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FORMICA har alltid varit ledande inom laminatbranschen och idag ar
Formica-laminaten elegantare och har ett bredare anvandningsomrade
an nagonsin tidigare. Materialet foreskrivs av arkitekter och anvands
av bland annat butiksinredare, entreprendrer, mobeltillverkare och
andra tillverkare pa grund av dess mangsidiga och taliga egenskaper.

Det breda utbudet av mdnster, farger och ytor, tillsammans med
mojligheten att anvanda en rad olika kvaliteter, lim och snickerier, gor att
ratt specifikation och bearbetning ar avgérande for ett bra slutresultat.

Denna guide innehaller teknisk information och praktiskt referensmaterial
som underlattar arbetet med att ta fram en produktspecifikation och
hjalper till med allt fran val av ratt kvalitet till fragor om design eller
rengoring av laminat som redan anvands.

Syftet ar att underlatta arbetet med produktspecifikation, inte att ta
bort behovet av en personlig kontakt med Formica. Vara avdelningar
for support och forsaljning hjalper mer &n garna till med rad infor
produktspecifikation och bearbetning for att garantera att Formicas
dekorativa laminat verkligen kommer till sin ratt.

VIKTIG INFORMATION

All information som presenteras i den har manualen uppfyller Formicas
nuvarande forséljningsvillkor. Manualen ar avsedd att férmedla allmén
information om lamplig anvandning och innehaller inga garantier eller
utfastelser om de beskrivna produkternas eller processernas lamplighet
for visst andamal. Formica har ett kontinuerligt forsknings- och
utvecklingsprogram och alla anvandare bor minst var sjatte manad
kontrollera om den tekniska informationen har uppdaterats.

Ingen information far tolkas som en overlatelse av, eller erbjudande
om Overlatelse av, rattigheter till produkter som &gs av eller licensieras
till Formica.

Formica, Formica Anvil Device, DecoMetal, ColorCore, AR Plus och Vivix ar registrerade varumérken
som tillhér The Diller Corporation. © 2012 The Diller Corporation. A Fletcher Building company.

Foretaget forbehdller sig ratten att nar som helst &ndra specifikationerna utan férhandsbesked.
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SAMMANSATTNING
Dekorativt hégtryckslaminat ar ett ytmaterial av hdg densitet.

Formica® laminat bestéar av skikt med speciellt utvalt papper som
impregnerats med varmehéardande syntethartser och pressats
samman under varme och mycket hogt tryck.

Ytskikten, med dekorativa monster och kuldrer, & impregnerade med
melaminbaserade hartser for att ge hég bestandighet mot nétning,
slag och stotar, varme och missfargning.

Stomskikten ar impregnerade med fenolhartser som gor materialet
starkt och flexibelt.

FORMAT
Formicas laminatskivor finns tillgangliga i en rad olika format.

Tillgangligheten beror pa kvalitet och yta. Kontakta narmaste
aterforsaljare eller var forsaljningsavdelning for mer information.

VIKT
Formica laminat vager i allmanhet ca 1,4 kilogram per kvadratmeter
per millimeter skivtjocklek.
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YTOR

ALLMANT
Formica® laminat finns i en lang rad olika ytor. En del av dem finns tillgangliga i
flera olika sortiment medan andra bara finns for vissa utfdranden och ménster.

Valet av yta &r viktigt bade for laminatets funktion och utseende. | allménhet &r
strukturerade ytor och ljusa farger téligare mot nétning och repor &n plana ytor
och morka farger. Darfér rekommenderar vi inte blanka laminat och morka,
enfargade kuldrer for anvandning pa utsatta arbetsytor. A andra sidan ar plana
och latt strukturerade ytor enklare att rengéra an kraftigt strukturerade ytor.

FORMICA® DECOMETAL
Polerade aluminiumprodukter har anodiserade ytor som ar bestandiga mot
oxidering, repor, missfargning, etc.

Ovriga aluminiumprodukter har en epoxibeldggning och kopparytor skyddas av
polyuretanlack.

Viss lysrorsbelysning kan medféra att polerade ytor far iriserande ljuseffekter.
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KVALITETER

Beskrivning Kvalitet  Prestanda Applikationer
Horisontell, generell anvandning, HGS Laminat med hdg prestanda for generell, Arbetsbankar i kok och
standard horisontell anvandning inomhus samt kommersiella miljder, restaurang-
vertikal anvandning inomhus dar sérskilt och hotellbord, dérrar och
hoga krav stélls pa materialets prestanda. vaggbekladnad, innervaggar i
allménna kommunikationsmedel
och andra hért belastade miljcer.
Horisontell, generell anvandning, HGP Snarlik kvaliteten HGS men kan varmas Samma som fér HGS men med
postformbart och formas under kontrollerade fordelen att materialet kan formas
forhallanden. for att skapa bojda detaljer.
Horisontell, generell anvandning, HGF Snarlik kvaliteten HGS men uppfyller &ven | Utrymmen dar krav pa
brandklassat specificerade krav for brandséakerhet. brandsékerhet stélls i regelverk
kring konstruktion, transport och
sjosakerhet. Rekommenderas gj
for fuktiga miljder.
Vertikal, generell anvandning, VGS Laminat med l&gre prestanda &n Koksluckor, vaggbekladnad,
standard kvaliteten HGS f6r generell anvandning duschpaneler, hyllor.
till vertikala inomhusapplikationer och
anvandning i vissa horisontella
applikationer dar endast en mattlig
prestanda krévs.
Vertikal anvandning, brandklassat, VFP* Snarlik kvaliteten VGS men med Utrymmen dér krav pa
postformbart brandhammande egenskaper och kan brandsékerhet stélls i regelverk
varmas och formas under kontrollerade kring konstruktion, transport och
forhallanden. sjosakerhet och dar det kravs att
materialet kan formas for att
skapa bdjda detaljer.
Parlemorskimrande, tunt dekorativt ATP Material med sarskilda dekorativa effekter, Koksluckor, vaggbekladnader etc.
designlaminat, postformingsbart ofta parlemorskimrande, med lagre dar béjda detaljer kravs.
talighet mot slitage, for allmanna vertikala
anvandningsomraden inomhus.
Genomfargad karna, tunt BTS Laminat med hog prestanda for Arbetsbankar i kok och
haégtryckslaminat, standard generell, horisontell anvandning kommersiella miljder, restaurang-
inomhus samt vertikala och hotellbord, dérrar och
inomhusapplikationer som kréaver extra vaggbekladnad, innervaggar i
hdg prestanda och dar kant- och allmanna kommunikationsmedel
ytfinish ar av vikt. och andra hért belastade
utrymmen.
Tunt dekorativt hdgtryckslaminat, MTP Laminat med sérskilda dekorativa Koksluckor, vaggbekladnader etc.

metallbelagt, postformbart

effekter, vanligen riktiga metallytor, med
l&agre talighet mot slitage, som kan
varmas upp och formas under
kontrollerade foérhallanden, for generell,
vertikal anvandning inomhus.

dar bojda detaljer kravs.

ALLMANT

Formica Group tillverkar ovanstaende kvaliteter av dekorativa laminat, dér varje kvalitet har sérskilda egenskaper.

Alla kvaliteter tillverkas i enlighet med EN438-2:2005 och ar lampliga for de typiska anvandningsomréden som visas i tabellen ovan.
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Beskrivning Kvalitet  Prestanda Applikationer

Tunt dekorativt hdgtryckslaminat, MTF Laminat med sérskilda dekorativa Utrymmen dér krav pa

metallbelagt, brandklassat effekter, vanligen riktiga metallytor, med brandsékerhet stélls i regelverk
l&agre talighet mot slitage, men som kring kring konstruktion,
aven uppfyller krav pé brandsékerhet, transport och sjosakerhet.
fér generell, vertikal anvandning
inomhus.

Kompakt hdgtryckslaminat, generell CGS Kompaktlaminat med hég prestanda for | Duschutrymmen, sk&rmvéaggar,

anvandning, standard applikationer inomhus som kraver hog arbetsbankar i laboratorier,
motstandskraft mot stétar och fukt. arbetsytor och olika sjalvbarande

komponenter i konstruktions- och
transport- anvandningsomraden

Kompakt hogtryckslaminat, generell CGF Kompaktlaminat med hog prestanda for | Utrymmen dér brandkrav stélls i

anvandning, brandklassat inomhusapplikationer, som uppfyller regelverk kring brandsékerhet inom
specificerade brandsékerhetskrav. konstruktion och transport.

Rekommenderas ej for fuktiga milider.

Exterior kvalitet, kompakt EGS Kompaktlaminat med hég prestanda Exteridr fasadbekladnad och andra

hogtryckslaminat,normala forhallanden som uppfyller specificerade krav pé yttre byggnadselement, valv,

(moderate use), standard motsténdskraft mot vader och UV balkongfronter, dekorativa skarmar
péverkan, for generell exterior och inlaggspaneler dar medelhdg
anvandning till fasadbekladnad som UV- och véaderbestandighet krévs.
utsatts for medelkraftig exponering med
genomesnittliga niver av sol och
vaderpéafrestningar.

Exterior kvalitet, kompakt EGF Kompaktlaminat med hdg prestanda som | Utrymmen dér krav pa

hogtryckslaminat, normala forhallanden uppfyller specificerade krav pa UV- och brandsékerhet stélls i regelverk

(moderate use), brandklassat vaderbestandighet och specificerade krav | kring brandsékerhet i konstruktion
pa brandsékerhet, for generell exterior och dar medelhdg UV- och
anvandning till fasadbekladnad som vaderbestandighet kravs.
utsétts for medelkraftig exponering med
genomesnittliga nivaer av sol och
vaderpéfrestningar.

Exterior kvalitet, kompakt EDS Kompaktlaminat med hog prestanda Ventilerad fasad och andra yttre

hogtryckslaminat, svara forhallanden som uppfyller specificerade krav pa UV- byggnadselement, valv,

(severe use), standard och vaderbestandighet, for exteriodr balkongfronter, dekorativa skarmar
anvandning till ventilerad fasad som och inlaggspaneler déar hdg UV-
utsétts for langtidsexponering av starkt och vader- bestandighet krévs.
solljus och vaderpéfrestningar.

Exterior kvalitet, kompakt EDF Kompaktlaminat med hég prestanda som | Ventilerad fasad och andra yttre

hogtryckslaminat, svéra forhallanden
(severe use), brandklassat

uppfyller specificerade krav p& UV- och
vaderbestandighet och specificerade
brandskyddskrav, for exterior anvandning
till ventilerad fasad som utsétts for
langtidsexponering av starkt solljus och
vaderpafrestningar.

byggnadselement dar krav pa
brandsékerhet stélls i regelverk kring
i konstruktion och déar hdg UV- och
vader- bestandighet kravs.

Hanvisningarna ovan anger det produktklassifieringssystem som visas i EN 438-2. Varje kvalitet har specifika egenskaper som &r lampliga for specifika
anvandningsomraden. Brandklassade laminat moter brandsékerhetskraven specificerade for transport och byggnadsprodukter (Euroclass) samt till
exempel, Klass 1 (BS 476-7), B1 (DIN4102-1), M1 (NF P92-501 & UNE23727). DecoMetal laminat och Formica HGP laminat uppfyller kraven f6r marina
applikationer (IMO/MED). For ytterligare information om brandklassning och certifikat vanligen kontakta din lokala Formica representant.

*VFP visas inte i klassificeringssystemet EN 438-2 : 2005.
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NORMER FOR MATERIALEGENSKAPER

Formica® laminat tillverkas i enlighet med EN 438-2:2005 och ISO 4586. Dessa normer faststaller laminatkvaliteternas egenskaper
for olika anvandningsomraden.

Vissa egenskaper som anges for laminat av horisontell typ ar till exempel hdgre an fér laminat av vertikal typ.

For att kunna uppfylla de hér specifikationerna maste foljande testas hos laminaten:

¢ Bestandighet mot ytnétning. e Bestandighet mot missfargning.

¢ Bestandighet mot kokande vatten. e Bestandighet mot fargférandring i artificiell belysning.
¢ Bestandighet mot torr varme. e Bestandighet mot brannméarken fran cigaretter.

¢ Dimensionsstabilitet. e Besténdighet mot anga.

¢ Bestandighet mot slag. e Postformbarhet.

¢ Bestandighet mot sprickbildning. e Brandreaktion.

¢ Bestandighet mot repor.

KEMIKALIEBESTANDIGHET

Kontakta din lokala séljrepresentant for information om besténdigheten hos olika laminatkvaliteter mot specifika kemikalier.

Formicas laminat har med stor framgang anvants under manga ar i stor omfattning i laboratorier for industri och lakemedel. De
uppfyller utan vidare kraven enligt EN 438, som faststéller bestandighet mot missfargning fran mer &n 40 amnen som ofta
férekommer i vardagen.

Dessa omfattar te, kaffe, mjolk, citronsyra, aceton, fruktjuice, rengéringsmedel, blekmedel och fargmedel, men omfattar inte
kemikalier som ofta finns i laboratorier.

Tabellen nedan visar effekterna av kontakt med nagra av de sarskilt nedorytande eller flackbildande material som ofta férekommer i
laboratorier.

Egenskap Kemikalie

Ingen effekt efter 16 timmars kontakt. Attiksyra, aceton, ammoniak, alkohol, amylacetat, bensen, butylacetat,
koltetraklorid, kaustiksoda (I6sning svagare an 10 %), citronsyra, tvattmedel,
olivolja, paraffin, fenol, bensin, tval, sockerlosning, toluen, xylen.

Ingen effekt om materialet aviagsnas helt Kaustiksoda (I6sning starkare an 10 %), jarnklorid, myrsyra, harfargningsmedel,
inom 10-15 minuter. hypokloritblekmedel, saltsyra (svagare an 10 %), vateperoxid (svagare an 30 %),
jod, salpetersyra (svagare an 10 %), oxalsyra, fosforsyra (svagare &n 10 %),
kaliumpermanganat, silvernitrat, svavelsyra (svagare an 10 %).

Permanent missfargning eller trolig ytpéverkan Saltsyra, salpetersyra, fosforsyra och svavelsyra i koncentrationer hégre an 10 %.
vilket indikerar att &amnet méste avlagsnas
omedelbart.

Chemtop®2 teknologin mojliggdr en avancerad kemikaliebesténdig yta som ar perfekt anpassad fér krdvande miljder dar relativt
starka syror, alkalier, korrosiva salter och andra nedbrytande eller flackbildande d@mnen anvands.

Chemtop?2 finns i 16 mm Compact- och postformbar kvalitet. Produkten ar enkel att bearbeta, extremt hallbar och kraver lite
underhall vilket ger en enastéende Iag livscykelkostnad.

For information om produktens besténdighet mot specifika kemikaler vanligen kontakta din lokala aterférséljare eller Formica
representant.

Formica® teknisk anvandarmanual 8



TERMISKA EGENSKAPER

TORR VARME

Formica® Formica laminat klarar korta tidsperioder av yttemperaturer pa upp till
180 °C utan férsdmring av yta eller farg (&ven om ytan i vissa fall kan bli en aning
matt) men kontinuerlig uppvarmning av sma ytor skall undvikas.

Kokkarl kan bli mycket varma under normal anvandning och undersidan av en
kastrull som innehaller matfett kan t.ex. na en temperatur pa 6ver 250 °C. Darfor
bor varma pannor och liknande inte placeras direkt pa arbetsytor av laminat.

Om laminatet monteras néra varmekallor, t.ex. intill en ugn eller liknande, far det
inte utséttas for en temperatur hdgre &n 100 °C under langre tidsperioder (upp
till 8 timmar). Det finns andra situationer, exempelvis miljder med 6ppen eld, dar
laminat mer eller mindre utsétts for direkt uppvarmning hela tiden.

| sddana fall far inte yttemperaturen éverstiga 60 °C, och varmebestandigt lim
méste anvéndas sé att inte laminatet lossar fran bararmaterialet. Dessutom méste
stor hansyn tas till egenskaperna hos materialet for att undvika deformation och
sprickbildning fran innerhérnen pa utsagningar.

BESTANDIGHET MOT BRANNMARKEN FRAN
CIGARETTER

Formica laminat har en yta med bra bestéandighet mot skador fran en glédande
cigarett och blir normalt bara en aning matt och/eller svagt eller méattligt brun och
missfargad. Alltfor kraftig uppvarmning av sma ytor kan dock orsaka blasbildning
i laminatytan och darfér bor direkt kontakt med cigaretter eller cigarrer undvikas.

BESTANDIGHET MOT KOKANDE VATTEN
Formica laminat &r bestandiga mot dnga och kokande vatten och ar darfor idealiska
i tilampningar med hdga krav pa god hygien och renlighet.

KYLA
Formica laminat paverkas inte av extremt torr kyla eller forvaring i kylutrymmen.

Formica® teknisk anvandarmanual 9



SKOTSEL OCH RENGORING

FORMICA® LAMINAT
Formica® laminat ar bestandiga mot repor och kantstotning och tal normalt slitage,
men bor aldrig anvandas som skarbrada eftersom ytan kan repas.

Laminaten &r svara att vandalisera och om konstruktionen utfors pa ratt satt ger
de mycket téliga ytor som passar utméarkt pé offentliga platser.

Laminatytor bdr rengéras med vatten och milda rengdringsmedel.

Vid borttagning av ingrodda flackar rekommenderas véatskor eller medel utan
slipverkan.

Hart ingrodda flackar och missfargade omraden (t.ex. fran langvarig exponering for
tobaksrok eller nedsmutsning i industrimilioer) kan oftast aviagsnas genom att
forsiktigt anvanda ett rengdringsmedel med mild slipverkan. Stalull, skursvampar
eller starka rengdringsmedel med slipverkan bér dock aldrig anvandas.

Black- och tuschmarken fran kulspets- och filtpennor kan avliagsnas med ett
lampligt Isningsmedel (t.ex. alkoholer, aceton, etc.) pa en ren trasa. Organiska
I6sningsmedel som lacknafta och cellulosafrtunning kan ocksé anvandas for att
ta bort fargflackar och klotter eftersom de inte paverkar laminatytan.

Syrahaltiga medel f6r keramikrengéring eller medel for borttagning av kalkaviagringar
far inte anvandas eftersom de orsakar permanent missfargning. Spill och stank fran
sédana rengoéringsmedel méaste omedelbart tvattas bort fran laminatytan.

Efter anvandning av rengdringsmedel bor ytan skdljas med rent vatten och torkas
torr med en mjuk trasa.

Det finns en rad fonsterputsmedel pa marknaden som med utméarkt resultat kan
anvandas till att forebygga eller ta bort ringar och rander fran ytan efter rengdringen.

Maobelpolish bdr inte anvéndas eftersom avlagringar av silikonvax pa ytan kan
orsaka missfargning och rander som kan vara mycket svara att fa bort.

Ytor med kraftig strukturering eller matta ytor &r svarare att rengéra an ytor som é&r
plana eller I&tt strukturerade. Ingrodda flackar och méarken pé strukturerade ytor kan
avlagsnas med nylonborste och nagot av de rengoringsmedel som angivits ovan.

Formica® teknisk anvandarmanual 10



AR Plus®
AR Plus laminat bor rengéras med varmt sdpvatten eller diskmedel och en mjuk
trasa. Rengoéringsmedel med slipverkan skall inte anvandas.

Rengoringsmedel som innehaller I6sningsmedel maste anvandas forsiktigt och bor
forst testas pa en provbit for att sakerstélla att det inte uppstéar skador pa
materialytan.

DecoMetal®

DecoMetal laminat bor rengdras med varmt sépvatten eller diskmedel och en mjuk
trasa. Rengéringsmedel med slipverkan skall inte anvandas. Rengdringsmedel
som innehaller I6sningsmedel maste anvandas forsiktigt och bor forst testas pa en
provbit for att sakerstélla att det inte uppstar skador pa materialytan.

Losningsmedel far inte anvandas péa produkter med polyuretanlackerade ytor.

Chemtop®2

Formica Chemtop2 laminat kan rengéras med en fuktig trasa och milt
rengoringsmedel. Anvandning av slipande rengéringsmedel, pulver, skursvampar,
stalull, sandpapper etc. skadar ytan och kan permanent minska laminatets
motstandskraft mot flackar och kemikalier. God laboratoriepraxis anger att allt
spill av kemikalier omedelbart ska torkas av. Svara flackar kan tas bort med
organiskt Idsningsmedel eller hypoklorit, och eftertorkas med en mjuk, fuktig
trasa. Vid tveksamhet om huruvida ett rengéringsmedel eller I6sningsmedel ar
lampligt ska detta alltid kontrolleras med tillverkaren av rengéringsprodukten.

Formica® teknisk anvandarmanual 11
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Dekorativa laminat maste hanteras forsiktigt for att undvika transportskador och
defekter.

Vid lastning och lossning ska skivorna lyftas, inte skjutas eller dras. Friktion
mellan dekorytorna maste undvikas.

Enskilda skivor bor béaras med den dekorativa sidan mot kroppen.

Skivorna blir styvare och déarmed enklare att hantera om de buktas pé langden.
Stora skivor bor alltid hanteras av tva personer.

Ibland kan det vara praktiskt att rulla skivorna med dekorytan inat till en cylinder
med en diameter pa ca 600 mm, séarskilt om laminatet &r tunt.

Alla DecoMetal® laminat bor transporteras och lagras platta. Dessa laminat bor
inte rullas for transport.

Da travar av skivor ska forflyttas med mekaniska lyfthjalpmedel bor pallar av
lamplig storlek och styvhet anvandas.

Formica® laminat bor férvaras plant, med dekorytorna mot varandra i
horisontella fack. Den dversta skivan bor tackas Gver och héllas plan med hjélp
av en tryckférdelande skiva. Om detta inte &r majligt bor den dversta skivan
vandas med dekorsidan nedat for att undvika skador och ytdeformering.

Om horisontell forvaring inte &r mojlig eller dar endast sma lager av olika farger
och monster halls kan dessa stéllas pa hogkant i nagot lutande vertikala
lagerfack som ger stéd for hela ytan och sedan férses med en tackskiva som
hindrar skivorna fran att glida.

Rekommenderad vinkel for sddana fack ar ca 80° raknat fran horisontalaxeln.

Dekorativa laminat bor alltid férvaras i ett torrt, slutet lagerutrymme tillsammans
med liknande bararmaterial, sparrlaminat och lim, vid en temperatur pa minst
18 °C. Om material dverfors fran en milj med en viss temperatur och
luftfuktighet till en verkstad med andra férhallanden (t.ex. vid fraktmottagning)
bor materialet fa tid att konditioneras innan det bearbetas. Normalt tar detta
minst tre dygn.

Se avsnittet om konditionering fér mer information om lagring fére bearbetning.
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KONDITIONERING

Den viktigaste faktorn for att uppna god stabilitet for immade skivor &r
konditioneringen av stommaterialet, laminatet samt spérrskivorna innan de limmas.

Konditioneringen ska minimera effekterna av materialrérelser orsakade av
materialets reaktion péa forandringar i den relativa Iuftfuktigheten.

Med foljande atgérd nar laminaten jamvikt sé att eventuella rérelser orsakade av
forandrad Iuftfuktighet fordelas jamnt pa bada sidor av den limmade panelen och
darmed ger minskad risk f6r buktning.

Dekorativa laminat och bararmaterial maste konditioneras innan de limmas ihop
s& att allt material nar jamvikt och inte ar for torrt eller for fuktigt (det senare &r
den viktigaste faktorn vid pressningen). Optimala forhallanden uppnas genom
forvaring i torra lagerlokaler (med en temperatur pa ca 20 °C och en relativ
luftfuktighet pa 50-60 %).

Skivorna som ska utgéra de motstaende sidorna hos den sammansatta skivan
bor konditioneras parvis, med de slipade sidorna mot varandra. Skivor som sétts
ihop parvis pa det har sattet ska sedan staplas, tackas 6ver och lamnas i minst
tre dygn sa att fukthalterna jamnas ut och hamnar i jamvikt. Det sékerstéller att
skivorna far nastan identisk fukthalt fore limningen och eventuella
dimensionséndringar kommer darfor att vara lika stora och ha samma riktning pa
den sammansatta skivans béda sidor.

Stommaterial av tra ska ha en fukthalt pa ca 9 %. Fukthalten fér laminat kan inte
matas med vanliga fuktmatare men det ar viktigt att framsidans laminat har
samma fukthalt som skivan pa baksidan.

Om de sammansatta skivorna ska anvéndas i milider som standigt har lag
luftfuktighet (t.ex. hdlien till element) maste laminaten och stommaterialen
konditioneras i varm och torr miljc under en lamplig tidsperiod sa att de hinner
krympa tillréckligt for att undvika problem med krympspéanningar langre fram i tiden.

Paneler och skivor med dekorativa laminatytor behdver néstan alltid klas med
samma material &ven pé baksidan for att motverka effekterna av de
dimensionsandringar som kan &ga rum.
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SPARRLAMINAT OCH
SKIVORNAS PLANHET

Alla kompositskivor maste besta av ett lampligt bararmaterial, ett dekorativt

Dekorativ sida

Sparrlaminat

Slipriktning

Dekorlaminat

Slipriktning
i

ytlaminat och ett lampligt sparrlaminat p& skivans baksida. Sparrlaminat bor

1.

Laminaten pa fram- och baksidan ska sagas i
samma riktning av laminatskivan och aldrig i rat }

vinkel mot varandra.

I mén av mojlighet ska den langsta delen av
laminatpanelen alltid sdgas i skivans langsriktning, i
dvs. parallellt med slipriktningen. Laminatet har ‘
némligen bara hélften s& stora dimensionséndringar j
i den riktningen jamfort med tvarriktningen. :

valjas med utgangspunkt frdn de krav pa planhet som beskrivs nedan.

SKIVRIKTNINGENS BETYDELSE FOR ATT UNDVIKA
'_farmaterial BU KTANDE YTOR

REKOMMENDATIONER
Sparrlaminat bor valjas fran foliande tabell med utgéngspunkt i kraven pé planhet.

Kategori A

Optimal ratvinklighet
(Overtraffar granstalen i BS4965)

Kategori B
Ratvinklighet i enlighet med
granstalen | BS4965

Kategori C
Endast for tatning,
ratvinklighet kan e
garanteras

HGS

VGS

HGF

VFP

HGP
ColorCore
PAR (ARPlus)

DecoMetal
Polerad krom

Andra polerade ytor

Matt och borstat

Préaglad aluminium

Préaglad koppar
Koppar

Rostfritt stél

LLaminat identiskt med

dekorlaminatet

HBS — Horisontell, standard, sparrlaminat
VBS - vertikal, standard, sparrlaminat
HBF — Horisontell FR sparrlaminat

VBF — Vertikal FR sparrlaminat

HBP — Horisontell PF sparrlaminat
ColorCore Andrasortering sparrlaminat*

ARPlus sparrlaminat

M2016 Polished Chrome sparrlaminat
M2017 Polished Metallic sparrlaminat

M2018 Matt Metallic sparrlaminat

M2055 Aluminium Embossed spérriaminat
M2055 Aluminium Embossed sparrlaminat

M2019 Copper sparrlaminat

M2178 / M4767

Valfri sparr t.ex.
andrasorteringslaminat,
Universalspatrr,
Produktionssparr,

DC White etc

Universalsparr

*For balansering av ColorCore anvand spéarrlaminat ur kategori A.
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BARARMATERIAL (SKIVOR)

Alla laminat med en tjocklek pa 2 mm eller mindre méste stodjas av ett lampligt bararmaterial enligt nedan.
Ett bra bararmaterial har tre funktioner:

1. Att fungera som béarare for laminatet.

2. Att forhindra buktning.

3. Att uppfylla kraven som anges i specifikationen for slutprodukten.

Dessutom ar det viktigt att bararmaterialets yta ar tillrackligt plan for att forhindra att defekter tranger igenom till laminatets yta
(brukar kallas telegrafering).

Plywood, spanplatta och MDF-skivor (Medium Density Fibreboard) &r bra bararmaterial som ger enkel bearbetning.
Materialen &r cellulosabaserade och har ungefar samma dimensionséndringar som laminat.

Vissa tillampningar krver speciella bararmaterial, t.ex. mineralskivor, metallskivor, bikakemonstrade stommaterial eller cellplast,
och sé&dana kraver speciell limnings- och bearbetningsteknik.

Foliande tabell innehaller en lista med olika underlag som kan anvandas och beskriver deras egenskaper.

Bérare Beskrivning och lamplighet

Spéanskiva Tunna skivor &r inte sjélvbarande. Fastmetod (t.ex. ramverk) beror pa
kompositskivans tjocklek. Spanskivans struktur (spanform, hartshalt etc.) paverkar
béade kvalitet och egenskaper kraftigt. Skivor tillverkade enligt typ P31 EN 312-3,
flerskiktade skivor, eller de som ar uppbyggda med graderad spanstorlek, &r mest
lampliga for anvandning med laminat. Skivorna maste ha slipats lika pa bada sidor
for att undvika pafdliande krympning och deformation. For att undvika risk for
delaminering, méaste draghéllfastheten vinkelratt skivplanet, i synnerhet i fina ytlager,
uppfylla alla minimikrav som anges i de nationella standarderna. Dessa skivor kan
ocksa fas i brandklassade kvaliteter som uppfyller kraven i byggreglerna och BS
476, delarna 6/7, tillsammans med Euroclass (SBI) En 13823. Skivor av typ P5 enligt
EN 312-5 med 6kad motstandskraft mot fukt, kan anvandas i miljder som ofta
utsatts for hdga fukthalter och vata. Dessa kan krava sarskilda fanerings-
Jimningstekniker, vand er till spanskivetillverkaren for rekommendationer.

MDF-skiva (Medium Density Fibreboard) Tunna skivor (d.v.s. 6 mm) &r inte sjalvbarande. MDF ar en torrpressad skiva som
tillverkas av hartsimmade lignocellulosafibrer. Detta &r en utmaérkt yta for laminering
vars utmérkta egenskaper for maskinbearbetning méjliggér skapandet av fint
formade och mjuka kanter. Anvands i férsta hand till mdbler och specialsnickerier
och har materialegenskaper som &r val lampade for behoven inom sadana
branscher. Skivor tillverkade enligt typ MDF i EN 622-5 &r lampliga fér anvandning i
torra utrymmen och finns ocksa i brandklassade kvaliteter (klass 0). Skivor tillverkade
enligt typ MDF-H i EN 622-5 ar fuktbestandiga och kan anvandas i miljiéer som ofta
utsatts for hoga fukthalter och vata. Nominell densitet bor dverstiga 560 kg/mé.

Laminboard och lamellskivor Dessa &r sjalvbarande genom sin struktur och tjocklek. Laminboard, dvs. skivor med
smala stavar, smalare 8n 12 mm och kantlimmade &r utmérkta underlag fér
dekorlaminat som ska anvandas till specialsnickerier eller pa regelverk av hdg
kvalitet. Lamellskivor &r bara lampligt som bérarmaterial for dekorlaminat om
stomstavarna &r relativt smala och kantimmade, med dubbla eller extra tjocka
ytfaner. | annat fall & de olampliga eftersom stommarna (stavarna) kan krympa
ojamnt i torra milider och ge upphov till ytojamnheter (telegrafering).
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Bérare

Beskrivning och lamplighet

Plywood

Hard trafioerskiva

Bikakemdnstrade stommar typ Honeycomb

Fasta skummaterial

Metallskivor

Mineralbaserade skivor

Massivt tra

OBSERVERA
Putsade eller cementbelagda vaggytor

Gipsskiva (pappersbelagd)

Tunna skivor &r inte sjalvbarande. Fastmetod (t.ex. ramverk) beror pa
kompositskivans tjocklek. Plywood (EN 313 och EN 636) i lagdesitetshardwood
(t.ex. gaboon, poppel, abachi) ar sérskilt [ampligt fér anvandning med laminat.
Skivor som &r impregnerade med flamskyddsmedel kan krava sarskilda atgarder for
laminering. Skivtillverkaren bor konsulteras.

De har skivorna ar inte sjalvbarande och anvands i allméanhet som yttre skikt i
sandwichpaneler eller som vaggbekladnad med kanterna fasta i kanaler av plast eller
metall. Ytorna kan behdva slipas innan de limmas, for att ge battre vidhaftning.
Nominell densitet ska inte understiga 800 kg/m?.

Dessa ar lampliga ndr de anvands som central komponent i en kompositkarna eller
tilsammans med ett ramverk. Aluminium,; perfekt for tillverkning av styva, latta
paneler med laminat p& béada sidor. Anvands ofta vid tillverkning av rundade
takpaneler t.ex. for jarnvagsvagnar. Limmas vanligen med epoxyhartslim eller limfolier
och finns i manga olika tjocklekar och cellstorlekar.

Kraftpapper — oimpregnerat; anvands ofta som lagprisstommar i sandwichpaneler
som férses med ytor av hard tréfiberskiva, eller i indliga dorrar med plywoodytor.
Anvands ocksa vid direktlaminering med horisontella laminattyper. Till inredning i
husvagnar, dér 1&g vikt ar viktigare an slagtalighet. Cellstorlekarna &r normalt 15-37
mm med varierande tjocklek.

Kraftpapper — impregnerat; hartsimpregnerat papper motstar fukt béattre &n
oimpregnerat papper. Anvands oftast med sméa cellstorlekar (t.ex. 9-12 mm) och
tjocklekar p& 15 till 25 mm.

Fasta skummaterial frdn syntetiska hartser (t.ex. polystyren, PVC, fenol, polyuretan)
ar lampliga for anvandning med laminat, De har sérskilda termiska
isoleringsegenskaper och &r sjélvbérande for vertikala ytor, De ar ocksa lampliga
som centrumkomponent i en traram. Fenolskum har utméarkta
brandsékerhetsegenskaper och &g rokutveckling.

Lampliga efter noggrann ytbehandling. Aluminium och stél kan vara utmérkta
bérarmaterial under forutsattning att lamplig ytbehandling utfors fore limningen.
Metallernas formbestandighet skilier sig fran laminaten och detta méste man ta
hansyn till nér man valjer anvandningsomrade. BLFA teknisk information Nr 9.

Det finns flera olika brandsékra béarare att valja mellan. Det vanligaste ar
kalciumsilikatbaserade skivor. Dekorativa laminat bor bara anvandas pa skivor med
skarvfri uppbyggnad och inte pa skivor uppbyggda i flera olika skikt, eftersom de
senare har daligt motstand mot delaminering. Fukthalten for bade laminat och
bérarmaterial méaste kontrolleras genom lamplig lagring fore limningen.

BLFA teknisk information Nr 8.

Massivt tra ar bara lampligt om méatten ar mycket sma pa grund av den hdga risken
for deformation och ytojamnheter som uppstar pa grund av oregelbundna
dimensionséndringar. Maximal tjocklek 10 mm fore kantpalimning.

Foliande material ar INTE lampliga som bérare for laminat.

Dessa &r, med nagra fa undantag, olampliga barare for direkt limning pa grund av
ytornas ojdmnhet, 18g intern vidhé&ftningsférmaga och awikande formbestandighet.
Pappersytor klarar inte laminatets dimensionsandringar och det kan medféra
delaminering (blashildning) tillsammans med sprickbildning runt skruvhal och Gppningar.
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LIM

Polyuretane (PU) 1-komponent- & 2-komponentsystem

Beskrivning Enkomponentslim MCPU (Moisture Curing Polyurethane) kréaver vatten/fukt for att pabdrja hardningen.

Tryck under varme accelererar hardningscykeln. Ett av bararmaterialen MASTE vara pordst. Tvakomponents

PU eller PUR kréaver blandning av harts och katalysator for att pa borja hardningen. Tryck under varme accelererar
hardningscykeln (limtillverkarens rekommendation). Utmarkt for limning av icke-porésa material.

Anvandning Anvands vid plan limning. Varm eller kall. P&fors for hand eller via sarskild automatisk roller (stél).
Spray eller applikator/borste.

Typisk

temperatur Paverkas inte av hdga/ldga temperaturer -20°C +120°C

bestandighet

Typisk Hog fuktighet och regelbunden vatning. Mycket god D3 - D4 klass. Ofta férekommande, kortvarig exponering
limfogsklass for rinnande vatten och exponering i extremt fuktiga miljder. 1-komponent = D2 - D3 klass 2-komponent =

enligt EN 204 D3 - D4 klass

Beskrivning av limfogsklasserna enligt EN 204 i limtabellen:

D1 Inomhusmilider, dar temperaturen bara undantagsvis éverstiger 50°C under korta tidsperioder och traets fukthalt & maximalt 15%.

D2 Inomhusmiliéer, dér det emellanat forekommer korttidsexponering for rinnande eller kondenserat vatten och/eller emellanét hdga fukthalter under forutsattning att tréets fukthalt inte Gverstiger 18%.
D3 Inomhusmiljder, dar det ofta forekommer korttidsexponering for rinnande eller kondenserat vatten och/eller kraftig exponering for hoga fukthalter. Utomhusmiljioer som inte utsétts for vader och vind.
D4 Inomhusmilider med ofta forekommande langtidsexponering for rinnande eller kondenserat vatten. Utomhusmiliéer som exponeras for vader och vind.

POSTFORMNING

ALLMANT

Termen "postformning” anvands for att beskriva den béjningsprocess som
anvands tillsammans med vissa specialutvecklade typer av laminat som inte
bara har de valk&dnda egenskaperna hos hogtryckslaminat av standardkvalitet
utan ocksé kan formas till enkla cylindriskt konkava eller konvexa kurvor.

Bojda ytor, fria fran synliga skarvar, &r ofta attraktivare an vassa kanter pa inre
och yttre hérn och som saknar fogar dar smuts och vatten kan samlas.

Tjockleken ér en viktig faktor for formbarheten. Rent allmant kan tunna
laminat formas med snévare radie an tjocka laminat, men for en viss given
tjocklek ar flamsékra, postformningsbara laminat mindre formbara &an ej
flamsékra postformningsbara laminat.

Till skillnad fran vissa postformade laminat med en begransad funktionstid
forsamras inte Formica-laminatens formbarhet, efter lagring under lang tid.

POSTFORMADE HORN

=
Formning av modifierad Compact med maskinbearbetad
urtagning (A)
| det omrade dér den plana skivan ska bojas efter tillverkning minskas
laminatets tjocklek till maximalt 0,7-0,9 mm. Genom att fora in ett I6stagbart,

specialformat distanselement eller en formad jigg formas déarefter det
postformningsbara laminatet i en maskin for statisk formning.

Bojning av modifierad Compact med frast urtagning (B)
Compactskivan &r tillverkad plan p& normalt satt varefter ett spar frases ut
och lamnar en maximal tjocklek pa 0,7-0,8 mm.

Sparets bredd beror pa vilken radie som behdvs. Efter bojning Gver en
formad jigg/profil p& maskinen for statisk formning fylls hdlrummen i med
kraftig polyuretanharts.
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POSTFORMNINGSPROCESS

Alla postformningsprocesser kraver att laminatet varms upp kring det omrade
som ska formas och de fordelaktigaste forutséttningarna for bojning uppstar
nar laminatet varms upp till strax under den temperatur dar blasbildning satter
in (ca 190 °C). Uppvarmningsmetoderna kan variera men
formningstemperaturen bor uppnas relativt snabbt.

Rent praktiskt maste det naturligtvis finnas en relativt bred zon for
formningstemperaturen (d.v.s. skillnaden mellan den lagsta temperaturen dar
laminatet kan formas utan att spricka och den hdgsta temperaturen som kan
anvéndas utan risk for blasbildning). Den rekommenderade
formningstemperaturen fér Formica HGP och VGP postformningsbart laminat
ar 163 °C till 177 °C. Det rekommenderade temperaturomradet for flamséakert
postformningsbart VFP-laminat &r 170 °C till 180 °C. Vita (jjusa) laminat bér
alltid formas i den 6vre delen av temperaturomradet.

Det finns en rad olika processer for postformning, fran billiga jiggar som kan
tillverkas direkt i verkstaden till avancerade maskiner som kan behandla tva
panelkanter med hastigheter upp till 15 meter per minut.

Oavsett vilken process som anvands sa maste uppvarmningen av laminatet
kontrolleras och dvervakas minutiést under hela arbetsdagen.

Variationer i rumstemperaturen, varmarens drivspanning eller maskinens hastighet
kan férandra viktiga forutséttningar for uppvarmningen och orsaka sprickor pa
grund av otillracklig vérme eller blasbildning pa grund av 6verhettning.

Applicering av varmekansliga vatskor eller vaxer i omradet som ska varmas
upp ar ett mycket effektivt satt att kontrollera formningstemperaturen. Sadana
vatskor/vaxer smaélter omedelbart vid en faststélld temperatur och ger en
synlig indikation pa nér laminatytan har natt ratt temperatur.

Handhallna infrardda termometrar kan ockséa anvandas, men det kréaver att
man vidtar atgarder for att kontrollera att instrumentet bara méter
temperaturen pé laminatets yta och inte paverkas av omgivande kéllor som
producerar varme eller kyla.

UTRUSTNING

De flesta postformningsmetoderna &r baserade pé principen om att forst limma
laminatet mot den plana ytan pa panelen eller arbetsytan, vars kant tidigare har
formats till dnskad profil, och sedan samtidigt forma och limma laminatet dver
den rundade kanten. Det finns manga olika limningsmetoder, men bara tva
grundmetoder for postformning av laminat, ndmligen stationdr och kontinuerlig
formning. Med den férsta metoden forblir arbetsstycket ordrligt under formningen
och med den senare fors arbetsstycket genom maskinens uppvarmnings- och
formningszoner av ett transportband.

STATIONAR ELLER STATISK FORMNING

Maskiner for statisk formning ar egentligen enkla riggar for kantbjning. De bestér
av en plan, stadig badd dar skivan spanns fast pneumatiskt sé att laminatkanten
sticker ut. En hoj- och s@nkbar varmare sanks sedan ner dver laminatet och
bestralar det med varme tills énskad formningstemperatur uppnéas. Dérefter dras
varmeelementet tillbaka och en vinklad maskinprofil viker det uppvarmda laminatet
over kantprofilen och héller kvar det tills det svalnat. En fordel med de hér
maskinerna &r att de kan anvandas till nerétvikning och formning av breda kanter.
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En annan process innefattar ersattning av den infraréda varmaren med en smal
uppvarmd tryckplatta som faktiskt berdr laminatets yta och bokstavligen stryker det
runt profilen. Vidhaftning sker samtidigt som formningsprocessen. Eftersom den
héar processen i praktiken &r en liten mobil press kan den anvanda i princip viken
typ av lim som helst. Dessa maskiner &r helt automatiska och sa snart de har stéllts
in till en viss profil upprepar de den med en knapptryckning.

KONTINUERLIG FORMNING

Maskiner for kontinuerlig formning finns i manga olika utféranden, med olika
storlek och kapacitet, men alla fungerar pa& ungefar samma satt. Skivan med
utstickande kanter och laminatet limmat mot den plana ytan férs av en kedja eller
ett band genom en infrardd uppvarmningszon och forbi rostfria stalstavar som
viker laminatet, som nu har blivit mjukt, 6ver kantprofilen. Sedan tar formade
valsar av gummi eller metall Gver och pressar den formade laminatkanten pa plats
samtidigt som kylning sker med tryckluft, tills limmet har hardat. Slutligen skars
Overskottslaminatet bort.

Kontinuerliga maskiner kan delas in i tva olika grupper som anvander olika
limsystem, PVAC eller kontaktlim.

KONTINUERLIGA PROCESSER SOM ANVANDER PVAC-LIM
De hér maskinerna anvands vid massproduktion av bankskivor och kdksluckor pé
grund av den hoga automatiseringsgraden och formagan att anvanda limtyper som
inte kraver speciell utrustning for extraktion och inte utgdr négon brandfara.
Panelerna eller bankskivorna limmas férst i en plan press, déar laminatet sticker ut
fran profilens kanter. Maskinerna for postformning &r helautomatiska och formar,
limmar och skér bort dverskott samtidigt.

KONTINUERLIG PROCESS MED KONTAKTLIM

De har maskinerna &r oftast dubbelsidiga och kan stéllas in for manga olika
bredder. Panelen eller bankskivan limmas férst genom att neoprenlim sprutas bade
pé laminatet och stomskivan (inklusive profilkanterna) som sedan sammanpressas
genom att enheterna far passera genom gummibelagda tryckvalsar.

Under postformningsprocessen varms forst laminatet upp genom att det
far passera genom en infrardd uppvarmningszon, sa att det far ratt
formingstemperatur. Varmen aktiverar limmet pa nytt s& att laminatet
omedelbart binds till limytan p& stomskivans profilkanter nar det formas
och pressas pa plats av valsarna.

VALVDA LISTER

Intern (konkav) avrundning av en kantférsedd bankskiva utférs vanligen genom
urfrasning av stomskivan i omradet dar rundningen ska vara, varefter laminatet
postformas Gver en uppvarmd mall av metall. Ett fyllnadsstycke av MDF
(klackstycke) fors sedan in och limmas pa plats nar laminatet har formats.
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UNDERLAG FOR ANVANDNING MED
POSTFORMADE KOMPONENTER

Villkoren fér bra bararmaterial i allman bearbetning géller &ven for postformning.
Dessutom maste bararmaterialet vara val lampat for kantfrésning (med ren och plan
yta och minimal flisning) s& att man far en smidig 6vergang fran den plana ytan till
avrundningen och perfekt limning, med minimalt genomslag, éver kurvan.

SPANPLATTA
Spénplatta med hog kvalitet och plan och jamn yta ar en forutsattning.

Skivan maste vara konstruerad sé att spanplattans partiklar inte flisar sig under
kantprofileringen och ha en plan och porfri yta. Ytan boér borstas efter frasningen
av profilen for att aviagsna l6sa partikar.

MDF
MDF &r ett utmarkt material for frasning och ett idealiskt bararmaterial f6r tillverkning
av profiler med jamna kanter.

PLYWOOD
Frasning av profiler ar svarare med plywood eftersom limfogarna kan medfora att
skarverktygen slits ojamnt.

Skarverktygen maste ha god skérpa och bor regeloundet rengéras och beldggas
med sldppmedel som eliminerar hartsaviagringar.

Efter frAsningen bor ytan slipas och borstas.

Fréasriktningen ska folja ytans fiberriktning.

MASSIVA FRONTSTYCKEN

Om komponenterna ska ha stor yttre radie maste profilen tillverkas av sektioner som
byggs upp av MDF eller spanplatta. Massivt tra &r oldmpligt eftersom det kan krympa
och gora att telegrafering uppstar eller att laminatytan blir vagig.
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FORMICA®

POSTFORMBARA PRODUKTER

Foljande visar de rekommenderade forhallandena for postformning av Formica® laminat.

Nar laminat ar foérsedda med skyddande ytbehandling bér prov goras for att sékerstélla att skyddsfiimen inte mjuknar och
kontaminerar utrustningen (i synnerhet kontinuerliga maskiner), och &r borttagbar efter postformningen. Kvaliteterna HGP, VGP och
VFP kan péa begéran forses med en hogtemperaturfilm som kan st emot temperaturer pa upp till 210 °C.

Produkt Temperaturskala for formning  Minimum radie Sérskilda villkor

HGP 163 - 177°C Vit 12 mm. Andra farger 10 mm

VGP 163 -177°C Vit 12 mm. Andra farger 10 mm

VFP 170-180°C 15 mm

CPL 135-150°C 10 ganger nominell tjocklek

DecoMetal® 120-135°C 12 mm Se Formica® Collection Availability
Programme f6r information om
postformning av DecoMetal laminat.

AR Plus® 163-177°C 15 mm-1.2 mm/12 mm-0.7 mm
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MASKINBEARBETNING AV
POSTFORMADE KOMPONENTER

TILLKAPNING
Skivor som &r profilerade pé en kant ska sédgas med ett ségsnitt som borjar fran
och skar in i den profilerade kanten.

Skivor med profilering pé bada kanterna kan bara kapas effektivt med kapsag som
har klinga av hardmetall och minimalt mellanrum mellan sagtanderna. Sagbladet
bor vara sé tunt som majligt, sdgspéret inte mer an 3,2 mm och varannan sagtand
bor vara koniskt formad, trapetstandad och med 5° negativ sparvinkel.

Kapsagens matningshastighet ska hallas 1ag. Sagsnitten blir béattre om skivorna
spéanns fast pa sagbordet och sdgen sedan matas éver skivan (armmonterad
cirkelsag) eller under skivan (bommonterad cirkelsag).

Komponenter med dubbla profiler som méaste ha helt perfekta ségsnitt pa bada
sidorna (t.ex. for dorrar) bor sdgas med bommonterad sdg som har en spérség
(Ritsklinga) som roterar i motsatt riktning och gér en inskérning i den bildade
kantprofilen for att undvika flisning.

FRASKAPNING AV SKIVOR

Kantsnitt med hdg kvalitet i skivor med profilering pé bada sidorna kan utféras
med hjalp av oscillerande frashuvuden som véxelvis arbetar med och emot
matningsriktningen.

HORNFOGAR

GERING

Férdigformade skivor med uppstaende bakkant kan bara fogas genom gering, som
oftast utférs genom precisionségning. Skivan spanns fast i onskad tvarsnittsvinkel
och en matningssag, som skar ett snitt i laminatytan, kapar skivan.

Det ar mycket viktigt att skivan spanns fast stadigt i ratt position och att sagbladet
ar tillrackligt tjockt for att undvika "kast" som kan orsaka flisning i laminatet.

SPARFORSEDDA FOGAR

Skivor med enkla profiler kan fogas genom frasning av lampliga sparprofiler i
ytan med handfras och ytmall. Skivor med stérre tjocklek &n 40 mm bor frasas
med pelarfrés.

TACKPROFILER
Behovet av precisonsfrasning kan avlidgsnas med hjélp av profiler av pressad
metall eller plast med I&mplig form som maskerar fogen.

SAMMANSATTNING AV FOGAR

Fogarna som beskrivs ovan spanns oftast samman med hjélp av speciella
spannbeslag och forsénks i undersidan pa de tva skivorna. Skarven limmas med
fuktbestandigt lim.
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MASKINBEARBETNING

ALLMANT

Dekorativa laminat har relativt hard yta och darfor blir slitaget pa verktygen storre
an med de flesta andra trébaserade produkter. For langre livslangd och effektivare
arbete bor sdgar och skarverktyg med klingor och eggar av hardmetall eller
diamant anvandas.

CIRKELSAGAR (FASTA)

Séagblad ska ha en diameter som &r s& stor som maskinen medger (helst inte
mindre an 150 mm) for att ge sagtéanderna hogsta mojliga hastighet. Ett sdgblad
med en diameter pa 300 mm och en rotationshastighet pa 3000 varv/min. ger till

exempel en periferinastighet pa 45 m/s for sagtéanderna.

Skivan ska sédgas med dekorsidan uppét och héllas fast stadigt mot sdgbordet
for att undvika skakningar.

| allmanhet bor sdgarna ha fina och tétt sittande tander som &r véxelvis
snedslipade. Det finns dessutom en mangd specialsagar som &r idealiska for
sagning bade av limmat och olimmat laminat.

Dessa innefattar sdgar med halslipade tdnder och vaxelvis snedslipade, liksom
trapetstandade eller taktandade sagar. Bada typerna ger ett rent snitt pa bada
sidorna av en kompositskiva, den senare varianten har fordelen av ett tjock
mellandel for stabilitet samtidigt som den ger ett valdigt fint snitt.

CIRKELSAGAR (PORTABLA)

Portabla cirkelségar &r mycket praktiska for installationsarbeten direkt pa platsen.
De har s&garna har en rotationsriktning som gor att skivorna méaste ségas med
baksidan uppét for att undvika flisning.

En ségklinga med fina tdnder méaste anvandas for att minska behovet av
efterbehandling.

SAGAR MED LOPANDE SAGKLINGA

Den mest praktiska metoden att séga ner stora skivor i mindre stycken &r att
spénna fast skivorna och sedan saga av dem med en I6pande sagklinga.
Sadana sagar finns i allt fran enkla manuella maskiner till avancerade sédgar med
eldrivna spannramar eller vaggmonterade sagar.

BANDSAGAR
En bandség ar idealisk for snabb tilkapning av formade arbeten. Sagklingor av
mangan med bagfilsformade blad rekommenderas.
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PORTABLA STICKSAGAR

Anvands till att sdga ut stycken med godtycklig storlek och form. Har
uppatgaende sagingrepp, pa samma satt som den portabla cirkelsagen, och
darfor ar det svart att fa flisfria sagsnitt.

Sagsnitten bor utforas med fintandat sagblad och med dekorsidan nerat.

Om detta inte & majligt maste man ta hansyn till efterarbetet som kravs for att
avlagsna kantflisorna.

SPINDELFRASAR

Alla normala frasverktyg kan anvéndas vid bearbetning av laminat, men de maste
ha skér av hardmetall. Hoga hastigheter pa 5000 till 8000 varv/min. ger bést
resultat. Frashuvuden och kutterhuvud med engéngsverktyg av hardmetall (o&de
raka och profilerade) ar en bekvam och relativt billig metod for bearbetning av
skivornas kanter. De behdver ocksa slipas valdigt séllan.

Kutterhuvuden med fasta eggar och 4-10 blad &r visserligen dyra men ger snabbt
valuta for pengarna i arbetsmoment som kanthyvling, profilering och falsfrasning
av kanter péa skivor. Eftersom de ar precisionsslipade anvands varje egg i arbetet
och forslitningen fordelas jamnt dver bladet. De kan anvandas under l&ng tid innan
eggarna maste skérpas och har en vikt och ett tréghetsmoment som minimerar
risken for vibrationer.

Vid arbete med laminat med dekorsidan nedéat pa spindelbordet bor arbetsstycket
spannas fast pa en rorlig dyna for att eliminera risken for repor.

SNABBA OVERFRASAR MED FAST VERKTYGSHUVUD
Snabba bankdverfrasar med fast verktygshuvud kan anvandas med frasverktyg
av hardmetall som har enkla eller dubbla spér och en optimal periferinastighet
pa 10-15 m/s.

Sadana har maskiner ar visserligen i forsta hand avsedda for urségning av stycken
men kan ocksé anvandas till en mangd andra arbetsmoment, t.ex. profilering,
kantputsning och spérfrasning. Hoghastighetsfrasar behdver normalt inte koras
med hastigheter som &verstiger 18 000-20 000 varv/min. och ytterligare en
anledning att undvika s& hoga hastigheter &r att man slipper kraven pa
precisionsbalansering som uppstar. For béjda former rekommenderas att forst
séga ut formen grovt pa en bandség och lamna 2-5 meter runt om for senare
putsning med frasen.

PORTABLA HANDOVERFRASAR

Ett ovarderligt verktyg som fraser snygga hal, finslipar kanter och kan anvandas
till putsning direkt pa platsen. De &r ocksa mycket praktiska for hantering av
stora arbetsstycken pa verkstad. Frasarna kan ocksé forses med smé klingor for
frasning av spar i skivkanterna direkt pa platsen.

PORTABEL HANDHALLEN PUTSMASKIN

Kompakta, handhélina elputsmaskiner med hastigheter upp till 18 000-20 000
varv/min. som i férsta hand anvands till putsning av dekorativa laminat. De ar
latta och kan anvandas med ena handen. Slipdjupet regleras vanligen med en
installningsratt och det finns &ven frasverktyg av hardmetall for kantputsning i
vinklar fran 50° till 90°.
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KANTPUTSNING

Det finns manga maskiner for effektiv kantputsning pa marknaden. Sadana
maskiner tar bort dverskottsmaterial fran tva kanter samtidigt som de kan fasa
den ena eller bada kanterna.

BORRNING OCH HALTAGNING
HSS-borr med brant spiral och en toppvinkel pa 60°-80° istallet for den normala
vinkeln pa 120° &r mest lampliga for hél med liten diameter.

Till stérre hal (som bor borras ut frdn bada sidorna) finns det manga olika
alternativ, t.ex. halsagar, cylinderkuttrar, trepanerings- eller halfrasar med central
anliggningsspets.

CNC-FRAS

Pa samma sétt som béararmaterial med skikt pa béada sidorna eller bara pa ena
sidan kan skivor med dekorativa laminat bearbetas pa alla fyra sidorna
tilsammans med falsning och raffling med konventionella verktyg (d.v.s. TCT,
PCD). Skarhuvudets rotationshastighet och matningshastighet varierar med
kantprofilerna och skivornas densitet.

HANDVERKTYG

KAPNING
Laminat bor kapas med en vass fintantdad rygg- eller sinksag i 1&g vinkel- Skivan
maste ha stod pa bada sidor om och s& nara snittet som majligt samt langs hela
snittets l&angd.

Sé&gen maéste vara vass, annars kan skivan spricka pa grund av att trycket blir
for hogt.

Ett alternativ &r att kapa laminatet med hjélp av ett ritsverktyg, t.ex. en Stanley-
kniv, en bojd ritsnal eller hdrnet péa ett stamjéarn. Skivan maste laggas ut plant pa
ett stadigt underlag, med dekorativa sidan uppét. Sedan ritsas den med ett
ritsverktyg som dras med kraftigt tryck langs en linjal, samtidigt som man maste
vara forsiktig sa att inte den omgivande dekorytan repas. Atgérden upprepas tills
den dekorativa ytan har skurits igenom och den mdérkbruna stommen syns.
Slutligen bryts skivan av uppat mot en stel metallinjal.

Ritsning av runda lister, ror etc. boér géras med en bagsag.

HYVLING
. Overskottsmaterial fr&n kanterna avldgsnas enklast med hjélp av en liten
stéthyvel med hyvelstal i svag vinkel (t.ex. 60,5) , som é&r enklare att anvanda
med bara en hand &n en putshyvel.
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A.
Akryl, PVC eller laminat
som kantutférande

B.
Profilerad trélist

C.
Plast- eller aluminiumlist

D.
Bérare kantlistad fore
limning

E.
ColorCore i flera skikt

Méssing- eller aluminiumlist

FARDIGSTALLANDE FOR HAND
Den slutliga fardigstéallningen av kanterna bér utféras med en fintandad fil och
en skrubbhyvel.

SAGNING

Laminat bor sdgas med vass, fintandad sticksag eller sinksdg som halls med
svag vinkel. Skivan méste ha stod pé béda sidor om och sé nara snittet som
majligt samt langs hela snittets langd.

Sagen maste vara vass, annars kan skivan spricka pa grund av att trycket blir
for hogt.

Kapning av runda lister, ror etc. bor géras med en bagsag.

PUTSNING

Overskottsmaterial fran kanterna avlidgsnas enklast med hjélp av en liten
stéthyvel med hyvelstal i svag vinkel, som &r enklare att anvénda med bara
en hand an en putshyvel.

FARDIGSTALLANDE FOR HAND
Den slutliga fardigstaliningen av kanterna boér utféras med en fintandad fil
och en skrubbhyvel.

KANTUTFORANDEN

Det finns en rad kantutforanden, utéver postformning, som &r lampliga bade av
funktionella och rent estetiska skal.

Fardiga kantlister ar visserligen att féredra men bor inte uppfattas som
obligatoriskt eftersom kantutférandet paverkas starkt av produktionsmetoderna
och designvillkoren.

EXEMPEL PA KANTUTFORANDEN
Kanterna pé t.ex. bordsskivor, skapluckor och skarmvaggar kan utféras pa
olika sé&tt. Har visar vi nadgra exempel pa bra kantutférande.
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HANSYNSTAGANDE VID DESIGN

Det dekorativa laminatets egenskaper innebar att ett visst hansynstagande
till detta bor beaktas under designprocessen. Nagra av dem beskrivs
nedan. Kontakta din lokala Formica representant eller var support om du
har nagra fragor om design och anvandning.

SKIVMATT
Formica® dekorativa laminat levereras i manga olika format, men inte
alla kvaliteter/monster/farger ar tillgangliga i alla storlekar.

Kontrollera skivstorlekar nar du valjer ett laminat.

Tillracklig omsorg bor dgnas at att faststélla den mest ekonomiska
skivstorleken for att minimera materialspill vid kapning.

MONSTER
Skivor med geometriska eller linjara monster kan behdva formatskéras
s& att monstret hamnar i ratt position relativt panelens kant.

DIMENSIONSANDRINGAR

Hogtryckslaminat ar cellulosabaserade material och darfér krymper de i
torra miljiéer och expanderar i fuktiga, precis som alla andra trabaserade
material. Forsiktighetsatgarder bor darfor tas for att forhindra sprickbildning
eller lossnande limfogar pa grund av dimensionsandringar.

YTOR

ALLMANT

Formica laminat finns med en lang rad olika ytstrukturer och
ytbehandlingar. En del av dem finns tillgangliga i flera olika sortiment
medan andra bara finns for vissa utféranden och monster.

Valet av yta ar viktigt bade for laminatets funktion och utseende.

| allmanhet &r strukturerade ytor och ljusa farger taligare mot notning
och repor an plana ytor och mérka farger. Darfér rekommenderar vi
inte blanka laminat och morka, enfargade farger for anvandning pa
hart belastade arbetsytor. A andra sidan &r plana och latt
strukturerade ytor enklare att reng6ra an kraftigt strukturerade ytor.

DecoMetal®
Polerade aluminiumprodukter har anodiserade ytor som ar bestandiga
mot oxidering, repor, missfargning, etc.

Ovriga aluminiumprodukter har en epoxibelaggning och kopparytor
skyddas av polyuretanlack.

Viss lysrorsbelysning kan medféra att polerade ytor far iriserande
ljuseffekter.
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SPANNINGSSPRICKOR

Miljider med lag Iuftfuktighet pa grund av centralvarme eller punktvarmekallor
som varmeelement eller varmluftventiler kan orsaka krympning som i sin tur kan
ge upphov till sprickor i punkter med hdga spanningar, t.ex. sndva inre horn eller
skarpa kanter.

Spanningssprickor uppstar genom spanningar som orsakar

dimensionsa&ndringar med olika storlek eller riktning i laminatet respektive

bararmaterialet som det limmats mot.

Spanningssprickor intraffar oftast pa grund av anvéndning av kontaktlim, som &r

S elastomeriskt (dvs. téjbart) och tillater krypningar i laminatet. For att minska

risken for spanningssprickor bér man vidta foljande atgarder:

L ’J U 1. Innerhérn i dppningar och utskarningar ska alltid ha mjukt avrundade kanter
[ som &r sé stora som mojligt. Minsta radie ar 5 mm, men bor vara storre for

Oppningar med stora sidolangder.

| 2. Om konstruktionen méaste ha snava innerhtrn ska dessa utformas med hjélp

av skivor som fogas kant mot kant och inte genom utsagningar i rat vinkel.
3. Alla sdgade kanter méaste vara hela och fria fran flisningar.

4. Undvik kontaktlim, sarskilt om installationsmiljén &r varm och torr.

il
‘\

skivornas bredd inte dverstiga 600 mm. Om bredare skivor méaste anvandas
ska dessa tillverkas med hart eller halvhart lim.

SOTY

f *1 5. Om kontaktlim maste anvandas (sérskilt om det appliceras for hand) far

6. For att minimera risken for dimensionsandringar ska skivans langsta
dimension sagas i laminatskivans langdriktning, dvs. parallelit med
slipriktningen, eftersom laminatet ror sig néstan dubbelt s& mycket i skivans

P tvarriktning jamfoért med langdriktningen.

Y

Y

7. Laminatet ska under minst tre dygn fore limningen konditioneras i en miljo
med likvardig temperatur och luftfuktighet som den slutliga
installationsplatsen. Detta &r sarskilt viktigt om laminatet har hdg fukthalt efter
lagring eller frakt i fuktig miljo.

8. Borrade hal for monteringsskruvar och dylikt ska vara éverdimensionerade
for att medge dimensionsrorelser.

9. Skivorna maste monteras stadigt, utan risk for bojning eller vridning som kan
orsaka spanningar.
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LOSSNANDE LIMFOGAR
(BLASBILDNING)

Lossnande limfogar , ofta kallat blasbildning, kan intréaffa om limfogarna ar
svaga (t.ex. pa grund av kontaktlim som applicerats for hand) och miljén har
hdg luftfuktighet eller vata.

Laminatet kan expandera om det har limmats med kontaktlim i normalt torr
miljé och skivan sedan utsatts for hdg luftfuktighet. Krypningsgraden beror
pé skivans dimensioner (ju storre skiva desto storre rorelser) och om
limningen &r délig kan laminatet avlossas fran stommen.

For att minska risken for lossnande limfogar bér man vidta féljande atgarder:

1. Undvik om mgjligt att anvanda kontaktlim (och applicera det aldrig fér
hand) om skivorna ska installeras i vatutrymmen eller miljder med hog eller
l&g luftfuktighet.

2. Om kontaktlim méaste anvandas far skivorna inte vara bredare &n 600 mm.
Limskiktet far inte vara for tjockt och ska appliceras jamnt pa bada ytorna
sa att hela ytan blir lika klibbig nar limningen utfors. De hér faktorerna ar
sarskilt viktiga om laminatkanterna har "fixerats" for att eliminera
laminatrérelser utat vid kanterna.

3. For att minimera dimensionséndringar ska skivans langsta dimension
ségas i laminatskivans langdriktning, dvs. parallellt med slipriktningen
(laminatets rorelser &r nastan dubbelt s stor i skivans tvarriktning som
den &r i skivans langdriktning).

4. Laminatet ska under minst tre dygn fére limningen konditioneras i en milj®
med likvardig temperatur och luftfuktighet som den slutliga installationsplatsen.
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FASTA OCH SKARVA
KOMPOSITSKIVOR

Kompositskivor som bestar av hogtryckslaminat, lim, bararmaterial och
sparrlaminat kan utformas for att uppfylla olika prestandakrav, inklusive htg
belastning, hdg fuktighet och brandskyddskrav. Kompositskivor &r sarskilt
lampliga for vaggbekladnad och kan anvandas i manga olika situationer.

UNDERARBETE PA VAGGEN

| de flesta fall & det nddvandigt att férse vaggen med en grund av horisontella
tréreglar. Denna grund bor vara av behandlat tra med minsta tjocklek pa 22 mm och
ett maxavstand centrum till centrum pa 500 mm.

Reglarna bdr sattas rakt och métas av vertikala utsalningar vid inre och yttre hom. |
vissa fall kan det vara nédvandigt att anvanda ett ramverk av metallvinklar eller
kanaler istallet for trareglar.

SKARVA OCH FASTA

Téta vinkelrata skarvar utan tdckremsor eller omslutningar ger en ren enhetlig yta.
Men vid skarvar &r det lampligt att forndja varje skiva lite grand sa att ett litet "V"
uppstar.

Alternativt kan synliga skarvar skapas genom att placera skivornas kanter med ett
mellanrum eller genom att inféra en aluminiumprofil eller matchande eller
kontrasterande laminatremsa.

For att underlatta installationen och minska dimensionsandringarna
rekommenderas att skivorna &r ca 600 mm breda, bredare skivor bér stddjas jamnt
med monteringsfasten langs bredden.

Exemplet visar ett rekommenderat tilvagagangssatt och &r lampligt for att fasta
kompositskivor. Det finns méanga andra fastmetoder som baseras péa detta tema
och valet av en viss metod eller kombination av metoder beror i regel pa:

1. Béararmaterial
2. Typ av installation
3. Prestandakrav

4. Designkriterier

TYPISK SLIPNINGSDETALJ

50 x 22 Reglar
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SKARVA OCH FASTA (FORTSATTNING)

Skivor kan fastas mot det preparerade underlaget med tréplugg eller metaliclips,
genom att fasta genom fogen eller genom en kombination av bada. Dar
trapluggar/metallclips anvands behover underlaget forberedas sé att det passar
fore infastningen.

Dar skivans tjocklek medger det kan kanterna helt enkelt skaras, och en l6s
tunga eller kex av hardboard eller plywood férs in for att rikta in skivan, med
varannan kant fast genom tungan. Denna metod bor inte dberopas som enda
satt att stodja skivan.

Invandiga och utvandiga hérn kan efterbehandlas till antingen raka hérn eller, om
ett mjukare uttryck efterfrdgas kan postformade horn dvervagas.

FASTNING AV SKIVOR

Skivor med skérade kanter

Not av plywood eller
tréfiber/masonit

kan ocksé fastas med

Plywood med avstand Metallklammor med

CC 300 avstand CC 300 Plywood .
: dolda strangpressade

aluminiumsektioner. Den
har metoden kraver att

skivornas centrum sakras

med neoprenkuddar av

Kontinuerligt
réfflade/
sparade
reglar

byggkvalitet.

Nar aluminiumsektioner anvands
spontas skivans kanter och fasts vid
auminumprofil det preparerade underlaget med en
tillfallig distansbricka for att positionera
skarvarna korrekt.

Aluminiumsektionen skruvas darefter in
i det férberedda utrymmet och fylls

med skuminlagg till korrekt inre
dimension. Tak- och sockeldetaljer styrs

et med av de radande forhallandena
skum pa baksidan . " "

och designdvervaganden,
tva exempel visas.

Valfri skyddsform

For skivor med mjukt stomskikt som
kalciumsilikat rekommenderas att
kanterna tacks med aluminiumlister.

Aluminiumprofil

Plywood

Laminatkladd
| plywood

Takdetalj Listdetalj
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DORRBEKLADNAD

Dérr med 30 minuters
brandsékerhet

Massiv karna

Plywood Lastblock

Laminatkladd yta
och kantning

Genom sin tilltalande, l&attstddade yta och sin motstandskraft mot slitage,
noétning och buckling fr&n vardagens stétar & Formica® laminat ett utméarkt,
hallbart och lattunderhéallet material for bekladnad av dorrar i industriella och
kommersiella applikationer liksom i hemmet.

Detta &r extra tillampbart pa sjukhus och laboratorier dér hygieniska och
lattstédade ytor med ett minimum av skarvar och springor (ger minimal plats for
bakterier) 6nskas.

LAMINATKVALITET
Aven om dérrar per definition &r vertikala ytor uppfyller laminatet HGS (horisontell,
generell anvandbarhet, standard kvalitet) bast kravet pa god slagtalighet.

(Brandklassade laminatkvaliteter ar i regel ontdiga aven pa flamsakra dorrar.)

TYP AV DORRAR
Normalt finns det tva typer av dorrar som é&r lampliga for bekladnad med Formica
laminat.

IHALIGA DORRAR

En typisk konstruktion bestér av en ram av trareglar 33-44 mm breda x 25-29
mm tjocka med en pappersfylining i bikakemonster med samma tjocklek och en
cellstorlek pa ca 55 mm.

Inga andra trareglar anvands férutom korta bitar fasta vid de reglar dar
instickslas ska fastas och som ram runt éppningar.

4,5 mm skivor av plywood limmas pa var sin sida om denna konstruktion med
varmehardande lim.

Formica laminat appliceras darefter genom pressning med ett varmehardande lim.

Ihaliga dorrar ger varken brandisolering eller stoppar ljud.

Dérr med 1 timmes
brandsakerhet

Massiv karna

Flammsékert underlag
Bikake-kérna

Plywood

Plywood

Laminatkladd yta och
kantning

Laminatkladd
yta och
kantning

Bilderna visar typiska dorrkonstruktioner. Som alltid maste hansyn tas till landsspecifika brandregler.
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SOLIDA DORRAR

Dessa bestar av en fylining med kork, linspanskiva (flaxboard) eller spanskiva
(alternativt en limmad stav- och blockkonstruktion) inramad av limmade trareglar
och jamnslipad.

3-4 mm plywood limmas pa var sin sida om detta stomskikt med
varmehardande lim.

Formica® laminat appliceras déarefter genom pressning med ett varmehardande
lim. Solida dorrar kan anvéandas for att ge bade ljudisolering som termisk
isolering och vissa konstruktioner kan uppna brandklass FD30 eller FD60.

Obs! Dérrtypen dar ytskikt stods enbart med vertikala eller horisontella reglar
fordelade med visst intervall (kallade semisolida dorrar) rekommenderas inte for
anvandning med Formica laminat eftersom det finns risk for att ramverket syns

igenom.
LIM
De lim som anvands boér vara av varmehardande typ enligt EN 204, klass
D3-D4.
Brandklassade dorrar kan kréva lim med hogre prestanda (d.v.s. klass D4)
Eftermonterad list . for att st& emot brand tillrackligt 1ange.
AARNRANN
N7
; > LISTER
hva Solida lister av hardtra 6-10 mm tjocka limmas ofta pa dorrarnas kanter (med
__Fomonterad ist véarmehéardande lim) for att ge en attraktiv och héllbar avslutning.
1 N De kan appliceras antingen fore laminatet eller i ett senare moment.
N TS
— OPPNINGAR FOR GLAS

Nér dppningar skars i antingen solida eller ihdliga dérrar méaste de invandiga
hornen alltid rundas av till en radie av minst 5 mm och listen formas pa
samma sétt.

EXTERIOR ANVANDNING (STANDARD)

Vivix® &r en sarskild serie av laminat for exteridrt bruk, till exempel ventilerade
fasader och andra byggnadselement utomhus. Kontakta din lokala Formica
representant eller aterférsaljare for mer information.

Standard (inomhus) Formica laminat rekommenderas inte f6r anvandning
utomhus pa grund av risken for fargblekning och det vitnande av melaminytan
som kan intraffa genom exponering for UV-strélningen i solljuset.
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FORMICA® LAMINAT SOM
SKRIVYTA (SKRNTAVLA)

Vita Formica® Gloss laminat (forutom AR Plus) uppfyller EN 438:2005. De &r
visserligen inte designade specifikt for att anvédndas som skrivtavia men de
fysiska egenskaperna och ytstrukturen ger en lamplig skrivyta for att anvanda
med whiteboardpennor eller tuschpennor med vattenldslig farg.

Eftersom det finns en rad olika whiteboardpennor p& marknaden och vissa, pa
grund av tuschets sammansattning, kan ha en tendens att Iamna skuggor pa
ytan bor punkt 3 fran foliande rekommendationer foljas.

FORBEREDELSE AV YTA

Innan Formica gloss laminat (skrivytan) bérjar anvédndas rekommenderas att
laminatytan reng6rs med aceton/denaturerad alkohol for att ta bort eventuella
limrester fran transportfolien.

DAGLIG SKOTSEL OCH UNDERHALL
Nagra allmanna steg for underhall av din skrivtavia.

1. Torka av din tavla (efter den inledande rengdéringen - beredningen av ytan)
med en ren trasa fuktad med ett flytande rengdringsmedel.

e Skolj med rent vatten. Detta steg ar enkelt men mycket viktigt.
e Torka ren med en torr trasa.

2. Torr avtorkning: anvand en tavelsudd eller trasa for torr avtorkning, vi
rekommenderar att du alltid anvander dig av denna metod.

3. Ytbehandling: anvand en spray eller vatservett tillsammans med en trasa
for torr avtorkning. Rekommenderas for daglig anvandning — lamna ytan
att torka efterat under minst fem minuter. Mer grundlig rengéring kan
kravas om skriften ldmnas pa ytan langre an tva dagar.

4. ,&terstéllning av ytan: rekommenderas var 20-25 gang skivan anvands
(i genomsnitt en gang per manad), anvand en speciell taveltorkare for
aterstallning for att ta bort all tusch, smuts och fett, s att ytan blir som ny.

Ovanstaende information eller forslag &r bara riktlinjer, kontakta tillverkaren av
pennorna du anvander for mer detaljerad information.

Obs! AR Plus rekommenderas inte for anvandning som skrivtavla.
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SPECIALPRODUKTER - FORMICA®
KOMPAKTLAMINAT

Formica® Compact &r ett dekorlaminat med en tjocklek pa minst 2 mm och har
i allmanhet tva dekorativa sidor. Skivorna har en homogen sammansattning,
med utmarkt dimensionsstabilitet och mekanisk styrka.

Skivor som ar tunnare an 4 mm maste vanligen forses med nagon form av stéd
(t.ex. metallprofiler) men tjockare skivor kan betraktas som helt sjalvbarande.

Skivor som ar tjockare &n 8 mm ar lampliga i horisontella tilldmpningar med
minimalt behov av stéd. De uppfyller inte bara alla krav enligt EN 438, ISO 4586
och de hogsta nivaerna i BS 4965, de &r dessutom slagtaliga och har hogt
motstand mot fukt och vatten.

Compact finns i standardutférande (CGS) och i brandklassad kvalitet (CGF).

TRANSPORT

Vid transport ar det mycket viktigt att anvanda lastpallar med lamplig storlek som
stdd for hela undersidan pa skivorna. Pallarna maste vara tillréckligt starka och
stabila for att klara av belastningen utan att bojas eller ge vika.

Ytan pa varje skiva maste vara fri frdn smuts och skrap, som annars kan tryckas
fast av stapelns tyngd och skada skivytorna.

Skivorna far inte dras eller slapas mot varandra vid lastning och lossning, utan
ska istéllet lyftas en i taget for hand eller med hjalp av en vakuumanordning.

Staplade skivor maste sékras sé att de inte glider.

FORVARING
Kompaktskivor ska férvaras i slutna lagerlokaler med normal rumstemperatur
och luftfuktighet (18-25 °C och 50-60% relativ luftfuktighet).

Kompaktlaminat forblir plant om det lagras liggande i staplar pa en plan
underlagsskiva, med kanterna pa varje skiva i linje med varandra.

Underlagsskivan maste vara torr och bor vara tackt av ett material som fungerar
som en fuktsparr och inte sldpper igenom vatten.

Den Oversta skivan i varje stapel ska ocksa tackas 6ver med en
fuktspérr/téackskiva, som har tillrcklig tyngd for att forbli plan och i kontakt med
hela ytan hos den 6versta kompaktskivan.

Forhallandena maste uppratthéllas under hela lagringstiden (oavsett om
lagringen sker i lagerlokal eller i fabriksmilj¢) och aterstallas varje gang en skiva
avlagsnas fran en stapel.

Skivor av kompaktlaminat som under langre tid lagras p& ojamnt underlag kan
deformeras. Sadan deformation ar nastan omojlig att atgarda, sérskilt om
skivorna &r tjocka.

Eventuell skyddsfilm maste avidgsnas fran bada sidorna samtidigt.
BEARBETNING
Alla anvisningar for bearbetning med tunna laminat galler &ven for

kompaktlaminat och de boér hanteras pa samma satt som dubbelsidiga
kompositskivor. Foljande tillagg till dessa anvisningar bor ocksé foljas.
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ALLMANT

Den Okade tjockleken av ett kompaktlaminat stéller storre krav pa skérverktygen
som anvands och ger storre slitage. Materialet kraver lagre matningshastigheter
an de som anvands vid kapning av kompositskivor med laminatyta. Hur lag
matningshastighet som kravs beror pa laminatets tjocklek och vilken kvalitet
utférandet ska ha. Verktygstillverkaren bdr kontaktas for att f& information om
vilken typ och kvalitet som verktygseggarnas hardmetall bor ha for att uppna
basta resultat. Om langa produktionsserier planeras, och om utférande med hog
kvalitet efterstravas, kan det vara vart att dvervaga anvandning av
diamantverktyg. All maskinbearbetning maste vara fri fran punktuppvarmning pa
grund av daligt underhalina ségar och skarverktyg.

For basta majliga planhet bor paneler som sagas ut ha en langsta dimension som
sammanfaller med kompaktskivans langsta dimension.

SAGNING

Sagblad som anvénds till sdgning av dubbelsidiga kompositskivor ar oftast
lampliga aven for sagning av kompaktlaminat. Sagblad som ar tunnare &n
2 mm bor inte anvandas. Flisning pa undersidan av Compact laminatskivor
kan undvikas pa flera olika satt:

1. Genom att anvanda ett sagblad (ritsklinga) for forsagning till undersidan.

2. Genom att anvanda en underlagsskiva av plywood eller tra under
kompaktlaminatskivan.

3. Genom att ge ségbladet ratt utmatningsvinkel genom &ndrad hojdinstalining.

OBS: Ju hogre ségbladet ar desto battre blir det dversta sdgsnittet och desto
sémre blir det understa sagsnittet, och tvartom. Sagsnittets kvalitet vid ségning
av kompaktlaminat med tva dekorsidor beror i grunden pa matningshastigheten.
En hastighet av mellan 0,03 och 0,05 mm per sagtand har visat sig vara

mest lamplig.

PROFILSAGNING OCH KANTNING
Kompaktskivorna kraver inga kantlister eller kantférsegling och ofta racker det
att kanterna ar rensagade.

Med hjalp av en CNC-fras eller handdverfras kan man fa utféranden och
kantprofiler med Gverlagsen kvalitet. For den har typen av arbete
rekommenderas diamant-verktyg (PCD). Det gér visserligen inte att undvika
frasmérken helt och héllet men de kan minimeras genom elektriskt styrd matning
av arbetsstycket och konstant matningshastighet. Matningen av arbetsstycket
bor aldrig avbrytas under frasning och profilering, eftersom det kan orsaka
brannmarken som ar svéra att aviagsna. Kanter som ska vara helt fria fran
frasmarken kan behdva ytterligare slipning eller sickling. Kanterna kan ytterligare
forbattras genom polering med stélull och applicering av silikonfri olja.

Fasning eller profilering av kompaktskivornas kanter minskar risken fér
kantskador.
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BORRNING
Borr avsedda for plastmaterial &r lampliga for kompaktskivor. S&ddana borr har en
spetsvinkel pa 60-80° istallet for den sedvanliga vinkeln pa 120° fér metallborrning.

For att undvika flisning pé baksidan bér matningshastigheten for borrhuvudet
och trycket mot arbetsstycket gradvis minskas nar punkten fér genombrott
borjar nédrma sig. Arbete pa stadigt underlag, t.ex. plywood eller spanplatta,
bidrar ocksé till mindre risk for flisning.

Vid blindborrning i ytan ska hélet ha ett djup som ger minst 1,5 mm resterande
material mellan halets botten och skivans undersida. Traborrar med
hardmetallspets ger blindhal med plan och fin botten och mindre risk att
borrspetsen tranger igenom till baksidan. Detta ger maximalt materialdjup som
kan anvandas vid montering. Kompaktlaminatskivor som &r tunnare an 10 mm
bor inte anvandas till montering med blindhal.

Vid borrning parallelit med ytan (kantborrning) méaste minst 3 mm material atersta
pé vardera sidan om hélet. Gdngade hél kan produceras med hjélp av gangtapp.
Sjalvgangande skruvar eller gdngade massingshylsor kan ocksa anvandas.

INSTALLATION

Dimensionséndringarna som kan férekomma med kompaktlaminat ar en viktig
faktor som man maste ta hansyn till vid planeringen av design-, bearbetnings-
och installationsprocesserna. Skivan ror sig ungefar hélften s& mycket i
l&ngdriktningen som den gor i tvarriktningen.

Typiska varden for dimensionséndringar pé& grund av extrema forandringar av
den relativa Iuftfuktigheten ser ut pa foljande satt:

Skivans tvarriktning: 2,5-3,0 mm per meter
Skivans langdriktning: 1,0-1,5 mm per meter

Skivor av Compact som anvands for vaggbekladnad kan fastas genom skruvar
direkt genom ytan eller genom upphangning pa ett stabilt regelverk av tra eller
metall med "Z-clips". Tunnare kvaliteter, 4-6 mm. kan fastas till ett trdbaserat
ramverk med kraftigt bygglim. Den valda fastmetoden beror p& monteringen,
skivans tjocklek och utseendemassiga designkriterier. | alla applikationer maste
skivorna fastas till ett stabilt, sékert system med horisontella stod med cc-matt
som inte éverstiger 600 mm, och med vertikala stédreglar vid skarvarna
anpassade efter utformningen. Fastclips bor ocksé ha ett cc-varde som inte
Overstiger 600 mm. Det rekommenderas att skivor som &r mindre an bredden
av en full skiva anvands, bade for att underlétta hanteringen och for att minska
dimensionsandringarna.

Kompaktskivor bor inte monteras pa nyligen uppfoérda murverk eller vaggar till
dess de torkat tillrackligt. De bor inte heller monteras pa innersidan av fuktiga
yttervdggar om de inte skyddas av en fuktsparr.

Tillracklig ventilation/luftcirkulation maste tillhandahéllas bakom skivorna antingen
genom att slitsa ramverket eller genom att placera skivorna péa distans fran
véggen. Typiskt minimivarde pa ventilationen vid skivornas ovan- och undersida
bdr vara 20 cm? per kvadratmeter skiva.
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FASTNING VIA FRAMSIDAN

Genomgaende infastningshal bor vara minst 1,5 ganger den utvandiga diametern
pé den skruv som anvands och bér vara minst 20 mm frén skivans kant. Mjuka
plastplugg bor anvéandas for att sékerstélla korrekt centrering av skruven i halet
samtidigt som det finns rum f6r rérelse. Forsénkta skruvar bér inte anvandas.

FASTA FASTANORDNINGAR

"Z-clips" och andra dolda fastanordningar kan fastas péa baksidan av skivorna
med "Taptite" sjalvgdngande skruv eller gdngad méassingsexpansionsbult.
Skruvar och bultar med gles gangning ger béttre motstandskraft mot att gangas
I6sa an de med tata gangor. | alla fall maste ett styrhal av réatt storlek forst borras
i skivans baksida. Halets djup bér vara minst 1 mm stérre &n skruvens langd och
bor lamna minst 1,5 mm material mellan hélets botten och skivans framsida.

Styva objekt sdsom “Z-clips" och fastvinklar fasta vid Compact-skivor bor ha
overdimensionerade hal for att mojliggdra materialrérelser. En glidfolie mellan de
tvd komponenterna rekommenderas ocksa. Expansionsbultar bor inte anvandas
i kantborrade hal (d.v.s. parallella mot yta).

SKARVNING KANT MOT KANT

Skarvar kant mot kant kan antingen vara spontade och notade eller bara notade
med en 16s kexbit insatt. Oavsett vilken metod som anvands bor tjockleklen pa
véggen vid spéret vara storre &n spérets bredd. Sparets djup bor inte vara storre an
skivans tjocklek och langden péa tungan/kexbiten bor vara sddan att den kan rymma
maximal férutsedd rorelse. Kompaktskivor som ar tunnare &n 8 mm bor inte
anvandas till notning.

KANTSTODJANDE PROFILER
Kantstodjande profiler av stél eller aluminium bor anvandas i situationer dar viss
rorelse av narliggande paneler forvantas sdsom i fordonskonstruktioner.

POSTFORMADE HORN
Interna och externa postformade Compact-hdrn kan tillverkas i en minsta radie
av 15 mm och en maximal omkrets av 300 mm.
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KOMPAKTLAMINAT
| VATUTRYMMEN

Formica® Compact &r val lampat for vatutrymmen som duschar,
omkladningsrum i simhallar, etc. under forutsattning att vissa sakerhetsatgérder
vidtas. Kompaktlaminat tal regelounden fukt fran varmt eller kallt vatten och/eller
langtidsexponering i hog luftfuktighet men rekommenderas inte for tildmpningar
som innebdr l&ngvarig nedsénkning i vatten. | vatutrymmen bor endast
Kompaktlaminat i standardutférande CGS anvandas, eftersom de flamsakra
tillsatsernas hygroskopiska egenskaper kan orsaka blasbildning pa ytan av
brandklassat kompaktlaminat (CGF kvalitet) om det anvands i fuktiga miljéer.

Kompaktlaminat utsétts for vissa dimensionsandringar vid férandrad
luftfuktighet, pd samma sétt som alla dekorativa hogtryckslaminat. For att
minimera risken for buktning p& grund av sadana rorelser maste foliande
observeras:

1. I nya byggnader eller dar mycket fuktiga forhallanden forekommer
rekommenderas att en konditionering sker innan Compact-skivorna
monteras, for att sékerstélla att de nar jamvikt med platsforhallandena.

Detta kan normalt uppnés genom att ldgga kompaktskivorna pa en pall, slatt
och prydligt, framsida mot framsida och baksida mot baksida, med noggrant
justerade distanskappar (20 x 20 mm) mellan skivorna pa 300 mm avstand
over hela skivands bredd, pa den plats dér de ska anvandas (eller pa en
annan plats med samma férhéllanden) under 7 till 10 dagar fére montering.

2. Paneler som sagas ut ska ha langsidan parallell med skivans langdriktning.
Dimensionsrorelserna i skivans tvarriktning ar dubbelt sé stora som i skivans
l&ngdriktning och darfor ar risken for buktning mycket storre for paneler som
sdgas ut med langsidan i skivans tvarriktning.

3. I mdjligaste man bor temperatur och luftfuktighet vara likadan pé skivans
béada sidor, eftersom det ar viktigt att bada sidorna drar at sig och slépper
ifrén sig fuktighet ungefar lika snabbt. Om skivorna monteras p& en vagg
eller runt ett handfat maste ventilationen vara god s att skivornas baksida
har ungefér likadan temperatur och luftfuktighet som framsidan.

4. Fastpunkterna maste sitta tillrackligt néra varandra sa att skivorna inte ror sig
for mycket. Dorrar till duschutrymmen med hdgre hojd an 1500 mm ska vara
forsedda med tre gangjarn.
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COLORCORE®

ColorCore® &r ett hogkvalitativt ytmaterial och &ven om i stort sett samma utrustning
och teknik kan anvandas som vid bearbetning av vanligt laminat s& kravs ytterligare
teknik for att kunna utnyttja produkten fullt ut.

HANTERING OCH LAGRING
ColorCore &r nagot sprodare an vanligt laminat och méste darfor behandlas
forsiktigare.

ColorCore bor alltid forvaras liggande. Vertikal forvaring bér undvikas pa grund
av risken for kantskador.

Skivorna bér staplas med jamna kanter eftersom utstickande kanter och hérn &r
kansliga for slag och stotar. Om skivornas kanter skadas maste skivan lyftas
forsiktigt for att undvika att den spricker.

Lagringsforhallandena ska vara likadana som fér vanligt laminat fran Formica.

SAGNING

ColorCore kan sagas med hjélp av samma standardverktyg och utrustning som
for Gvriga laminat fran Formica. Sagar och frésar ska ha klingor och eggar av
hardmetall och méste vara skarpa for att undvika flisning.

Sagning med cirkelsag kan medféra flisbildning pa materialets undersida
eftersom ColorCore ar ndgot sprodare och atgéarder maste darfor vidtas for att
undvika detta. Sadana forsiktighetsatgarder omfattar bland annat: sankning av
sagen i sdgb&nken; minskning av sdghdjden genom placering av ett trastycke
under sagsnittet; byte till sdgblad med negativ tandvinkel; eller att helt enkelt
ldmna extra utrymme for kantputsning.

Stora skivor kan kapas med rits men extra forsiktighet maste vidtas sa att den
inte bryts sonder.

ColorCore bor inte sdgas med skarmaskin for laminat.

Om ColorCore sagas for hand med hjélp av en sdg med fina sagtander maste
materialet ha stadigt underlag pa béda sidor om ségsnittet for att undvika
sprickbildning.

LIMNING OCH PRESSNING
ColorCore kan kall- eller varmpressas och alla normala rekommendationer for
limning av dekorativa Formica laminat bér fljas.

Tank pa att den enfargade kuldren saknar mork kant som kan dolja limfogen.
Téta fogar i ratvinkliga hérn och anvandning av lim som saknar pigmentering
eller blir genomskinligt efter torkning ar nddvandigt for att uppné ett snyggt
slutresultat.

BARARMATERIAL
ColorCore kan anvandas med alla bararmaterial som ar 1ampliga for laminat
fran Formica.
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LIM
Nastan alla vanliga laminatlim kan anvandas vid limning av ColorCore, men
kontaktlim (sarskilt om det appliceras fér hand) rekommenderas inte.

Det mjuka kontaktlimmet klarar inte att binda ColorCore och kan orsaka
spanningssprickor och kantaviossning om inga sérskilda atgarder vidtas.

Det finns ingen moérk kant som déljer limfogen och darfér kan slutresultatet bli
oacceptabelt om man véljer fel lim. PVA- eller UF-lim blir genomskinligt efter
torkning och ger béast resultat.

Om anvandning av kontaktlim inte kan undvikas kan kantlimning, med en
kombination av olika lim, vara en bra l6sning. Tekniken innebar att merparten av
skivan limmas med kontaktlim varefter en kantremsa pa 25-30 mm limmas med
PVA- eller UF-lim.

Kanterna bdr spannas fast eller tejpas for att producera en stadig fog. Samma
teknik bor anvandas runt kanterna pa utsagningar.

For att limningen ska bli effektiv maste limfogen vara s& tunn och jamn som
majligt. Detta &r extra viktigt vid kanterna, dar en tjock limfog gér det omajligt att
skapa en snygg, fogfri effekt.

Pigmenterat lim med maork kuldr, t.ex. Resorcinol, bér undvikas eftersom den
fargade limfogen framtrader tydligt pa slutprodukten.

Om lim med mork kulér méste anvandas kan den normala limsekvensen behéva
andras sa att den sista biten ColorCore kan limmas med ett lampligare lim.
Smaéltlim eller neoprenlim kan exempelvis anvandas till sidokantning innan
topplaminatet limmas med PVA-Iim.

Kantning efter laminering kréver stdrre noggrannhet vid bearbetning och val av
lim for att &stadkomma ett acceptabelt resultat. Smaltlim och kontaktlim bor inte
anvandas for kantning efter laminering om en skarvfri kanteffekt dnskas.

ColorCore-laminat erbjuds endast i ett begransat urval av farger.

BAKSIDOR

Om optimal planhet efterstravas boér samma ColorCore laminat anvandas bade
pa fram- och baksidorna. Anvand sparrlaminat om viss buktning ar godtagbar
eller om skivorna har monterats pa ett stadigt bararmaterial.

BOJNING
ColorCore kan bojas, men bara med stor radie eftersom det ar ett relativt styvt
och sprétt material.

Remsor med en bredd pa 60 mm kan kallodjas till en minsta radie pa 150 mm,
men nddvandig minimiradie 6kar med 6kad remsbredd. Varme underlattar
bajningen men ColorCore &r inte postformningsbart.

Samma enhetliga och skarvfria utseende som for postformade komponenter kan
uppnas genom att tacka &ndarna med ColorCore.

OBS: ColorCore har speciella egenskaper som gor att det inte alltid ar mojligt att
exakt matcha Formica ColorCore och Formica Colors. Formica Group
rekommenderar darfor att verkliga laminatprover jamférs fére bestallning eller
bearbetning. ColorCore-laminat erbjuds endast i ett begransat urval av farger.
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BEARBETNING OCH FARDIGSTALLNING

Alla vanliga verktyg och maskiner som anvénds till dvriga laminat fran Formica
kan anvandas vid bearbetning med ColorCore, och alla generella
bearbetningsanvisningar ska foljas. For att slutresultatet ska bli snyggt méaste
det forsta stycket laminat som ska appliceras jamnas till i samma niva som
bararen, oavsett om det rér sig om en kant eller en hel yta. Utskjutande
ColorCore maste putsas av i nivd med bararmaterialets yta, annars uppstar
synliga mellanrum i kanterna.

Kanterna ska putsas med handputsmaskin pa normalt satt och frasverktyget
ska ha liten radie eller fasad egg och vara tillverkat av hardmetall. Fér basta
resultat bor slutlig finputsning utféras med fin fil och skrubbhyvel. Generdst
snedslipade kanter och avrundningar med radier upp till 2,5 mm kan
produceras, men s& kraftiga snedslipningar och avrundningar kraver mer
efterarbete for att sméalta samman med den omgivande ytan.

Arbeta alltid mot bararmaterialet for att férhindra flisbildning i ytan nér kanterna
slipas eller filas. Slipbandet far inte ha en kornstorlek grovre &n 100.

Nér ColorCore putsas ner mot en vanlig laminatyta méaste man vara extra
forsiktig sé att inte den bruna stommen hos den senare exponeras déar ytorna
moter varandra.

SPECIALEFFEKTER

ColorCore ar genomférgat och ger majlighet att skapa en lang rad dekorativa
effekter med hjdlp av tekniker som flerskiktning, gravering, frasning och
sandbléstring, eller genom en kombination av dessa. Genom att anvanda kanter av
hardwood tillsammans med ColorCore kan man ocksé skapa spannande detaler.
Kontakta din lokala Formica representant eller aterforséljare for mer information.

FLERSKIKTNING

Med flerskiktning laggs ColorCore i lager av flera olika kuldrer och limmas samman
for att sedan ségas i 90 graders vinkel mot limfogen. Dessa laminatremsor kan
sedan anvandas till bl.a. kantpalimning pa bordsskivor innan laminatet laggs pa,
for att skapa ett genomfargat utseende.

Laminatarbeten av det har slaget bér limmas med epoxilim och planpressas.
Fore limningen maste dekorytorna for de inre lamineringarna slipas noggrant for
att skapa bra faste for limmet.

GRAVERING OCH FRASNING

Ytan i ColorCore kan graveras eller fréasas ner till ett maximalt djup pa 0,8 mm.
Med den har metoden kan man skapa spannande effekter, med allt fran enkla
symboler till intrikata monokroma mdnster och former.

Monster med tva eller flera kuldrer kan skapas genom att kombinera flerskiktning
och frasning. Tekniken innebar att en kulér limmas ovanpé en annan och sedan
frases igenom sé att en eller flera kulorer exponeras. Samma lim och
limningsmetoder som fér flerskiktning ska anvandas.

Man bér tanka pé att genomfrasning av ytan till viss del frigdr spanningar och for
att halla skivan stabil och undvika risk for buktning kan det darfor bli ndédvandigt
att &ven bearbeta baksidan.

En viss fargférandring kan upptrada i de bearbetade omradena péa grund av
skillnader i glansivéerna, sérskilt for morka farger.

Denna skillnad i utseende kan minimeras for smala graverade linjer genom att
applicera en tunn, silikonfri olja. Alternativt kan stora frasta omraden sicklas och
poleras med successivt finare grader sandpapper och slutligen poleras med

en polerpasta.
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SANDBLASTRING

Sandblastring ar en annan metod som kan anvandas till att skapa intressanta
dekoreffekter for ColorCore, med ytstruktureringar som strécker sig fran diskreta
glansskillnader till djupt skulpturala effekter med ett maximalt djup pé 0,8 mm.

BEARBETNINGSRAD

Lamna en utskjutande kant pa upp till 6 mm nar det forsta stycket ColorCore
appliceras pa bararmaterialets kant, sa att den senare kan frésas ner i niva
med ytan.

Unadvik flisning genom att anvanda skarpa verktyg néar ColorCore frases i niva
med bararmaterialet.

Arbeta mot bararmaterialet nér ytan slipas och anvand ett finkornigt slipband.

Var forsiktig sé att kanten inte blir for rund eftersom detta kan medféra for
tjock limfog.

Sprid ut ett tunt (men tillrackligt) och jamnt limskikt, applicera ytlaminatet och It pa
nytt en liten kant sticka ut. Pressa limfogen med lagom tryck sé att den blir stadig.

Bearbeta den fardiga kanten péa ytlaminatet med en kantfrés eller avrundningsfras
och fila eller sickla den jamn.
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DECOMETAL"

Formica DecoMetal® &r ett dekorativt hdgtryckslaminat med metallyta.
Sortimentet innehaller ménster och strukturer i antik, klassisk och modern stil
med anvandning av ytor i riktig metal s& som aluminium, koppar, krom och
rostfritt stal.

Den polerade kromytan har kromplaterats pa koppar.

Vissa polerade utféranden har anodiserade aluminiumytor och alla aluminiumytor
ar lackerade med epoxilack for att skydda aluminiumfolien. Kopparytorna
skyddas med polyuretanlack.

ALLMANNA EGENSKAPER

DecoMetal laminaten &r avsedda for vertikal montering inomhus i applikationer
som inte utsétts for kraftiga pafrestningar. Materialet &r inte 1ampligt i miljider som
utsétts for kraftigt slitage, t.ex. horisontella arbetsytor, eller for langvarig exponering
i hog luftfuktighet, vata eller temperaturer Gver 60 °C.

| vissa miljider med lysrérsbelysning kan DecoMetal laminaten orsaka iriserande
effekter och skivorna bér darfor avsynas i en miljé med motsvarande belysning
innan de monteras.

Kontrollera alltid att alla skivor ligger i samma riktning (som framgar av skyddsfilmen)
vid bearbetning och installation, eftersom variationer i utseendet kan upptrada om
skivor eller paneler roteras 90° eller 180° relativt varandra.

Skivor med linjara monster kan behova formatskaras sa att monstret hamnar i
ratt position relativt kanten.

HANTERING OCH LAGRING

Skivorna bor forvaras plant under lagring och transport. De far inte rullas
eftersom detta kan gora att laminatet bojs permanent och sedan blir svart att
anvanda vid bearbetningen. Alla skivor med DecoMetal laminat har en
skyddsfilm som skyddar produkten under hantering, bearbetning och transport.
Skyddsfilmen bor inte avidgsnas fran laminatet forran slutprodukten har
monterats och &r fardig att anvandas. Dock maste skivorna kontrolleras och
godkannas innan bearbetning paborjas. Anvand inte tejp pa ytorna eftersom det
kan skada lackskiktet.

BEARBETNING

DecoMetal laminat kan, med undantag for Stainless Steel, bearbetas med
samma standardverktyg och utrustning som anvands for Gvriga laminat fran
Formica, men ytan méste behandlas extra forsiktigt for att undvika skador.

ALLMAN MASKIN BEARBETNING

Med undantag fér Stainless Steel kan DecoMetal-laminat bearbetas med
samma standardverktyg som anvands f6r andra Formica- laminat, men extra
forsiktighet bor vidtas for att undvika att ytan skadas.
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BEARBETNING AV STAINLESS STEEL (ROSTFRITT STAL)
Rostfritt stal & en mycket hard metall och dven om folien bara ar 50 till 100 pm
tjock sé sliter den anda héart pa skarverktygen, vars livslangd darmed kommer att
forkortas till viss del. Varmen som genereras av friktionen ar det storsta
problemet och allt som minskar denna varmeutveckling bidrar till att férlanga
livslangden for skarverktygen.

Sagning av DecoMetal laminat av rostfritt stél &r inga storre problem. Sagblad av
hardmetall med trapetstandning ger utmarkt resultat. Saga alltid med framsidan
uppat sa att sagbladet sticker upp 20-25 mm Gver skivytan. Genom att minska
séaghojden till sdgsnittets bredd med hjélp av ett matningsbord kan man eliminera
ryck och bdjning av laminatet. Dubbelsidiga paneler bor sdgas med ritsklinga.

Kantfrasning och putsning ar tva situationer déar man kan stéta pa problem. De
flesta fréasar och putsmaskiner fér laminat roterar med en hastighet pa mellan
15000 och 30000 varv/min. vilkket med normal matningshastighet ar fér snabbt
for rostfritt stél och orsakar friktionsvarme som snabbt gor verktyget slott.

Losningen pa det hér problemet ar att sdnka frasverktygets hastighet och/eller
Oka matningshastigheten for att uppné acceptabelt resultat. Visst
experimenterande kan kravas for att uppna optimalt resultat.

Om utrustningen har variabelt varvtal bor man alltid anvanda ett Iagt varvtal nar
arbetet pabdrjas, for att undvika skador pa verktygen. Om utrustningen har fast
varvtal bér man alltid anvénda den snabbaste matningen som utrustningen
tillter. Med ett varvtal pa 15000 till 18000 varv/min. har en matningshastighet pa
15 m/min. visat sig ge bra resultat.

Frasverktyget ska avidgsnas fran arbetsstycket sa snart frasningen ar avslutad
och man bor aldrig 1&ta frasverktyget sté still pd samma punkt eftersom detta
forkortar frasverktygets livslangd dramatiskt. Overbelastning av en sl6 frés ger
Overskottsvarme som kan orsaka delaminering av stalytan. Minska
periferihastigheten genom att anvanda frasverktyg med liten diameter.

Kantputsning av laminerade skivor med CNC-frasar utférs effektivast med hjlp
av en spiralfras av massiv hardmetall med vanster- och hogerspiral. Valet beror pa
om panelen har framsidan uppéat (vansterspiral) eller framsidan nerat (hdgerspiral).

Om maskinen har relativt 1&g rotationshastighet men hog periferihastighet (t.ex.
spindelfrasar) kommer frasverktyget oundvikligen att producera vibrationsmérken
vid h6g matningshastighet.

Men om man lyckas hitta optimal balans mellan 1dmplig maskinhastighet och
matningshastighet kan utférandet bili tillfredsstélllande.

Kantputsning kan utféras med vanliga verktyg, t.ex. fasta eller portabla
Overfrésar eller handputsmaskiner for laminat. Om en handputsmaskin anvands
bor sé lite laminat som majligt sticka ut for att den relativt effektsvaga maskinen
ska klara av den snabba matningshastigheten.

Kanterna bor fasas i 60° istéllet for 45° eftersom detta ger minimal snittbredd
genom det rostfria stalet. Plan putsning i 90° ger maximal livslangd for
frasverktyget, eftersom vertikal rorelse exponerar fler verktygseggar.

Svaga grader eller mérken fran frasverktyget kan avlidgsnas med en fintandad fil
eller slippapper som ansatts mot slipytan under neréatrorelsen.

For basta majliga resultat med rostfritt stél méaste alla frasverktyg slipas och
underhallas val. Frasverktyg av hardmetall for engangsbruk &r snabba och
praktiska och bor anvandas i stérsta maéjliga utstrackning.

Om sjalvstyrande frasverktyg anvands bor de vara av kullagrad typ och inte med
fasta sprintar. Se till att alla lagerstyrningar kan 18pa fritt for att undvika méarken
pa ytan.

VARNING: Vassa grader och metallkanter innebar risk fér avskurna elsladdar
och skarsar.
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BARARMATERIAL OCH LIM
P& grund av materialets ytutforande (sarskilt polerade ytor) kan bara bararmaterial
med yta av hdg kvalitet, fri frdn ojamnheter och defekter, anvandas.

De flesta sorters lim kan anvandas, utom ureabaserat lim (dvs. UF- och MUF-typer).

Limmet méste fordelas jamnt éver ytan och vara fritt fran inneslutningar for att
undvika ytdefekter. Lim som inte krymper namnvért (t.ex. PVA-lim) ger bast
resultat med polerade utféranden och minimerar risken for telegrafering.

Effektiv bearbetningsteknik kan visserligen minimera den optiska férvrangningen,
men viss ytojamnhet &r ofrdnkomlig och det &r inte majligt att skapa en helt
spegelblank yta.

PRESSNING
DecoMetal® laminat maste limmas under press for att utforandet ska bli snyggt.

Pressbord och tryckvalsar maste vara rena och eventuella veck i skyddsskiktet
maste jamnas ut fore pressningen.

Limspill méste aviagsnas omedelbart med varmt vatten och en fuktig trasa.

Kall- eller varmpressning (max 60 °C) kan anvandas och trycket ska vara 10-30
N/cm?.

Vid pressning av reliefmonstrat laminat maste lamplig presskudde anvandas sa
att trycket fordelas jamnt.

SPARRLAMINAT
Anvand inte dekorativa laminat med melaminyta for att balansera DecoMetal-
laminat.

For basta méjliga planhet bér samma laminat anvandas péa bada sidor (Kategori A).

Planhet som uppfyller kraven enligt BS 4965 (max 1 mm distorsion &ver en
langdyta pd 600 mm) kan uppnas genom att anvanda motsvarande
metallspéarrlaminat (Kategori B).

Om skivorna ar sma, eller planheten inte ar kritisk, kan en spérr av fenolbaserat
laminat anvandas pa baksidan (Kategori C).

Materialet méste konditioneras fore anvandning pa samma satt som vanligt laminat.

YTBEHANDLING

Kanterna kan putsas pa normalt satt och eventuella grader kan avliagsnas
genom att anvanda en fintandad fil och arbeta i riktning mot laminatytan. Hornen
pé inre ursagningar ska vara avrundade och fria fran flisor.
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KALLBOJNING

En tumregel &r att remsor av DecoMetal laminat med en bredd pa upp till 60 mm
kan kallbojas till en radie pa 200 mm. Det gér visserligen att kallodja bredare
remsor men det krdver stor kraft och laminatet méaste fastas mot underlaget inte
bara med lim utan ocksé med en metallprofil eller tdckremsa som forhindrar att
den fiadrar tillbaka.

POSTFORMNING

Vissa DecoMetal produkter finns tillgéngliga i kvaliteter for postformning och
s&dana markeras med MTP i "The Collection Availability Programme". S&dana
laminat kan formas i temperaturomradet 120-130 °C, med hjalp av vanliga
stationéra eller kontinuerliga postformningsmaskiner. Rekommenderad minsta
formningsradie &r 12 mm, men avrundningen kan ocksa vara snavare beroende
pa utrustning och teknik.

SKOTSEL OCH UNDERHALL

DecoMetal laminat bor rengdras med varmt sépvatten eller ett milt
rengoringsmedel och en mjuk trasa. Rengoéringsmedel med slipverkan skall inte
anvandas. Rengdringsmedel som innehdller I6sningsmedel méaste anvandas
forsiktigt och bor forst testas pa en provbit for att sékerstalla att det inte uppstar
skador pa materialytan. Losningsmedel far inte anvéndas pa produkter med
polyuretanlackerade ytor.
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M5316 KORTEN

ANVANDNING

M5316 korten &r ett laminat med melaminyta som innehéller jarnpartiklar.
Det har ger materialet vissa magnetiska egenskaper och dess speciella
dekorativa effekter.

Laminatet ar idealiskt for vertikala applikationer inomhus.
M5316 Korten ar handgjord och varje enskild skiva &r unik.

Variationer mellan skivorna ar en del av designen och tillverkningsprocessen.

HANTERING OCH LAGRING

Skivor av M5316 Korten bor forvaras under samma forhallanden som andra
DecoMetal® och standard Formica® laminat. Skivor av M5613 Korten bor
forvaras platt och transporteras péa lampliga pallar.

Skivorna bér inte rullas eller vikas for transport eftersom detta kan orsaka
bestdende skador pa skivorna och de blir svarare att bearbeta.

M5316 Korten levereras inte med nagon skyddande polybehandling utan har
mellanlaggspapper for skydd under transport.

Vid hantering av laminatet bér handskar anvandas eftersom laminatets
ruggade yta kan orsaka latta skrubbsar.

En tackskiva bor anvandas under lagring.

BEARBETNING
M5316 Korten kan bearbetas med samma tekniker som alla andra Formica
laminat men vissa rekommendationer boér foljas for att sékerstélla en bra yta.

Cirkelsagblad i hardmetall bér anvandas med minst 60 tander per blad med
en tandtjocklek pa 1,8 mm. Bladets diameter bor vara 305 mm.

Séagblad med negativ sparvinkel rekommenderas.

Forsiktighet ska iakttas vid sagning av dessa laminatskivor eftersom gnistor
och flygande spéan kan férekomma. Skyddsglasdgon ska anvandas dven nar
skydd finns pa plats.

M5316 Korten skivor kan inte putsas som konventionella laminat eftersom
frasen slits mycket fort pa grund av jarninnehallet i laminatet. For kapning till
ratt storlek rekommenderas att laminatet fasts vid en barskiva och kapas.
Den sé&gade kanten kan jamnas till med en metallfil for att aviagsna eventuell
gradning; dock kommer detta att framhéava jarnrester pa ytan. Detta ar en del
av materialets egenskaper och kan inte betraktas som ett fel.

Om handoverfras anvands maste laminatets yta skyddas for att forhindra
ytskador som kan orsakas av sma partiklar som fastnar under frashuvudet.
En tackskiva rekommenderas eftersom repor fran frashuvudet inte kan tas
bort. Laminatets yta kan ockséa skada maskinhuvudet genom sin grova yta.

Livslangden for verktyg som anvands fér kapning och putsning av M5316
Korten uppgar till ca 1/3 av livslangden hos verktyg som anvands till kapning
av konventionella laminat.
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Dekorlaminat

Kategori A

Optimal ratvinklighet
(Overtraffar granstalen i BS4965)

BARARMATERIAL
M5316 Korten kan fastas till samma bararmaterial som konventionella
Formica laminat. Plywood, spénskiva och MDF rekommenderas.

LIM

M5316 Korten kan fastas med samma sorters lim som konventionella Formica
laminat och andra DecoMetal laminat. PVA eller UF ger bést resultat men
behdver pressas med kontinuerligt tryck. Neopren eller kontaktlim, i synnerhet
om det appliceras for hand, rekommenderas inte.

Kall- eller varmpressning kan utféras; maximal temperatur fér varmpressning
ar 60 °C.

Allt limspill maste avidgsnas omedelbart med en fuktig trasa.

SPARRLAMINAT

Skivor laminerade med M5316 bor forses med sparrlaminat av samma slag.

En minsta tjocklek om 12 mm rekommenderas eftersom inga garantier for
planhet kan l&amnas pé skivor som &r tunnare an detta. Om planheten inte &r
kritisk eller skivans baksida ar dold kan andra kvaliteter av spéarrlaminat anvandas.

OBSERVERA
Ovanstéende ar endast avsett som en guide. Det rekommenderas att tester utfors
och godkanns av slutanvandaren innan nagra stora bearbetningar genomfors.

Kategori B
Réatvinklighet i enlighet med
granstalen | BS4965

Kategori C
Endast for tatning,
ratvinklighet kan e
garanteras

HGS

VGS

HGF

VFP

HGP
ColorCore
PAR (ARPlus)

DecoMetal
Polerad krom

Andra polerade ytor
Matt och borstat

Préaglad aluminium

Préaglad koppar
Koppar

Rostfritt stal

LLaminat identiskt med
dekorlaminatet

HBS — Horisontell, standard, sparrlaminat
VBS - vertikal, standard, sparrlaminat Valfri sparr t.ex.
andrasorteringslaminat,
Universalspatrr,
Produktionssparr,

DC White etc

HBF — Horisontell FR spérrlaminat

VBF - Vertikal FR sparrlaminat

HBP — Horisontell PF sparrlaminat
ColorCore Andrasortering sparrlaminat®

ARPlus sparrlaminat

M2016 Polished Chrome sparrlaminat

M2017 Polished Metallic sparrlaminat

M2018 Matt Metallic sparrlaminat

M2055 Aluminium Embossed spérrlaminat | Universalsparr

M2055 Aluminium Embossed spérriaminat
M2019 Copper sparrlaminat

M2178 / M4767

*For balansering av ColorCore anvand spérrlaminat ur kategori A.
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FORMICA® MAGNETIC

Formica® Magnetic &r ett dekorativt laminat med alla férdelar och samma
garanterade kvalitet som traditionella Formica laminat men med ytterligare
fordelar perfekta fér kommunikation och visning.

Noggrant utvalda farger i kombination med en uppséttning olika ytor maojliggdr
manga anvandningsomraden i exempelvis butiker, skolor, kommersiella miljder
och bostéader.

Formica Magnetic har en mycket kraftig magnetisk effekt och kan skrivas pa
med tavelkritor eller sarskilda markpennor for skrivtavior. Darmed passar de
utmarkt till visnings-, presentations- och informationstavior. De kan ocksa bli till
perfekt bakgrund fér projektorvisning.

Formica Magnetic finns i samma mdnster som serierna Formica Colors och
DecoMetal®. P& grund av produktens speciella egenskaper ar inte alltid exakt
Overensstammelse i farg eller yta mellan de magnetiska dekorerna och
produkter i Formica Colors och DecoMetal méjlig. Vi rekommenderar att
faktiska varuprover jamférs innan féreskrift, bearbetning och montering gors.

Pa grund av tillverkningsprocessen kan mindre variationer i glanstal mellan
skivorna férekomma och detta ar oundvikligt.

Skivor maste transporteras och lagras plant for att undvika att skada ytan.

Formica Magnetic innehéller jarnfolie och har en stark magnetisk effekt. Gnistor
kan férekomma under bearbetning.

Ytorna skyddas av en avtagbar film (férutom M4702). Rengér ytan noga med
vanlig sprit (etylalkohol) efter att filmen har tagits bort och fére produkten
anvands for forsta gangen. Anvand inte I6sningsmedel sdsom diskmedel.

Observera att vissa ytor har begransad férmaga att torkas av torra och att
frekvent, intensiv rengéring kan vara nédvandigt.

Anvandare rekommenderas att sjélva undersdka lampligheten hos produkten
for den ténkta anvandningen.
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ANVANDNING
Formica® Magnetic ar dekorativa hogtryckslaminat med en jarnfolie under ytan
och har en matt, blank eller borstad yta.

Jarnfolien ger laminatet dess magnetiska egenskaper.

Matta och blanka ytor ar perfekta for anvandning som griffeltavla eller skrivtavia
med den extra fordelen av de magnetiska egenskaperna. En borstad yta ar
[Bmplig som visningsyta.

MATT YTA
Formica Magnetic laminat med matt yta ar sérskilt lampliga fér anvandning som
griffeltavlor, ytor inom utbildning, detaljhandel och kommersiella miljéer.

Text och bilder kan ritas pa ytan med vanliga klassrumskritor och vattenlosliga
kritpennor.

Vanliga klassrumskritor kan tas bort med en mjuk trasa eller tavelsudd.

Viss skuggning kan finnas kvar fran krita som bilivit kvar pa ytan. Detta kan tas
bort med en fuktig trasa. Det rekommenderas att den har rengdringsproceduren
sker regelbundet for att ta bort skuggning och kritrester.

Vattenlosliga kritpennor kan ocksé anvandas. Dessa kan tas bort med en
fuktig trasa.

Viss skuggning kan férekomma ju langre texten eller bilden lamnas kvar pa
laminatytan. Detta kan tas bort med séarskilda rengéringsmedel for
whiteboardtavlor.

Aven efter att laminatet har rengjorts flera génger kan viss skuggning férekomma.

Rengoringsdukar av microfiber rekommenderas.

BLANK YTA
Formica Magnetic laminat med blank yta ar sarskilt [ampliga fér anvandning som
anslagstavior eller skrivtavior inom utbildning samt kontor och kommersiella miljoer.

Text och bilder kan ritas pé ytan med whiteboardpennor av hdg kvalitet eller
vattenldsliga flytande kritpennor. Detta kan tas bort med en tavelsudd.

Beroende péa pennornas kvalitet bor ingen skuggbildning férekomma, men om det
férekommer kan det avidgsnas genom att anvanda sarskilda rengdringsmedel for
whiteboardtavior.

Vattenldsliga pennor kan ocksé anvéndas och dessa kan tas bort med vatten och
en mjuk trasa.

OBS: Ju langre bilder eller text Idmnas pa ytan, desto svarare ar de att ta bort.
Extra anstrangningar kan kravas for att ta bort svara kritrester.
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HANTERING OCH LAGRING

Formica® Magnetic bor forvaras under samma férhallanden som andra
DecoMetal® och Formica laminat. Formica Magnetic bdr frvaras plant och
transporteras pa lampliga pallar. Laminatet bor inte rullas eller vikas for
transport eftersom detta kan orsaka bestdende skador pa skivan som &ven
blir svarare att bearbeta.

BEARBETNING

Formica® Magnetic kan bearbetas med samma tekniker som alla andra
Formica laminat men vissa rekommendationer bor foljas for att sakerstélla
en bra yta.

Cirkelsagblad i hardmetall bér anvandas med minst 60 tander per blad med
en tandtjocklek pa 1,8 mm. Bladets diameter bor vara 305 mm. Sagblad
med negativ sparvinkel rekommenderas. Forsiktighet ska iakttas vid sagning
av magnetiska laminatskivor eftersom gnistor och flygande span kan
forekomma. Skyddsglastgon ska anvandas dven néar skydd finns pa plats.

Formica Magnetic kan inte putsas som konventionella Formica laminat
eftersom frasen slits mycket fort pa grund av jarninnehallet i laminatet. For
kapning till ratt storlek rekommenderas att laminatet fasts vid en barskiva
och kapas. Den sdgade kanten kan jamnas till med en metallfil for att
avlagsna eventuell gradning.

BARARMATERIAL
Formica Magnetic kan fastas till samma bérarmaterial som konventionella
Formica laminat. Plywood, spanskiva och MDF rekommenderas.

LIM

Formica Magnetic kan fastas med samma sorters lim som konventionella
Formica laminat och andra DecoMetal laminat. PVA- eller UF-lim ger béast
resultat men behover anvandas under kontinuerligt tryck.

Neopren eller kontaktlim, i synnerhet om det appliceras fér hand,
rekommenderas inte.

Kall- eller varmpressning kan utféras; maximal temperatur for
varmpressning ar 60 °C. Allt limspill maste avlagsnas omedelbart med en
fuktig trasa.

SPARRLAMINAT

Skivor laminerade med Formica Magnetic bor forses med spérrlaminat av
samma magnetiska laminat. En minsta tjocklek pa 12 mm for den limmade
skivan rekommenderas. Inga garantier for planhet kan lamnas pa skivor
som &r tunnare an detta.

Om planheten inte ar kritisk eller skivans baksida ar dold kan andra
kvaliteter av spéarrlaminat anvandas. Kontakta din lokala Formica
representant for mer information.

OBSERVERA
Ovanstdende ar endast avsett som en guide. Det rekommenderas att tester
utfors innan nagra stora bearbetningar genomfors.

Formica® teknisk anvandarmanual 54



FORMICA® DOUBLE SIDED MAGNETIC LAMINAT (M4702)

ANVANDNING

Formica® Double Sided Magnetic laminat (M4702) har ett stomskikt av
kraftpapper och fenol utan ndgon dekorativ yta. Laminatet bestar av tva lager
kraftpapper med fenol med en l&tt stélfolie (ca 200 mikrometer) mellan lagren.
Stélfolien i mitten av laminatet ger skivan dess magnetiska egenskaper. M4702
kan anvandas for att ge nastan vilket laminat som helst i Formica® Collection
magnetiska egenskaper.

Dessa kan sedan anvandas som magnetiska anslagstavior och skrivtavior (se
sarskilda rekommendationer i Formicas bearbetningsguide innan den anvands
som skrivtavla).

De flesta laminat fran Formica® Collection kan anvandas, inklusive Compact laminat.

Tjocklekar pa upp till 4 mm kan anvandas utan synbarlig forlust av de
magnetiska egenskaperna.

Tjocklekar som &verstiger 4 mm kommer att uppvisa forlust av den magnetiska
styrkan. Ju mer tjockleken pé laminatet dkar, desto mer minskar styrkan i den
magnetiska effekten.

HANTERING OCH LAGRING

M4702 Double Sided Magnetic bér forvaras under samma férhallanden som
andra DecoMetal® och Formica laminat. M4702 Double Sided Magnetic bor
forvaras plant och transporteras pa lampliga pallar. Laminatet bor inte rullas
eller vikas for transport eftersom detta kan orsaka bestédende skador péa skivan
som aven blir svarare att bearbeta. Under lagring ar det viktigt att en tackskiva
placeras ovanpé laminatet for att forhindra bojning.

LIMNING

M4702 Double Sided Magnetic kan inte limmas med standardlim. Vi skulle
rekommendera ett epoxilim sdsom Araldite AY103-1 harts och HY991
hardare eller liknande. Materialet behdver pressas néar detta lim anvands.
Hardningstid beror av férhallandet mellan harts och hardare. Se
limtillverkarens specifika instruktioner. Neoprenspraylim kan ocksa anvandas
men, pa grund av de dimensionsandringar som kan intraffa rekommenderar
vi att denna typ av lim bara anvands for sma applikationer. Skivor bor inte
vara bredare an 600 mm da kontaktlim anvands.

Vid limning av blanka laminat till M4702 Double Sided Magnetic ar det viktigt
att se till att alla ytor ar rena och fria frdn damm och skrap. Alla valsar i
pressen ska vara fria frdn smuts eftersom detta annars kan pressas ned i
laminatets yta och orsaka ojamnheter. Det ar ocksa viktigt att inget skrap
finns mellan det dekorativa laminatet och M4702 laminatet eftersom detta
skulle kunna ge upphov till telegrafering.

Formica Group tar inte pa sig nagot ansvar for telegrafering eller ojamnheter
som uppstatt i denna process.

M4702 Double Sided Magnetic kan limmas pé alla de vanliga bararmaterialen
sasom MDF, plywood och spanskiva.
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BEARBETNING

M4702 Double Sided Magnetic kan bearbetas med samma tekniker som
rekommenderas for alla andra Formica laminat men vissa specifika
rekommendationer bor foljas for att sékerstélla en bra yta. Cirkelsdgblad i
hardmetall bor anvandas med minst 60 tander per blad med en tandtjocklek
pa 1,8 mm. Bladets diameter bor vara 305 mm. Sagblad med negativ
sparvinkel rekommenderas.

Forsiktighet ska iakttas vid sagning av laminatskivor eftersom gnistor och
flygande spén kan forekomma. Skyddsglasdgon ska anvandas dven nar skydd
finns pé plats.

M4702 Double Sided Magnetic kan inte putsas som konventionella laminat
eftersom frasen slits mycket fort pa grund av jarninnehallet i laminatet. For
kapning till ratt storlek rekommenderas att laminatet fasts vid en béarare och
kapas. Den s&gade kanten kan jamnas till med en metallfil for att avidgsna
eventuell gradning.

BARARMATERIAL

M4702 Double Sided Magnetic Laminate kan fastas till samma bararmaterial
som konventionella Formica laminat. Plywood, spanskiva och MDF
rekommenderas.

SPARRLAMINAT

Skivor laminerade med M4702 Double Sided Magnetic boér férses med en
sparr av samma magnetiska laminat. En minsta tjocklek om 12 mm
rekommenderas eftersom inga garantier for planhet kan lamnas pé skivor som
ar tunnare an detta. Om planheten inte ar kritisk eller skivans baksida &ar dold
kan andra kvaliteter av sparrlaminat anvandas.

Se avsnittet om sparrlaminat for vilket laminat som bér anvandas.

OBSERVERA
Ovanstaende ar endast avsett som en guide. Det rekommenderas att tester
utfors innan nagra stora bearbetningar genomfors.
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SPECIFIKATIONER

Alla specifikationer foljer ett gemensamt monster; men olika anvandningsomréaden
och produkter kraver olika typer av detaljinformation som ar lamplig for
specifikationen.

Anvand avsnitten i NBS specifikation for att sakerstélla att all information ar
fullstéandig. Foljiande NBS-avsnitt ar relevanta for specifikation av olika
Formica® produkter:

K13 Rigid Sheet Fine Linings / Panelling
Avsnitt: 130, 140

K32 Framed Panel Cubicle Partitions
Avsnitt: 10, 120

L20 Doors / Shutters / Hatches
Avsnitt: 20, 230

N10 General Fixtures / Furnishings / Equipment
Avsnitt: 350, 40

N13 Sanitary Appliances / Fitting

NBS webbplats (www.nbsplus.co.uk) innehaller mallar for vart och ett av dessa
avsnitt, fardigt att slutféra med din information.

Dér det inte finns nadgot NBS-avsnitt utformar du dina egna specifikationer som
técker de viktiga punkterna.

Kontakta din lokala radgivare avseende specifikationer for hjalp med att skriva
ett specifikationsavsnitt.

Se nedanstadende exempel som guide till hur man slutfor specifikationsavsnitt.

Skivor

Brandklassning: BS 476: Flamspridning 6ver yta klass 2/1/0. Rédgér med Formica Group om
brandklassning for specifika anvandningsomraden.

Produkt / Tillverkare: Formica Group

Skivtyp ref: BS 4965 D4. HG. FO

Tjocklek: Som skivtyp

Fukthalt vid leverans: Enligt Formica Groups rekommendationer

Konfiguration / dimensioner / fogar: Enligt referensritning KB/46.12/09.01

Kantutférande: Rak laminatkant

Sérskilda profiler: Enligt bestalining

Framsidans laminat:

Farg: Polar White
Mbonster ref: F2255
Sortiment: Formica® Colors
Yta: Matte 58
Kvalitet: HGP
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Kontakta ditt lokala Formicakontor fér information
om produkterna i den har broschyren:

Osterrike
Tel: +49 (0) 180 367 64 22
austria@formica.com

Belgien
Tel: +322 705 18 18
contact.belgie@formica.com

Danmark
Tel: +45 43 58 82 00
info.danmark@formica.com

Finland
Tel: +358 3 5800 200
info.finland@formica.com

Frankrike

Tel: +33 (0)1 60 06 86 86

Tel: +33 (0)1 60 06 86 23
service.echantillons@formica.com

Tyskland
Tel: +49 (0) 180 367 64 22
kontakt.deutschland@formica.com

Holland
Tel: +31 (0) 70 413 48 20
contact.nederland@formica.com

Irland
Tel: +353 1 872 4322
samples.uk@formica.com

Italien
Tel: +39 02 9040121
italia@formica.com

Mellandstern
Tel: +971 4 3298280
middle.east@formica.com

Norge
Tel: +47 800 13 016
info.norge@formica.com

Polen
Tel: +48 22 516 20 84/85
info.polska@formica.com

Ryssland
Tel: +7 495 646 07 25
russia@formica.com

Spanien

Tel: +34 944 579 600
Tel: +34 961 262 800
sampling@formica.com

Sverige
Tel: +46 42 38 48 00
info.sverige@formica.com

Schweiz
Tel: +41 44 818 88 18
schweiz@formica.com

Storbritannien

Tel: +44 191 259 3100
Varuprover tel: +44 191 259 3512
samples.uk@formica.com

FORMICA®

formica.com

A FletcherBuilding company



