Aussehen untersucht wird.

14.2 Gerite

14.2.1 Weithals-Erlenmeyerkolben, mit einem Fassungsvermédgen von 250 ml und einem Offnungsdurch-
messer von 50 mm (oder ein gleichwertiges Gefaf3).

14.2.2 Probekorperhalter, und Warmeschutzschirm, (siehe Bild 7).
14.2.3 Filterpapier, oder Papiertuch.

14.2.4 Elektrische Heizplatte, oder eine andere geeignete Warmequelle.

14.3 Probekorper

Jeder aus der zu priifenden Platte auszuschneidende Probekdrper muss quadratisch sein und eine Kanten-
lange von etwa 100 mm haben. Es muss ein Probekdrper gepriift werden.

14.4 Durchfiihrung

In den Kolben (siehe 14.2.1) sind etwa 200 ml Wasser zu geben und auf der Heizplatte (siehe 14.2.4) bis zum
Sieden zu erhitzen. Dann wird der Warmeschutzschirm (siehe 14.2.2) um den Kolbenhals platziert. Der
Probekorper ist mit der dekorativen Seite nach unten mittig tiber die Offnung des Kolbens zu platzieren und
mit dem Probekorperhalter aus Draht in seiner Lage zu fixieren (siehe 14.2.2 und Bild 7).

Der Probekorperhalter muss stark genug sein, um ein Wegkriimmen des Probekérpers von der Kolben-
6ffnung zu verhindern.
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Nachdem die dekorative Oberfliche dem Wasserdampf fiir 1 h ausgesetzt wurde, ist der Probekoérper abzu-
nehmen und tberschiissiges Wasser von der Oberfliche mit Filterpapier oder Papiertuch (siehe 14.2.3)
abzuwischen.

Der Probekorper ist zur Widerherstellung fiir 24 h unter normalen Umgebungsbedingungen aufzubewahren
und anschlieflend in seinem mittleren Flachenabschnitt mit blofdem Auge, korrigiert, falls erforderlich, auf
Verdanderung des Aussehens zu untersuchen. Die kreisformige Flache an der Stelle, an der der Probekérper
in direktem Kontakt mit dem Hals des Erlenmeyerkolbens steht, ist von der Beurteilung auszuschliefien.

Im Zweifels- oder Schiedsfall sind fiir die visuelle Beurteilung drei Beobachter erforderlich. Alle Beobachter
miissen liber eine gute Farbwahrnehmung verfligen. Bei drei Beobachtern muss es sich bei dem im Priif-

bericht angegebenen Wert fiir die Priifoberfliche um den Mittelwert, gerundet auf den nachsten Nennwert,
handeln.

14.5 Auswertung

Das Ergebnis der Untersuchung auf Verdnderung des Aussehens muss nach folgender Bewertungsskala an-
gegeben werden:

Grad 5: keine sichtbare Verdnderung;

Grad 4: leichte Veranderung von Glanzgrad und/oder Farbe, nur unter bestimmten Sichtwinkeln sichtbar;
Grad 3: mafiige Veranderung von Glanzgrad und/oder Farbe;

Grad 2: deutliche Veranderung von Glanzgrad und/oder Farbe;

Grad 1: Blasenbildung und/oder Delaminierung.

14.6 Priifbericht

Der Priifbericht muss folgende Angaben enthalten:
a) Verweisung auf diese Europaische Norm;

b) Benennung, Typ und Nenndicke des Produktes;

c) Ergebnis der Untersuchung auf Veranderung des Aussehens angegeben entsprechend der Bewertungs-
skala;

d) jegliche Abweichung vom vorgeschriebenen Priifverfahren;

e) Prifdatum.
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Legende

Probekdrper

Probekoérperhalter aus Draht
Warmeschutzschirm
Aluminiumring
Weithals-Erlenmeyerkolben, 250 ml

Ul W N =

Bild 7 — Einrichtung fiir die Priifung der Bestindigkeit gegeniiber Wasserdampf

15 Bestandigkeit gegeniiber Feuchtigkeit (Schichtpressstoffe fiir die Anwendung im
Freien)

15.1 Kurzbeschreibung
Die Auswirkungen des Eintauchens in 65 °C warmes Wasser fiir 48 h werden durch Ermitteln der Massen-

zunahme der Probekorper und Feststellen jeder Verdnderung ihres Aussehens bestimmt. Diese Priifung ist
ein Kurzzeitversuch zum Bestimmen des Langzeiteinflusses der Feuchtigkeitsbeanspruchung.

15.2 Gerite
15.2.1 Wasserbad, dessen Temperatur auf (65 + 2) °C geregelt werden kann.

15.2.2 Probekorperhalter, der verhindert, dass sich die Probekdrper wahrend des Eintauchens bertihren.
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