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Teknisk information

Inledning

Formica har alltid varit ledande inom laminatbranschen och idag
ar Formica laminaten elegantare och har ett bredare anvand-
ningsomrade an nagonsin tidigare. Materialet bestélls av inred-
ningsarkitekter, arkitekter, butiksinredare, byggare, mobel-
tilverkare och andra tillverkare pa grund av de attraktiva och
taliga egenskaperna.

Det breda utbudet med olika monster, kuldrer och stimulerande
material tillsammans med alla kvaliteter, limmer, bararmaterial
och olika ytmoénster och utféranden som finns gér det enkelt att
ta fram ratt specifikation for tilliverkning och slutanvandning.

Den hér avsnittet innehaller teknisk information och praktiskt
referensmaterial som underlattar arbetet med att ta fram en
produktspecifikation och hjélper till med allt fran val av ratt kvalitet
till fragor om design eller rengdring av laminat som redan anvands.

Syftet ar att underlatta arbetet med produktspecifikation, inte att
undanréja behovet av personliga kontakter med Formica. Vara
avdelningar for design, teknisk service, tillverkningssupport och
forsaljining hjalper mer &n garna till med produktspecifikation och
tillverkning for att garantera att Formicas dekorativa laminat
verkligen kommer till sin ratt.

Viktig information

All information uppfyller Formicas aktuella Foérsaljningsvillkor.
Avsnittet &r avsett att férmedla allman information om lamplig
anvandning och innehaller inga garantier eller utfastelser om de
beskrivna produkternas eller processernas lamplighet for visst
andaméal. Formica har ett kontinuerligt forsknings- och utveck-
lingsprogram och alla anvandare bdr minst var sjatte manad
kontrollera om den tekniska informationen har uppdaterats.

Ingen information far tolkas som en Gverlatelse av, eller erbjudande
om Overlatelse av, rattigheter till produkter som ags av eller licen-
sieras till Formica.

Formica ar ett registrerat varumarke.

Foretaget forbehaller sig ratten att nar som helst andra specifika-
tionerna utan férhandsbesked.



Teknisk information

Allméan information

Sammansattning

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

Ytskikten, med dekorativa ménster och kuldrer, &r impregnerade
med melaminbaserade hartser for att ge hdg bestandighet mot
nétning, slag och stétar, varme och missfargning.

Stomskikten &r impregnerade med fenolhartser som goér
materialet starkt och flexibelt.

Skivmatt

Formicas laminat finns tillgangliga i skivor med manga olika stor-
lekar och maétt.

Tillgéngligheten beror péa kvalitet och ytbehandling. Kontakta
narmaste aterforséljare eller var forsaliningsavdelning for mer
information.

Vikt
Formicas laminat vager i alméanhet ca 1,4 kilogram per
kvadratmeter per millimeter skivtjocklek.
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Teknisk information

Ytstruktur

Allmant

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

Valet av ytstruktur ar viktigt bade for laminatets funktion och
utseende. | allmanhet ar strukturerade ytor och ljusa farger
téligare mot ndtning och repor &n plana ytor och morka farger.
Darfér rekommmenderar vi inte blanka laminat och moérka, enfargade
kulérer for anvandning pé utsatta arbetsytor. A andra sidan &r
plana och Iatt strukturerade ytor enklare att rengdra an kraftigt
strukturerade ytor.

Formica DecoMetal”

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

De andra aluminiumprodukterna har en epoxybelaggning och
kopparytor skyddas av polyuretanlack.

Viss lysrorsbelysning kan medféra att polerade ytor far iriserande
ljuseffekter.

Formica Ligna®

Formica Ligna tillverkas av akta trafaner. Viss variation for monster
och kuldrer ar darfér normalt och betyder inte att produkten ar
defekt. Exponering for direkt solljus kan medféra fargférandring-
ar, pa samma satt som for akta tra, och fargerna kan blekna na-
got med tiden.

Polyuretan

Klar yta med télig polyuretanbehandling som ger faneret vackrare
kulor och &dring. Har samma utseende och kansla som é&kta tra
och behdver inte lackeras.

Vax

Liknar polyuretanbehandlade ytor men har samma kansla som
naturligt tra.



Kvaliteter

Teknisk information

Formica producerar dekorativa laminat med féljande kvaliteter, som var och en har specifika egenskaper.

Kvaliteterna uppfyller kraven enligt EN 438 och lampliga anvandningsomraden beskrivs nedan.

Beskrivning

Horisontal,
allmén anvandning,
Postformning

Horisontal,
allmén anvandning,
Standard

Vertikal anvandning,
"Light duty”, Postformning

Compact,
Standard

Vertikal,
allmén anvandning,
Standard

Vertikal,
allmén anvandning,
Postformning

Horisontal,
allmén anvandning,
Brandhdmmande

Compact,
Brandhdmmande

Vertikal,
Brandhdmmande,
Postformning

Postformningbar

Referenserna ovan anger produktklassifikationssystemet som finns i EN 438.

Brandhdmmande material foljer brandkraven specificerade i European National
Standards, t ex Klass B1, DIN 4101 del 1; Klass M1, NFP 92-501, SITAC ytskikt
klass 1, NS UT1, IN1, MK, Klass A.

For ytterligare information om brandkrav och certifikat, var vanlig kontakta var
Kundservice. Varje kvalitet har speciella egenskaper anpassade for specifika
anvandningsomraden. Forutsattningarna finns i vara typgodkannanden.

Kvalitet

Kvalitet

HGP
P333

HGS
S333

LTP*

CGS Compact

S3-3

VGS
5232

VGP

p222

HGF
F333

CGF Compact
F3-3

VFP*
FP222

PF*

Prestandakategori

Hoga prestanda for allméan, horisontell
anvandning, samt vertikala applikationer
som kraver speciellt hdéga prestanda.

Hoga prestanda for allménna, horisontella
anvandningsomraden samt vertikala
applikationer som kraver speciellt hdga
prestanda.

Material som har speciella dekorativa
effekter med detaljer lika VGP, men med
lagre slittalighet. For allman anvandning i
vertikala applikationer.

Standardkvalitet for allménna anvand-
ningsomraden.

For allman anvandning i vertikala applika-
tioner, samt horisontella applikationer med
mattligt slitage.

Mindre hdga prestanda an kvalitet HGP,
for allmén anvandning i vertikala applika-
tioner och i horisontella applikationer med
mattligt slitage. Kan formas under kontroll-
lerad temperatur och bojning.

Hoga prestanda for allméan, horisontell
anvandning, med brandhdmmande kvalitet,
samt vertikala applikationer som kréver
speciellt hdga prestanda.

Brandhdmmande kvalitet for klass B1,
klass M1 (NFP 92 -5201); Bl (DIN 4102-1);
Euroclass B, SITAC klass 1,

MK klass A, NS UT1, IN1

Lika kvalitet VGP med brandhdammande
egenskaper.

Mgjlig att Postforma med stdrre radie an
normalt, se teknisk information.

Typiska anvandningsomraden

Arbetsbankar i kok, restaurang- och hotell-
bord, dorrar med hog belastning, vaggbe-
kladnad, innervaggar eller inredning i all-
manna kommunikationsmedel dér det
kravs bojda detaljer.

Arbetsbankar i kok, restaurang- och hotell-
bord, dorrar med hdg belastning, vaggbe-
kladnad, innervaggar i allménna kommuni-
kationsmedel.

Koksluckor, vaggbekladnader, m.m. dar
det kravs bojda detaljer.

Avskiliningar, vaggpaneler, avbalkningar
och arbetsbéankar i laboratorier, exteridr
vaggbekladnad, balkongfronter.

Kdksluckor, vaggbekladnad, hyllor och
avbalkningar.
Kdksluckor, vaggbekladnad, hyllor och

avbalkningar dér det krdvs bojda detaljer.

Innervaggar och mabler for allmanna
kommunikationsmedel och fartyg.

Exterior vaggbekladnad, balkongfronter.
Vaggbekladnad i utrymningsvéagar.

Vaggbekladnader, avbalkningar och andra
omréden dar brandkrav stalls.

Kdksluckor, vaggbekladnad mm.

Foretaget forbehaller sig réttigheten att &ndra specifikationer vid vilken tid som
helst utan foregdende meddelande. Monstren som aterges i denna publikation
har matchats sa néara som tryckférhallandena tillater. Vi rekommenderar dock

att ni bestéller prover innan slutlig specifikation.

Den tilhandahélina informationen i denna bok var korrekt vid tiden for publicering.
Da var policy dock é&r att standigt produktutveckla samt forbattra, kan forand-
ringar av produkterna ske i framtiden.

*VFP, LTP och PF ingér inte i klassifikationssystemet fér EN438.

Allt laminat fran Formica tillverkas i enlighet med ISO 9001:2000 prestanda.

NCS Fargsystem

© Anvands pa licens, och &gs av Skandinaviska Farginstitutet AB, Stockholm.
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Teknisk information

Normer for materialegenskaper

Formica laminat tillverkas i enlighet med EN 438 och ISO 4586.
Dessa normer faststéller laminatkvaliteternas egenskaper for olika
anvandningsomraden. Vissa egenskaper som anges for laminat av
horisontell typ &r till exempel hdgre an for laminat av vertikal typ.

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

Bestandighet mot ytnétning.

Bestandighet mot kokande vatten.
Bestandighet mot torr varme.
Formbestandighet.

Bestandighet mot slag.

Bestandighet mot sprickbildning.

Bestandighet mot repor.

Bestandighet mot missfargning.

Bestéandighet mot fargférandring i artificiell belysning.
Bestandighet mot brannmarken fran cigaretter.
Bestandighet mot anga.

Postformbarhet.

Brandreaktion.

Kontakta var tekniska serviceavdelning for information om
varden for egenskaper hos specifika laminatkvaliteter.

Kemikaliebestandighet

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 normal anvandning. 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 kontakter med nagra av de
aggressivare materialen som ofta férekommer i laboratorier.
Kontakta var tekniska serviceavdelning for information om
bestandigheten mot specifika kemikalier.

Kemikalie

Attiksyra, aceton, ammoniak, alkohol,
amylacetat, bensen, butylacetat, karbon-
tetraklorid, kaustiksoda (I6sning svagare
an 10 %), citronsyra, rengdringsmedel,
olivolja, paraffin, fenol, bensin, tval,
sockerldsning, toluen, xylen.

Egenskap
Ingen effekt efter 16
timmars kontakt.

Ingen effekt om materia- Kaustiksoda (I6sning starkare an 10 %),

let avliagsnas helt efter jarnklorid, myrsyra, harfargningsmedel,

10-15 minuter. hypokloritblekmedel, saltsyra (svagare an
10 %), vateperoxid (svagare an 30 %),
jod, salpetersyra (svagare an 10 %),
oxalsyra, fosforsyra (svagare an 10 %),
kaliumpermanganat, silvernitrat, svavel-
syra (svagare an 10 %).

Permanent missfargning  Saltsyra, salpetersyra, fosforsyra och
eller sannolikhet for svavelsyra i koncentrationer hdgre an
ytangrepp som gor att 10 %.

materialet genast maste

avlagsnas.

Termiska egenskaper

Torr virme

Formica laminat klarar under korta tidsperioder av yttemperaturer
pa upp till 180 °C utan férsamrad ytkulor (Gven 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 innehéller matfett
kan t.ex. nd en temperatur pa over 250 °C. Darfor bor varma
pannor och liknande inte placeras direkt pa arbetsytor av laminat.

Om laminatet installeras néra varmekallor, t.ex. intill en ugn eller
liknande, far det inte utséattas for en temperatur hogre an 100 °C
under langre tidsperioder (upp till 8 timmar). Det finns andra
situationer, exempelvis miljder med dppen eld, dar laminat mer
eller mindre utsétts for direkt uppvarmning hela tiden. | sédana
fall far inte yttemperaturen Gverstiga 60 °C, och varmebestandigt
lim méaste anvandas sa att inte laminatet lossar fran bararmateri-
alet. Dessutom maéste stor hansyn tas till egenskaperna hos
materialet for att undvika deformation och sprickbildning i inner-
hornen pa utsagningar. Fér mer information ring var Teknisk
Service, tel. +46 435 365 00.

Bestandighet mot brannmarken fran cigaretter

Formica laminat har en yta med bra bestandighet mot skador
fran en glodande cigarett och blir normalt bara en aning matt
och/eller svagt eller mattligt brun och missfargad. Alltfor kraftig
uppvarmning av sma ytor kan dock orsaka blasbildning i laminat-
ytan och darfér bér direkt kontakt med cigaretter eller cigarrer
undvikas.

Bestandighet mot kokande vatten

Formica laminat &r bestandiga mot &nga och kokande vatten
och &r darfor idealiska i tillampningar med hoga krav pa god
hygien och renlighet.

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



Skotsel och rengoring

Formica laminat ar bestandiga mot repor och kantstétning och
tal normalt slitage men bor aldrig anvandas som skérbrada.

Laminaten ar svara att vandalisera och om konstruktionen utfors
pa ratt satt ger de mycket taliga ytor som passar utmarkt pa off-
fentliga platser.

Laminatytor bor rengbras med vatten och milda rengéringsme-
del. Vid borttagning av ingrodda flackar rekommenderas vatskor
eller kramer som &r fria fran slipverkan.

Hart ingrodda flackar och missfargade omraden (t.ex. fran lang-
varig exponering for tobaksrok eller nedsmutsning i industrimiljder)
kan oftast avlidgsnas genom att forsiktigt anvanda en rengérings-
kram eller pasta med mild slipverkan. Skurkuddar eller starka
rengdringsmedel med slipverkan bdr dock aldrig anvandas.

Black- och tuschmérken fran kulspets- och filtpennor kan
avlagsnas med ett lampligt 16sningsmedel (t.ex. alkoholer, aceton,
etc.) pa en ren trasa. Organiska l6sningsmedel som nafta och
cellulosafértunning kan ocksa anvéndas for att ta bort fargflackar
och Klotter eftersom de inte paverkar laminatytan.

Syrahaltiga medel for keramikrengoring eller medel for borttag-
ning av kalkavlagringar, t ex avkalkningsmedel for kaffebryggare,
far inte anvandas eftersom de orsakar permanent missfargning.
Spill och stank fran sadana rengdringsmedel maste 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 ut-
mérkt resultat kan anvandas till att férebygga eller ta bort ringar
och rander fran ytan efter rengéringen.

Maébelpolish bor inte anvandas 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 ren-
gdra &n ytor som ar plana eller 1att strukturerade. Ingrodda
flackar och marken pé strukturerade ytor kan avliagsnas med
nylonborste och allrengéringsmedel.

Formica DecoMetal®

Formica DecoMetal laminat bor rengoras med varm tvallosning
eller en mild 16sning for hushallsrengdring och en mjuk trasa.
Rengoéringsmedel med slipverkan skall inte anvandas.

Rengoringsmedel som innehaller I6sningsmedel méaste anvandas
forsiktigt och bor forst testas péa en provbit for att sakerstélla att
det inte uppstar skador pa materialytan. Losningsmedel far inte
anvandas péa produkter med polyuretanlackerade ytor.

Formica Ligna®

Formica Ligna laminat ska behandlas p& samma séatt som maobler
av &kta trd och kan rengdras med en fuktig trasa och milt ren-
gdringsmedel. Anvand aldrig polish eller vax.

Placera aldrig varma foremal direkt pa en polyuretan- eller vaxbe-
handlad yta och anvand aldrig rengéringsmedel som innehaller
|6sningsmedel eller har slipverkan.

Teknisk information

Formica® Solid Surfacing

Rengor och ta bort ytliga flackar med fuktig trasa och vanligt all-
rengdringsmedel.

Ytliga flackar, flackar fran hart vatten, brannmarken fran cigarett-
ter och ytliga repor kan tas bort med rengdringsmedel som har
slipverkan och/eller skurkudde (t.ex. Scotch-Brite).Ingrodda
flackar och djupa repor kan tas bort med fint sandpapper och
ytan kan sedan éaterstéllas genom att polera med lamplig skur-
kudde.

Allvarliga skador kan vara svara att atgérda. Kontakta Formica
Teknisk Service hos Formica for radgivning och information.

Bearbetning

Hantering

Formica laminat méaste hanteras forsiktigt for att undvika tran-
sportskador och defekter.

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

Skivorna blir styvare och darmed enklare att hantera om de buk-
tas 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, sérskilt om
laminatet &r tunt.

Férvaring

Formica laminat bdr forvaras plant, med dekorytorna mot varandra
i horisontella fack. Den Oversta skivan bor tdckas 6ver och héllas
plan med hjalp av en tryckfordelande skiva. Om detta inte ar
mojligt bor den Oversta skivan vandas med dekorsidan nedat for
att undvika skador och ytdeformering.

Om horisontell forvaring inte ar majlig eller om lagret bestar av
mindre poster i olika farger och monster kan dessa stéllas pa
hogkant i nagot snedstéllda 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° réknat fran horisontalaxeln.

Formica laminat bdr alltid forvaras i ett torrt, slutet lagerutrymme
tilsammans med liknande bararmaterial, sparrlaminat och limmer,
vid en temperatur pa minst 18 °C. Om material dverfors fran en
miljé med en viss temperatur och luftfuktighet till en verkstad
med andra forhallanden (t.ex. vid fraktmottagning) bor materialet
fa tid att konditioneras innan det anvands i tillverkning. Normalt
tar detta minst tre dygn.

Se avsnittet om Konditionering fér mer information om lagring
fore tillverkning.
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Konditionering

Den viktigaste faktorn for att uppné god stabilitet for limmade
paneler ar konditioneringen av stommaterialet, laminatet samt
sparrskivorna innan de limmas.

Konditioneringen ska minimera effekterna av materialrorelser
orsakade av materialets reaktion pa forandringar i den relativa
luftfuktigheten.

Med foljande &tgérd nar laminaten jamvikt sa att eventuella
rorelser orsakade av forandrad Iuftfuktighet fordelas jamnt pa
béada sidor av den limmade panelen och darmed ger minskad
risk for buktning.

Formica laminat och bararmaterial maste konditioneras innan de
limmas ihop sa att allt material nar jamvikt och inte &r for torrt
eller for fuktigt (det senare ar den viktigaste faktorn vid press-
ningen). Optimala forhallanden uppnés genom férvaring i torra
lagerlokaler (med en temperatur pa ca 20 °C och en relativ luft-
fuktighet p& 50-60 %). Skivorna som ska utgéra motstaende
sidor hos den sammansatta skivan bdr konditioneras parvis,
med de slipade sidorna mot varandra. Skivor som sétts ihop
parvis pa det har sattet ska sedan staplas, tdckas Gver och
l&mnas i minst tre dygn s& att fukthalterna jamnas ut och hamnar
i jamvikt. Det sakerstéller att skivorna far nastan identisk fukthalt
fore limningen och eventuella dimensionséndringar kommer dér-
for att vara lika stora och ha samma riktning pa den samman-
satta skivans bada sidor.

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

Om de sammansatta skivorna ska anvéndas i miljder som standigt
har 1ag luftfuktighet (t.ex. konvektorinkladnader) maste laminaten

och stommaterialen konditioneras i varm och torr milj¢ under en

lamplig tidsperiod s& att de hinner krympa tillrackligt for att und-

vika problem med krympspéanningar langre fram i tiden.

Spéarrlaminat och skivornas planhet

Optimal planhet

For basta resultat bdor man anvanda identiska laminat som limmas
samtidigt bade pa baksidan och framsidan. Detta kan framsta
som en onoddigt kostsam metod, men den ar mycket rationell
om extrakostnaden sétts i relation till den dnskade planheten
och panelens slutliga "installationspris". Metoden bér alltid
Overvagas for fristaende paneler, t.ex. skarmar, balustrader,
avbalkningar, skjutdorrar, tunna takpaneler, hyllsektioner, etc.

Planhetskrav

Olika installationer staller olika hoga krav pa planhet men det
racker oftast med maximalt 1 mm deformation fér en l1&ngdyta
pa 600 mm.

P& grund av svarigheten att fa tunna paneler plana har inga tole-

ranser angivits for skivor eller paneler som anvander underlag
tunnare &n 12 mm.

Det finns manga faktorer, bland annat férandrad temperatur och
luftfuktighet (vanligt pé byggplatser), som kan fa skivor och pane-
ler att bojas och deformeras pa ett sétt som inte kan atgardas.

Darfor kan planhet bara garanteras vid tidpunkten for leverans
fran tillverkaren. Detta &r extra viktigt att tanka pa om fram- och
baksidorna pa en panel kommer att utséttas for helt olika tem-
peraturer och/eller varden for luftfuktighet.

Andra krav

Insidan av koksskap och skapsddrrar maste ha attraktiva och
lattskotta ytor som enkelt kan rengéras. Hansyn maste tas till
planheten for sddana komponenter, men deras dimensioner ar
relativt sma och var erfarenhet &r att Formicas speciella laminat
for insidesytor i skap, som finns i vitt och beige, uppfyller bade
kraven pa attraktivt utseende och slitstyrka.

Formica har méanga olika sparrlaminat for att 6ka panelers styrhet
eller tata baksidan, men dar planhet och utseende inte ar kritiska
faktorer. Dessa tillverkas for att vara sé kostnadseffektiva som
mojligt och ger i allméanhet fullgott stéd under forutsattning att de
anvandes pa ratt sétt, men planheten for dessa skivor kan inte
garanteras. De ar ldmpliga for anvandning i tillampningar med
bdjda paneler, postformade arbetsytor, fénsterbankar och paneler
som ska monteras mot ett stadigt underlag.

Rekommendationer

Sparrlaminat bor véljas med utgangspunkt fran de krav pa planhet
som beskrivs nedan.

Skivriktningens betydelse for att undvika buktande ytor

1. Laminaten péa fram- och baksidan ska ségas i samma rikt-
ning av laminatskivan och aldrig i rat vinkel mot varandra.

2. I man av majlighet, eller om skivans planhet &r en kritisk fak-
tor, ska den langsta delen av laminatpanelen alltid sagas i
skivans langriktning, dvs. parallellt med slipriktningen.
Laminatet har namligen bara hélften sé stora dimensionsan-
dringar i den riktningen jamfoért med tvarriktningen.



Teknisk information

Laminat for balansering

Barartjocklek <12 mm <18 mm >18 mm

Krav pa planhet Optimal Hoéga Mindre

Laminat

HGS Helt identiskt laminat med Vit kontra, alt. 2:a sort. av dekorativt  Fenolkontra (art F8512)

VGS framsidan laminat Spantex for bérare >25 mm

HGP

VGP

HGF (Brandklassad dito) (Brandklassad dito) (Brandklassad dito)

ColorCore 2:a sorterings ColorCore Melaminkontra

DecoMetal Helt identiskt laminat med 2:a sorterings DecoMetal Melaminkontra
framsidan

Ligna Helt identiskt laminat med Fenolkontra F8512 Fenolkontra F8512
framsidan

Bararmaterial

Ett bra bararmaterial har tre funktioner:

1. Fungera som barare for laminatet.
2. Forhindra buktning.

3. Uppfylla kraven som anges i specifikationen for
slutprodukten.

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

Plywood, spanplatta och MDF-skivor (Medium Density Fibreboard)
ar bra bararmaterial som ger enkel tillverkning. Materialen ar cellu-
losabaserade och har ungefdr samma dimensionsandringar som
laminat.

Vissa tillampningar kraver speciella bararmaterial, t.ex. mineral-
skivor, metallskivor, bikakemonstrade stommaterial eller cellplast,
och sédana kraver speciell limnings- och tillverkningsteknik.

Foljande tabell innehéller en lista med olika underlag som kan
anvandas och beskriver deras egenskaper.
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Teknisk information

Bararmaterial
Bérarmaterial Beskrivning och ldmplighet
Spanskiva Spéanskivans struktur (spanform, hartshalt och densitet) paverkar bade kvalitet och egen-

skaper kraftigt. Skivor tillverkade enligt typ P3 i EN 312-3 ar ett utmérkt bararmaterial for
anvandning i torra miliéer. Dessa finns ocksa i brandsékra kvaliteter, som kan anvandas till
att producera sandwichpaneler som uppfyller byggnormernas brandsékerhetskrav. Skivor till-
verkade enligt typ P5 i EN 312-5 &r motstandskraftigare mot fukt och kan anvandas i miljéer
som ofta utsatts for hoga fukthalter och vata.

MDF-skiva (Medium Density Fibreboard)

Torrpressad skiva som tillverkas av hartsimmade lignocellulosafibrer. Detta ar en utmaérkt yta
for laminering som kan maskinbearbetas med fint formade och mjuka kanter. Anvands i for-
sta hand till mébler och specialsnickerier och har materialegenskaper som ar val lampade fér
behoven inom sadana branscher. Skivor tillverkade enligt typ MDF i EN 622-5 &r lampliga for
anvandning i torra utrymmen och finns ocksa i brandsékra kvaliteter. Skivor tillverkade enligt
typ MDF-H i EN 622-5 &r fuktbestandiga och kan anvandas i miljder som ofta utsatts for
hoéga fukthalter och véta.

Lamelltré (Laminboard och blocklamelltra)

Laminboard, dvs. skivor med smala stavar, smalare &n 10 mm, och kantlimmade ar utmérkta
underlag for dekorlaminat som ska anvandas till specialsnickerier eller pa regelverk av hog
kvalitet. Blocklamelltra ar bara lampligt som bérarmaterial for dekorlaminat om stomstavarna
ar relativt smala och kantimmade, med dubbla eller extra tjocka ytfaner. Annars &r de olamp-
liga eftersom stommarna kan krympa ojamnt i torra miljiéer och ge upphov till ytojdmnheter
(telegrafering).

Hard trafiberskiva

De hér skivorna &r inte sjalvbéarande och anvands i allmanhet som yttre skikt i sandwich-
paneler. Ytorna kan behdva slipas innan de limmas, for att ge battre vidhaftning.




Bararmaterial

Bararmaterial

Teknisk information

Beskrivning och lamplighet

Bikakemonstrade stommar typ Honeycomb

Aluminium. Perfekt for tillverkning av styva, latta paneler med laminat pa bada sidor.
Anvénds ofta vid tillverkning av rundade takpaneler, t.ex. for jarnvagsvagnar. Limmas vanligen
med epoxyhartslim eller limfolier och finns i ménga olika tjocklekar och cellstorlekar.
Kraftpapper — oimpregnerat. Anvands ofta som prisbilliga stommar i sandwichpaneler som
forses med ytor av hard trafioerskiva, eller i ihdliga dérrar med plywoodytor. Anvands ocksa
vid direktlaminering med horisontella laminattyper, till inredning i husvagnar, dér lag vikt ar
viktigare &n slagtélighet. Cellstorlekarna &r normalt 15-37 mm med varierande tjocklek.
Kraftpapper — impregnerat. Hartsimpregnerat papper motstéar fukt béattre &n oimpregnerat
papper. Anvands oftast med sma cellstorlekar (t.ex. 9-12 mm) och tjocklekar pa 15 till 25
mm.

Mineralbaserade bararmaterial

Det finns flera olika brandsékra bararmaterial att vélja mellan. Det vanligaste ar kalciumsilikat-
baserade skivor. Laminat bor bara anvandas pa skivor med skarvfri uppbyggnad och inte pa
skivor uppbyggda i flera olika skikt, eftersom de senare har déligt motstand mot delamine-
ring. Fukthalten for bade laminat och bararmaterial méaste kontrolleras genom lamplig lagring
fore limningen.

Metaller

Aluminium och stal kan vara utmarkta bararmaterial under forutsattning att lamplig ytbehand-
ling utfors fore limningen. Metallernas formbestandighet skiljer sig frdn laminaten och detta
maste man ta hansyn till nér man véljer anvandningsomrade.

Cellplast (polystyren, polyuretan, fenol, etc.) i
stela skivor eller injekterade péa plats

Cellplaster &r sjalvbarande, med god termisk isoleringsférméga, och &r darfor lampliga for
direktlaminering. Fenolskum har utmérkta brandsékerhetsegenskaper och lag rokutveckling.

OBS: Féljande material &r INTE lampliga som bararmaterial fér laminat.

Putsade eller cementbelagda vaggytor

Detta ar, med nagra fa undantag, oldmpliga bararmaterial for direkt limning pa grund av
ytornas ojamnhet, &g intern vidhé&ftningsférméga och avvikande formbestandighet.

Gipsskiva Pappersytor klarar inte laminatets dimensionsandringar och det kan medféra sprickbildning
runt skruvhal och éppningar.
Massivt tra Bara lampligt om matten & mycket sma pé grund av ytojamnheter som uppstér pa grund av

oregelbundna dimensionsandringar.
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Teknisk information

Limmer
Urea/Melaminurea Resorcinol Epoxy

Beskrivning Stela, varmehardande limmer. Hardning sker genom polymerisering nar ratt mangd katalysator tillférs hartset.
Héardningstiden férkortas dramatiskt genom uppvarmning.

Anvandning Anvéands vid plan limning, med Stela, varmehardande limmer. Stela, varmehardande limmer.
varm- eller kallpressning for att Hardning sker genom polymerise- Hardning sker genom polymerise-
limma laminat mot de flesta tréba- ring nar ratt mangd katalysator till- ring nar ratt mangd katalysator
serade bararmaterial. Melamin/urin-  fors hartset. Hardningstiden forkor-  tillférs hartset. Hardningstiden
amne fungerar bra for limning mot ~ tas dramatiskt genom uppvarm- férkortas dramatiskt genom upp-
fuktbestandiga stommaterial. ning. varmning.

Dalig forméaga att fylla ut ojamn- Anvéands vid plan limning, med Anvéands vid plan limning, med
heter men ger god vidhaftning aven  varm- eller kallpressning for att varm- eller kallpressning for att
med relativt lagt tryck. Urea kom- limma laminat mot fuktbestéandiga limma laminat mot metallytor som
pletteras ofta med fyllnadsmedel trabaserade bararmaterial, vissa forst har grundats. Fungerar ocksa
som ocksa hjélper till att minska flamsékra bararmaterial och brand-  bra vid limning av laminat mot
telegraferingen av defekter i under-  sakra bararmaterial. bararmaterial av typ Honeycomb.
laget. Hardtiden &r normalt 1 till 3 Bra férmaga att fylla ut ojdmnheter.
timmar vid rumstemperatur, bero- Tillfredsstéllande limfogar kan pro-
ende p& hérdsystem. duceras med I&gt tryck. Hardtiden

ar normalt 5 till 8 timmar vid rum-

stemperatur.

Typiskt temperatur- -20 °C till + 120 °C -20 °C ill +150 °C -20 °C till +100 °C

bestandighet

Typisk limfogsklass enligt D3 - D4 D4 D3 - D4

EN 204
Polyuretan (PU)

Enkomponents- och
tvakomponentssystem

Beskrivning Enkomponents MCPU (fukthardande polyuretan). Aktiveras pa vatten/fukt for att starta hardningen.
Hardningscykeln accelereras under varmpressningen. Tvakomponents polyuretan aktiveras genom att blanda
harts och katalysator och darmed starta hardningscykeln. Utméarkt for limning av icke-pordsa material.

Anvandning Anvands vid plan limning. Varm eller kall. Appliceras for hand eller med automatisk specialroller (stal). Spray och
handapplikator/pensel. Endast ena ytan.

Limning Utmarkt formaga att fylla ut ojamnheter. Vakuum- eller hydraulpressning med lagt eller hdgt tryck. Utmarkt for
limning mot svara bérarmaterial, t.ex. polystyren, metall, GRP, plast, etc. Aven effektivt for limning av de flesta
trabaserade bararmaterial mot varandra och/eller blandade kombinationer av motstaende laminatytor.

Telegrafering Mattlig telegrafering pa stommaterialet, beroende péa vald metod for limningen av fogytorna och limfogens
applicering.

Fuktbestandighet Hog fuktighet och regelbunden vétning. Mycket god limfog enligt D3 - D4 EN204. Ofta férekommande, kortvarig

exponering fér rinnande vatten och exponering i extremt fuktiga miljer.

Temperaturbestandighet

Paverkas inte av hog/lag temp. -20 °C +120 °C

Kemikaliebestandighet

Mycket god (férsémras vid anvandning av I6sningsmedel med keton/aceton)

Limfogsstyrka

Hog, speciellt enkomponents = D2 - D3

Tvakomponents = D3 - D4
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Teknisk information

Limmer
Polyvinylacetat (PVAc) Kontaktlim Smaltlim
Beskrivning Vattenbaserade emulsionslim som Polykloroprenbaserat. Finns som Levereras normalt i patroner eller
hérdar genom avdunstning av tva olika typer baserade pa los- som pellets.
I6sningsmedlet. Finns bade som ningsmedel eller vatten och med
en- och tvakomponentslim, de eller utan hérdare. Bor ej anvandas
senare har béttre varme- och om andra metoder ar mgjliga.
fuktbestandighet.
Anvandning Anvands vid plan limning, med Limfogen uppstér nar bada de Anvands nastan uteslutande till

varm- eller (oftast) kallpressning for
att limma laminat mot de flesta tra-
baserade bararmaterial. Anvands
ocksa for att producera postfor-
made komponenter. Dalig formaga
att fylla ut ojdamnheter.
Snabbhéardande vid rumstempera-
tur och ger snabb omsattning vid
pressning (20-40 minuter) och lang
brukstid for limblandningar. Kraver
bara lagt tryck. Limfogen hardar till
ett halvhért tillstand.
Bérarmaterialet maste vara plant
och starkt. Enkel rengdring av
utrustning och borttagning av lim-
spill. Limmet ar vattenbaserat och
maste darfor spridas noga for att
undvika telegrafering genom
spansvallning och resning av tréets
fibrer och adring.

belagda ytorna kommer i kontakt
med varandra. Kraver bara kortva-
rigt, men hogt, och jamnt fordelat
tryck. Kan sprutas pa (varmt eller
kallt) eller appliceras f6r hand med
tandad applikator. Praktiskt for
arbeten pa platser dar applicering
av tryck under lang tid inte ar
mojlig. Mycket viktigt att limmet
appliceras pa ratt satt och att angi-
ven torktid foljs. Bor bara anvandas
i varm och torr miljé. Minimal tele-
grafering under forutséttning att
lamineringstrycket inte ar for hogt
och limfogen halls smutsfri.

limning av kantmaterial. Bor pa-
foéras pa kanten - gj pa laminatet.
Borjar mjukna vid mattligt hdga
temperaturer. Bor inte anvandas pa
kantmaterial som ska anvandas
nara varma ytor.

Typisk temperatur-
bestandighet

-20 °C till +80 °C

Standard, -20 °C till +60 °C
Med hérdare, -20 °C till +100 °C

-10 °C till +50 °C

Typisk limfogsklass enligt
EN 204

D2 - D3

D1-D2

D1

Beskrivning av limfogsklasserna enligt EN 204 i limtabellen:

D1 Inomhusmiljder, dar temperaturen bara undantagsvis 6verstiger 50 °C under korta
tidsperioder och traets fukthalt &r maximalt 15 %.

D2  Inomhusmilider, dér det emellanat forekommer korttidsexponering for rinnande eller
kondenserat vatten och/eller emellanat hoga fukthalter under férutsattning att traets
fukthalt inte dverstiger 18 %.

D3  Inomhusmiljder, dar det ofta fdrekommer korttidsexponering for rinnande eller kondenserat vatten
och/eller kraftig exponering for hdga fukthalter. Utomhusmiljder som inte utséatts

for vader och vind.

D4  Inomhusmilioer med ofta forekommande langtidsexponering for rinnande eller kondenserat vatten.
Utomhusmiljder som exponeras for vader och vind.

103



104

Teknisk information

Postformning

Allmant

Termen "postformning" anvands for att beskriva den bdjnings-
process som anvands tillsammans med vissa specialutvecklade
typer av laminat som inte bara har de valkédnda egenskaperna
hos hogtryckslaminat av standardkvalitet utan ocksa kan formas
till enkla cylindriskt konkava eller konvexa kurvor.

Bojda ytor, fria frdn synliga skarvar, ar ofta attraktivare an vassa
kanter pa inre och yttre horn och som saknar fogar dar smuts
och vatten kan samlas.

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

Formica-laminatens formbarhet, foérsdmras inte efter lagring
under lang tid.

Postformningsprocessen

Alla postformningsprocesser kraver att laminatet varms upp kring
det omrade som ska formas och de fordelaktigaste forutsatt-
ningarna for bojning uppstar nar laminatet varms upp till strax
under den temperatur dar blasbildning satter in (ca 175 °C).
Uppvarmningsmetoderna kan variera men formningstemperatu-
ren bor uppnas relativt snabbt.

Rent praktiskt maste det naturligtvis finnas en relativt bred zon
for formningstemperaturen (dvs. skillnaden mellan den lagsta
temperaturen dar laminatet kan formas utan att spricka och den
hogsta temperaturen som kan anvandas utan risk for blasbild-
ning). Den rekommenderade formningstemperaturen fér Formica
HGP och VGP postformningsbart laminat &ar 150 °C till 165 °C.
Det rekommenderade temperaturomradet for flamsékert post-
formningsbart VFP-laminat &r 160 °C till 170 °C. Vita laminat bor
alltid formas i den évre delen av temperaturomradet.

Det finns en rad olika processer for postformning, fran billiga

jiggar som kan tillverkas direkt pa verkstaden till avancerade

maskiner som kan behandla tva panelkanter med hastigheter
upp till 15 meter per minut.

Oavsett vilken process som anvands s& méaste uppvarmningen
av laminatet kontrolleras och dvervakas minutiost under hela
arbetsdagen. Variationer i rumstemperaturen, varmarens driv-
spanning eller maskinens hastighet kan férandra viktiga forutsatt-
ningar for uppvarmningen och orsaka sprickor pa grund av otill-
racklig varme 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 form-
ningstemperaturen. Sadana véatskor/vaxer smélter omedelbart
vid en faststélld temperatur och ger en synlig indikation pa nar
laminatytan har natt ratt temperatur. Handhallna infraréda termo-
metrar kan ocksa anvandas, men det kraver att man vidtar &t-
garder for att kontrollera att instrumentet bara mater temperaturen
pa laminatets yta och inte paverkas av omgivande kallor som
producerar varme eller kyla.

Utrustning

De flesta postformningsmetoderna ar baserade pa 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 6ver den rundade
kanten. Det finns manga olika limningsmetoder, men bara tva
grundmetoder for postformning av laminat, namligen stationar
och kontinuerlig formning. Med den forsta metoden forblir ar-
betsstycket ordrligt under formningen och med den senare fors
arbetsstycket genom maskinens uppvarmnings- och formnings-
zoner av ett transportband.

Stationar eller statisk formning

Maskiner for statisk formning &r egentligen enkla riggar for kant-
bojning. De bestéar av en plan, stadig badd déar skivan spanns
fast pneumatiskt s& att laminatkanten sticker ut. En hoj- och
sénkbar varmare sanks sedan ner dver laminatet och bestralar
det med varme tills 6nskad formningstemperatur uppnas.
Darefter dras varmeelementet tillbaka och en vinklad maskinprofil
viker det uppvéarmda laminatet dver kantprofilen och haller kvar
det tills det svalnat. En fordel med de har maskinerna ar att de
kan anvandas till neratvikning och formning av breda kanter.

Kontinuerlig formning

Maskiner for kontinuerlig formning finns i ménga 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 stélstavar som
viker laminatet, som nu har blivit mjukt, éver kantprofilen. Sedan
tar formade valsar av. gummi eller metall &ver och pressar den
formade laminatkanten pé plats samtidigt som kylning sker med
tryckluft, tills limmet har hardat. Slutligen skars dverskotts-
laminatet bort.

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



Postformning

Kontinuerliga processer som anvander PVAc-lim

De har maskinerna anvands vid massproduktion av bankskivor
och koksluckor pa grund av den hdga automatiseringsgraden
och férmagan att anvanda limtyper som inte kraver speciell ut-
rustning for extraktion och inte utgoér nagon brandfara.

Panelerna eller bankskivorna limmas forst i en plan press, dar
laminatet sticker ut fran profilens kanter. Maskinerna for post-
formning &r helautomatiska och formar, limmar och skér bort
Overskott samtidigt.

Kontinuerlig process med kontaktlim

De har maskinerna &r oftast dubbelsidiga och kan stéllas in for
méanga olika bredder. Panelen eller bankskivan limmas forst
genom att neoprenlim sprutas bade pa 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,
s& att det far ratt formingstemperatur. Varmen aktiverar limmet
pa nytt sa att laminatet omedelbart binds till limytan pa stomski-

vans profilkanter nar det formas och pressas pa plats av valsarna.

Valvda lister

Intern (konkav) avrundning av en kantforsedd bankskiva utfors
vanligen genom urfrésning av stomskivan i omradet dar rund-
ningen ska vara, varefter laminatet postformas dver en upp-
varmd mall av metall. Ett fyllnadsstycke av MDF (klackstycke)
fors sedan in och limmas pa plats nér laminatet har formats.

Underlag fér anvandning med postformade
komponenter

Villkoren for bra bararmaterial i laminattillverkning géller &ven for
postformning. Dessutom maste bararmaterialet vara val lampat
for kantfrasning (med ren och plan yta och minimal flisning) s&
att man far en smidig évergéang frén den plana ytan till avrund-

ningen och perfekt limning, med minimalt genomslag, éver kurvan.

Teknisk information

1. Spanplatta

Spanplatta med hog kvalitet och plan och jamn yta ar en forut-
s&ttning. Skivan maste vara konstruerad sa att spanplattans
partiklar inte flisar sig under kantprofileringen och ha en plan och
porfri yta. Ytan bor borstas efter frasningen av profilen for att
avlagsna l6sa partikar.

2. MDF

MDF &r ett utmarkt material for frasning och ett idealiskt bérar-
material or tillverkning av profiler med jamna kanter.

3. Plywood

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

Skarverktygen méste ha god skéarpa och bor regelbundet ren-
gbras och beldggas med sldppmedel som eliminerar harts-
avlagringar.

Efter frasningen bor ytan slipas och borstas.

Frasriktningen ska folja ytfanerets fiberriktning.

4. Massiva frontstycken

Om komponenterna ska ha stor yttre radie maste profilen tillverkas
av sektioner som byggs upp av MDF eller spanplatta. Massivt tra
ar olampligt eftersom det kan krympa och gdra att laminatytan
blir vagig.
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Maskinbearbetning av
postformade komponenter

Tillkapning
Skivor som ér profilerade pa en kant ska ségas med ett sagsnitt
som borjar fran och skar in i den profilerade kanten.

Skivor med profilering pa bada kanterna kan bara kapas effektivt
med kapsag som har klinga av hardmetall och minimalt mellan-
rum mellan ségténderna. Sagklingan ska vara sé tunn som
mojligt (under 3,2 mm) och varannan sagtand ska vara konisk.

Kapsagens matningshastighet ska hallas lag. Sagsnitten blir
battre om skivorna spanns fast pa sadgbordet och sédgen sedan
matas Over skivan (armmonterad cirkelsag) eller under skivan
(bommonterad cirkelsag).

Komponenter med dubbla profiler som maéste ha helt perfekta
ségsnitt p& bada sidorna (t.ex. for dorrar) bor sdgas med bom-
monterad sag som har en sparsag (Ritsklinga) som roterar i
motsatt riktning och goér en inskarning i den bildade kantprofilen
for att eliminera flisning.

Fraskapning av skivor

Kantsnitt med hog kvalitet i skivor med profilering pa bada
sidorna kan utféras med hjalp av oscillerande frashuvuden som
vaxelvis arbetar med och emot matningsriktningen.

Hoérnfogar
Gering

Fardigformade skivor med uppstaende bakkant kan bara fogas
genom gering, som oftast utférs genom precisionsagning.
Skivan spanns fast i dnskad 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 ségbladet &r 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 storre
tjocklek &n 40 mm bor frasas med pelarfras.

Tackprofiler

Behovet av precisonsfrasning kan elimineras med hjélp av profiler
av pressad metall eller plast med lamplig form som maskerar
fogen.

Sammansattning av fogar

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



Maskinbearbetning

Allmant

Formica laminat har relativt hard yta och darfor blir slitaget pa
verktygen storre &n med de flesta andra tr@baserade produkter.
For langre livslangd och effektivare arbete bor sdgar och skar-
verktyg med klingor och eggar hardmetall (TCT) anvandas.

Cirkelsagar (fasta)

Séagblad ska ha en diameter som &r s& stor som maskinen med-
ger (helst inte mindre an 150 mm) for att ge sagtanderna hogsta
mojliga hastighet. Ett ségblad med en diameter pa 300 mm

och en rotationshastighet pa 3000 varv/min. ger till exempel en
periferinastighet pa 45 m/s for sagtanderna.

Skivan ska sagas med framsidan uppat och hallas fast stadigt
mot sagbordet for att undvika skakningar. Sagtanderna skall
attackera framsidan.

I allmanhet bor sdgarna ha fina och tétt sittande tander som ar
véxelvis snedslipade. Det finns dessutom en mangd specialsagar
som ar idealiska for sédgning bade av limmat och olimmat laminat,
t.ex. sédgar med trapetstandning.

Cirkelsagar (portabla)

Portabla cirkelsagar &r mycket praktiska for installationsarbeten
direkt pa platsen. De har sagarna har en rotationsriktning som
gor att skivorna maste ségas med baksidan uppat for att undvika
flisning. En sagklinga med fina tander maste anvandas for att
minska behovet av efterbehandling.

Sagar med I6pande sagklinga

Den mest praktiska metoden att saga 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 manu-
ella maskiner till avancerade sagar med eldrivna spannramar eller
vaggmonterade sagar.

Bandsagar
En bandsag ar idealisk for snabb tillkapning av formade arbeten.
Sagklingor av mangan med béagdfilsformade blad rekommenderas.

Spindelfrasar

Alla normala frasverktyg kan anvandas 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 engangsverktyg av hardmetall (bade raka och profilerade)
ar en bekvam och relativt prisbillig metod for bearbetning av
skivornas kanter.

Kutterhuvuden med fasta eggar och 4-10 blad &r visserligen
dyra men ger snabbt valuta fér pengarna i arbetsmoment som
kanthyvling, profilering och falsfrésning av kanter pa skivor. De
kan anvandas under lang tid innan eggarna maste skérpas och
har en vikt och ett troghetsmoment som minimerar risken for
vibrationer.

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

Teknisk information

Portabla kontursagar (sticksag)

Anvands till att sdga ut stycken med godtycklig storlek och form.
Har uppéatgaende sagingrepp, pa samma satt som den portabla
cirkelségen, och darfor &r det svart att fa flisfria sagsnitt.
Sagsnitten bor utforas med fintandat sagblad och med laminat-
sidan nerat. Om detta ar omajligt maste man ta hansyn till efter-
arbetet som kravs for att avidgsna kantflisorna.

Snabba 6verfrasar med fast verktygshuvud

Snabba bankodverfrasar med fast verktygshuvud kan anvandas
med frasverktyg av hardmetall som har enkla eller dubbla spar
och en optimal periferihastighet pa 10-15 m/s.

Koncentriska frasverktyg som anvands i excentriska verktygshall-
lare har storre frigdng och ger darfor svalare, renare frasning och
langre intervall innan frasverktygen méaste skérpas.

Sadana har maskiner &r visserligen i forsta hand avsedda for
ursagning av stycken men kan ocksa anvandas till en méngd
andra arbetsmoment, t.ex. profilering, kantputsning och spar-
frdsning. Hoghastighetsfrasar behdver normalt inte kéras med
hastigheter som Gverstiger 18 000-20000 varv/min. och ytterli-
gare en anledning att undvika s& hoga hastigheter ar att man
slipper kraven pé precisionbalansering som uppstar.

Portabla handoéverfrasar

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

Portabel handhallen putsmaskin

Kompakta, handhalina elputsmaskiner med hastigheter upp till
18000-20000 varv/min. som i forsta hand anvands till putsning
av Formica laminat. De &r latta och kan anvandas med ena
handen. Slipdjupet regleras vanligen med en instéliningsratt och
det finns &ven frasverktyg av hardmetall for kantputsning i vinklar
fran 30° till 90°.

Kantputsning

Det finns manga maskiner for effektiv kantputsning pa& marknaden.
Sadana maskiner tar bort éverskottsmaterial 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 p& 120° ar mest l&mpliga for hal med liten
diameter. Till stérre hal (som bor borras ut fran bada sidorna)
finns det manga olika alternativ, t.ex. halsagar, cylinderkuttrar,
trepanerings- eller halfrasar med central anliggningsspets.
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Handverktyg
Sagning

Laminat bor sédgas med vass, fintandad sticksag eller sinksag
som hélls med liten vinkel. Skivan maste ha stod péa bada sidor
om och s& néra snittet som maojligt samt langs hela snittets
langd.

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

Ett alternativ ar att kapa laminatet med hjélp av ett ritsverktyg,
t.ex. en Stanley-kniv, en bojd ritsnal eller hornet pa ett stamjarn.
Skivan maste laggas ut plant pa ett stadigt underlag, med deko-
rativa sidan uppat. 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. Atgér—
den upprepas tills den dekorativa ytan har skurits igenom och
den morkbruna stommen syns. Slutligen bryts skivan av uppét
mot en stel metallinjal.

Hyvling

Overskottsmaterial fran kanterna avidgsnas enklast med hjélp av
en liten stothyvel med hyvelstal i liten vinkel, som ar enklare att
anvanda med bara en hand &n en putshyvel.

Fardigstallning for hand

Den slutliga fardigstaliningen av kanterna bor utféras med en
fintandad fil och en skrubbhyvel.

Kantutforanden

Det finns en rad kantutféranden, utéver postformning, som ar
lampliga bade av funktionella och rent estetiska skal. Fardiga
kantlister ar visserligen att foredra men bdr inte uppfattas som
obligatoriskt eftersom kantutférandet paverkas starkt av produk-
tionsmetoderna och designvillkoren.

Kantning av bordsskivor

Kanterna pa t ex bordsskivor, skapluckor och skarmvaggar kan
utforas pé olika satt. Har visar vi nagra exempel pa bra kant-
utférande.

A.
Acryl, PVC eller laminat som
kantlist

—. ! B.

Profilerad tralist

el

C.
Plast- eller aluminiumlist

D.
Bararmaterialet kantat fore
limning

E.
Formica Compact Z

F.
Mé&ssings- eller aluminiumlist




Kantning av doérrblad

Kantningen sker i princip pd samma satt som bordsskivor, men
ofta &r den mekaniska &verkan storre pa dorrar och darfor véljs
kraftigare kantlistmaterial. Vid konstruktion av dorrar kan alla i
vanliga dorrkonstruktioner férekommande stommar anvandas
som underlag: lamellkonstruktioner, ramtra med fylining o.s.v.

Formica laminat skall helst limmas vid rumstemperatur och i varje
fall inte vid hégre temperatur an 60°C. Fér normalt inomhusbruk
rekommmenderas PVAc eller karbamidlim med kallhdrdare.
Kontaktlim &r olampligt, savida inte Gverfalsade lister tacker lami-
natets alla kanter. Till dorrar i vatrum eller fuktiga lokaler maste
resorcinol- eller fenollim anvandas.

Teknisk Information

Har visas nagra exempel pa kantbehandling av dorrar.

Formica laminat
Trafaner eller plywood
Kantlist

Ramlist

Fylining

Formica laminat

Trélist, kantad fore limning

—— 3 mm PVC-list
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Anvandningsomraden

Formica laminat har egenskaper som innebér vissa designbegrans-
ningar. Nagra av dessa beskrivs nedan. Kontakta gérna Teknisk
Service eller Kundservice hos Formica om du har fragor om
design eller anvandning.

Skivmatt

Formica laminat tillverkas i skivor med manga olika matt, men
det ar inte alla kvaliteter/monster/kuldrer som finns tillgangliga i
alla storlekar. Darfor bér du kontrollera om laminatet finns
tillgangligt med 6nskade skivmatt. Man bor ocksa vélja de mest
ekonomiska skivmatten for att undvika materialspill nér skivorna
sagas till.

Modnsteranpassning

Skivor med geometriska eller linjara designmdnster kan behdéva
specialsagas for att rikta in och placera monstren i ratt lage relativt
skivkanten.

Dimensionsandringar

Hogtryckslaminat med dekor ar ett cellulosabaserat material,
som krymper i torr milio och expanderar i fuktig miljo, pa samma
satt som tra. Darfor maste man vidta atgarder for att forhindra
att det bildas sprickor eller att limfogarna lossnar pa grund av
dimensionséandringar.

Spéanningssprickor

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

Spanningssprickor uppstar genom spanningar som orsakar
dimensionsandringar med olika storlek eller riktning i laminatet
respektive bararmaterialet som det limmats mot.

Spanningssprickor intraffar oftast pa grund av anvandning av
kontaktlim, som &r elastomeriskt (dvs. tojbart) och tillater kryp-
ningar i laminatet. Fér att minska risken fér spanningssprickor
bor man vidta foljande atgéarder:

1. Innerhdrn i dppningar och utskarningar ska alltid ha mjukt
avrundade kanter som ar sa stora som mojligt. Minsta
radie &r 5 mm, men bor vara storre for dppningar med stora
sidolangder.

2. Om konstruktionen maste ha snéva innerhorn ska dessa
utformas med hjalp av skivor som fogas kant mot kant och
inte genom utsagningar i rat vinkel.

3. Alla sédgade kanter méaste vara hela och fria fran flisningar.

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

5. Om kontaktlim maste anvandas (sarskilt om det appliceras
for hand) far skivornas bredd inte éverstiga 400 mm. Om
bredare skivor maste anvandas ska dessa tillverkas med hart
eller halvhart lim.

6. For att minimera risken for dimensionsandringar ska skivans
langsta dimension sagas i laminatskivans langdriktning, dvs.
parallellt med slipriktningen, eftersom laminatet ror sig nastan
dubbelt sa mycket i skivans tvarriktning jamfort med langd-
riktningen.

7. Laminatet ska under minst tre dygn fore limningen konditio-
neras i en milj® med likadan temperatur och luftfuktighet som
den slutliga installationsplatsen. Detta ar sarskilt viktigt om
laminatet har hog fukthalt efter lagring eller frakt i fuktig miljo.

8. Borrade hél for monteringsskruvar o.dyl. ska vara Gver-
dimensionerade for att medge dimensionsrorelser.

9. Skivorna méste monteras stadigt, utan risk for bojning
eller vridning som kan orsaka spanningar.

Viktigt vid limning

Den omvéanda situationen jamfort med spanningssprickor ar
lossnande limfogar, ofta kallat blasbildning. Detta kan intraffa om
limfogarna &r svaga (t.ex. pa grund av kontaktlim som applicerats
for hand) och miljidn har hog luftfuktighet eller vata.

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

Risken fér lossnande limfogar kan elimineras med féljande
atgérder:

1. Undvik om mdjligt att anvanda kontaktlim (och applicera det
aldrig for hand) om skivorna ska installeras i vatutrymmen
eller miljder med hog eller 1&g Iuftfuktighet.

2. Om kontaktlim maste anvandas far skivorna inte vara bre-
dare &n 400 mm. Limskiktet far inte vara for tjockt och ska
appliceras jamnt pa bada ytorna sé att hela ytan blir lika
klibbig nar limningen utférs. De har 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 rérelser ar nastan dubbelt sa
stor i skivans tvarriktning som den &r i skivans langdriktning).

4. Laminatet ska under minst tre dygn fore limningen konditio-
neras i en miljd med likadan temperatur och Iuftfuktighet som
den slutliga installationsplatsen.



Brandsakerhet

Allmant

Formica har testrapporter och certifikat som bekréaftar brande-
genskaperna for Formica-produkter som anvands inom bygg-
nads-, sjofarts- och transportbranscherna.

De brandhammande tillsatserna som anvands i Formica HGF-
laminat ar inte halogenbaserade och forblir effektiva under hela
produktens livslangd.

Tillampningar inom byggbranschen

Reaktion vid brandpaverkan. | Europa testas laminatskivor fér
byggandamal i enlighet med EN 13823 (SBI-test) och EN ISO
11925-2 (Provning med enkel 1&ga) och den reaktion vid brand-
paverkan som uppstar beskrivs i enlighet med EN 13501-1.

Foéljande tabell beskriver typisk klassificering av reaktioner vid
brandpaverkan enligt EN 13501-1 for Formica Compact-laminat
och kompositskivor.

Produkttyp Typisk klassificering

enligt EN 13501-1

- Formica Compact-kvalitet CGF,

tjocklek > 6 mm B-s2,d0

- Kompositskivor bestéende av
Formica flamsakert laminat limmat
mot trébaserat, flamséakert underlag

Formica Compact-kvalitet CGS,

tjocklek > 6 mm C-s2,d0

Formica Compact-kvalitet CGS

<6 mm D-s2, dO

Kompositpaneler bestédende av
Formica-laminat av standardkvalitet
limmat mot trabaserat, ej flamsakert
underlag

Kommentar 1:
Brandegenskaperna som visas i tabellen ovan &r typvarden.
Resultatet frdn brandtester beror pa laminatets tjocklek och
konstruktion, bararmaterialets typ och tjocklek och vilket lim
som anvants. Vanligen kontakta var tekniska serviceavdelning
for mer information om befintliga brandsékerhetsrapporter
och klassificeringar.

Kommentar 2:
Vissa specifikationer innehdller hanvisningar till brandklassifi-
cering som baseras pa tidigare nationella testmetoder inom
Europa, t.ex. ytskickt klass I-lll, BS 476, del 6/7 Klass 0, 1,
etc.; AFNOR NFP 92-501 Klass M1, M2, etc.; DIN 4102-1
Klass B1, B2, etc. Vanligen kontakta véar tekniska service-
avdelning for mer information om befintliga brandsékerhets-
rapporter och klassificeringar.

Teknisk information

Brandmotstand. Brandmotstand &r formagan hos en innervagg
eller dorr att férhindra genombrott av flammor eller hetta under
en viss tidsperiod (t.ex. 30 eller 60 minuter). Laminatskivor av-
sedda for anvandning i tillampningar som regleras av bestamm-
elser for brandmotstand testas i enlighet med EN 1363, och

klassificeringen av resultatet beskrivs i enlighet med EN 13501-2.

Formica laminat anvands ofta till ytor pa brandsakra dorrar och
paneler, men eftersom laminatet inte vasentligt paverkar brand-
motstandet hos den stomskiva den limmas mot méaste en stom-
konstruktion véljas som ger den dnskade graden av brandmot-
stand.

Tillampningar inom sjéfart

Formica HGS- och HGP-kvalitet, limmad mot ej brannbart
underlag, uppfyller kraven for flamspridning, varmemotstand,
rokutveckling och giftighet som anges av IMO Resolution A653
(16) och MSC 61 (67) och har typgodkants av flertalet nationella
certifieringsorgan.

TilldAmpningar inom transportbranschen

BS 6853: 1999 anger brandegenskaperna for material som
anvands i jarnvagsvagnar. Det finns tre specificerade fordons-
kategorier (la, Ib och Il) som beror péa typen av anvandningsmiljd,
t.ex. tunnel med enkelspar, tunnel med flera spar, ytor, etc.
Gransvardena for flamspridning, varmeutveckling, rokdensitet
och giftighet beror pa fordonskategorin och installationen, som
kan vara vertikal, horisontell med framsidan uppat eller horisontell
med framsidan nerat.

Formica laminat har testats i enlighet med BS 6853, UIC 564
och motsvarande franska och tyska normer. Véanligen kontakta
var tekniska serviceavdelning for mer information om befintliga
brandsakerhetsrapporter och klassificeringar.

HGS 0.8-13.0 mm uppfyller kraven enligt EU direktiv 95/28/EC,
nr 756/208/2000.
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Whiteboard tavlor

Formica Glossy White-laminat ar en perfekt skrivyta for whiteboard-
pennor eller filtpennor med vattenldsligt black. Skriften fran en
whiteboard-penna kan raderas med en torr trasa och skrift fran
filtpennor med vattenlosligt black kan raderas med fuktig trasa.

Matta och strukturerade ytor bor inte anvandas med markpennor
eftersom det ger risk for "skuggbildning" som kan vara svar att
avlagsna.

Vaxkritor gar bra att anvanda péa blanka och matta Formica-ytor.
Skriften aviagsnas enklast med néagra droppar alkohol pa en
fuktig trasa.

Laminat i morkt Velour-utférande fungerar utmarkt som griffeltavia.



Formica® Compact laminat

Formica laminat levereras normalt som en tunn skiva och maste
limmas mot ett lampligt bararmaterial. Ju tjockare ett laminat ar
desto mer sjalvbarande blir det, sé att det kan anvéandas pa
egen hand utan bararmaterial som maste limmas och kantas.
Laminat med sadan tjocklek brukar kallas for Compact laminat.

Compact laminatet ar ett Formica laminat med en tjocklek

pa minst 2 mm och har i almanhet dekor pa bada sidorna.
Skivorna har en homogen sammanséttning, med utmarkt
dimensionsstabilitet och mekanisk styrka. Skivor som ar tunnare
an 4 mm maste vanligen forses med nagon form av stod (t.ex.
metallprofiler) men tjockare skivor kan betraktas som helt sjélv-
barande. Skivor som ar tjockare an 8 mm ar lampliga i horison-
tella tildmpningar med minimalt behov av stéd. De uppfyller alla
krav enligt EN 438 och ISO 4586 och de &r dessutom slagtaliga
och fuktbestandiga. Compact laminat bade med standardkvalitet
och i brandklassad version.

Transport

Vid transport &r det mycket viktigt att anvanda lastpallar med
lamplig storlek som stod for hela undersidan péa skivorna.
Pallarna maste vara tillrackligt starka och stabila for att klara av
belastningen utan att bdjas eller ge vika.

Ytan pa varje skiva méste vara fri frdn smuts och frammande
féremal, 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 hjélp
av en vakuumlyft.

Staplade skivor maste goras fast sa att de inte glider.

Forvaring

Skivor av Compact laminat ska forvaras i slutna lagerlokaler med
normal rumstemperatur och luftfuktighet (18-25 °C och 50-60 %
relativ luftfuktighet).

Compact laminat forblir plana om de lagras liggande i staplar pa
en plan underlagsskiva, med kanterna i linje med varandra.

Underlagsskivan maste vara torr och bdr vara tackt av ett materi-
al som fungerar som en fuktspérr och inte slapper igenom vatten.

Den Gversta skivan i varje stapel ska ocksa tackas Gver med en
fuktsparr/tackskiva, som har tillracklig tyngd for att forbli plan
och i kontakt med hela ytan hos den dversta skivan med
Compact laminat.

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

Skivor av Compact laminat som under langre tid lagras pa
ojamnt underlag kan deformeras. Sadan deformation &ar nastan
omojlig att atgérda, sarskilt om skivorna &r tjocka.

Eventuell skyddsfilm méste avldgsnas fran bada sidorna
samtidigt.

Teknisk information

Tillverkning

Alla anvisningar for tillverkning med tunna laminat géller &ven for
Compact laminat och de bor hanteras pa samma satt som
dubbelsidiga elementprodukter. Foljande anvisningar boér ocksa
foljas.

Allméant

Compact laminat har storre tjocklek som stéller stdrre krav pa
skarverktygen och ger storre slitage. Materialet kraver lagre mat-
ningshastigheter &n de som anvéands vid kapning av komposit-
skivor med yta av hogtryckslaminat. Hur Iag matningshastighet
som krévs beror pa laminatets tjocklek och vilkken kvalitet ut-
forandet ska ha. Verktygstillverkaren bor kontaktas for att fa
information om vilken typ och kvalitet som verktygseggarnas
hardmetall bor ha for att uppna bésta resultat. Om langa pro-
duktionsserier planeras, och om utférande med hdg kvalitet
efterstravas, kan det vara vart att dvervaga anvandning av
Diamantverktyg.

All maskinbearbetning maste vara fri fran punktuppvarmning pa
grund av daligt underhalina sagar och skarverktyg.

For basta mojliga planhet bor paneler som sagas ut ha en lang-
sta dimension som sammanfaller med Compact laminatskivans
langsta dimension.

Sagning

Sagblad som anvands till sdgning av dubbelsidigt elementpro-
dukter ar oftast lampliga dven for sagning av Compact

laminat. Sagblad som &r tunnare an 2 mm bor inte anvandas.
Flisning pa undersidan av Compact laminatskivor kan undvikas
pa flera olika sétt:

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

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

3. Genom att ge sagbladet ratt utmatningsvinkel genom andrad
hojdinstalining.

OBS: Ju hogre sagbladet &r desto béttre blir det Gversta sag-
snittet och desto samre blir det understa sagsnittet, och tvartom.

Sagsnittets kvalitet vid sagning av Compact laminat med tva
dekorsidor beror i grunden pa matningshastigheten.
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Formica® Compact laminat

Profilsagning och kantning

Compact laminatskivorna kraver inga kantlister eller kantférseg-
ling och ofta racker det att kanterna &r rensagade.

Med hjélp av en CNC-fras eller handoverfras kan man fa utforan-
den och kantprofiler med éverlagsen kvalitet. For den har typen
av arbete rekommenderas Diamant-verktyg. Det gar visserligen
inte att undvika fraésmarken 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 brann-
marken som &r svara att avidgsna. Kanter som ska vara helt fria
fran frasmarken kan behéva ytterligare slipning eller sickling.
Kanterna kan ytterligare forbattras genom polering med stalull
och applicering av silikonfri olja.

Fasning eller profilering av Compact laminatskivornas kanter
minskar risken for kantskador.

Borrning

Borr avsedda for plastmaterial ar lampliga for kompaktlaminat-
skivor. Sadana borr har en spetsvinkel pa 60-80° istéllet for den
sedvanliga vinkeln pa 120° for metalloorming.

For att undvika flisning pé baksidan bor matningshastigheten for
borrhuvudet och trycket mot arbetsstycket gradvis minskas nar
punkten for genombrott borjar narma sig. Arbete pa stadigt
underlag, t.ex. plywood eller spanplatta, bidrar ocksa 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 under-
sida. 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 &n 10 mm
bor inte anvandas till montering med blindhal.

Vid borrning parallellt med ytan (kantborrning) maste minst 3 mm
material aterstd pa vardera sidan om hélet. Gangade hal kan
produceras med hjélp av gangtapp. Sjalvgangande skruvar eller
géangade méssingshylsor kan ocksé anvéandas. Beakta risk for
delaminering av kanten.

Installation

Dimensionsandringarna som kan férekomma med kompaktlaminat
ar en viktig faktor som man maste ta hansyn till vid planeringen
av design-, tillverknings- och installationsprocesserna. Skivan ror
sig ungefar halften s& mycket i langdriktningen som den gor i
tvarriktningen. Typiska varden for dimensionsandringar pa grund
av extrema forandringar av den relativa Iuftfuktigheten ser ut pa

féljande satt:
Skivans tvarriktning: 2,5-3,0 mm per meter

Skivans langdriktning: 1,0-1,5 mm per meter



Compact laminat i vatutrymmen

Compact laminat ar val lampat for vatutrymmen som dusch-
utrymmen, omkladningsrum i simhallar, etc. under férutsattning
att vissa sékerhetsatgéarder vidtas.

Compact laminat tal regelbunden fukt fran varmt eller kallt vatten
och/eller langtidsexponering i hog Iuftfuktighet.

| vatutrymmen bor endast Compact laminat av standardtyp
(Formica laminat med kvalitet CGS) anvandas, eftersom de
flamsékra tillsatsernas hygroskopiska egenskaper kan orsaka
blasbildning pa ytan av FR-Compact laminat (Formica laminat
med kvalitet CGF) om det anvands i fuktiga miljcer.

Compact laminat utsatts for vissa dimensionsandringar vid for-
andrad luftfuktighet, pd samma sétt som alla dekorativa hog-
tryckslaminat. For att minimera risken for buktning pa grund av
sé&dana rorelser maste foljande observeras:

Teknisk information

Paneler som ségas ut ska ha langsidan parallell med skivans
langdriktning. Dimensionsrorelserna i skivans tvarriktning ar
dubbelt sa stora som i skivans langdriktning och darfor &r
risken for buktning mycket storre for paneler som sagas ut
med langsidan i skivans tvarriktning.

I mojligaste méan bor temperatur och luftfuktighet vara likadan
pé skivans bada sidor, eftersom det &r viktigt att bada sidorna
drar at sig och slapper ifrén sig fuktighet ungefar lika snabbt.
Om skivorna monteras pa en véagg eller runt ett handfat
maste ventilationen vara god sa att skivornas baksida har
ungefér likadan temperatur och luftfuktighet som framsidan.

Fastpunkterna maste sitta tillrackligt nara varandra sa att
skivorna inte ror sig for mycket. Dorrar med hogre hojd én
1500 mm som sitter i skarmvaggar i duschrum ska vara for-
sedda med tre gangjarn.
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Teknisk information

Formica ColorCore®

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

Hantering och lagring

ColorCore &r nagot sprodare an vanligt laminat och maste darfor
behandlas forsiktigare.

ColorCore bor alltid forvaras liggande. Vertikal férvaring boér und-
vikas pa grund av risken for kantskador.

Skivorna bdr staplas med jamna kanter eftersom utstickande
kanter och horn ar kansliga for slag och stétar. Om skivornas
kanter skadas maste skivan lyftas forsiktigt for att undvika att
den spricker.

Lagringsforhallandena ska vara likadana som for vanligt laminat
frdn Formica.

Sagning

ColorCore kan sagas med hjalp av samma standardverktyg och
utrustning som for dvriga laminat fran Formica. Sagar och frasar
ska ha klingor och eggar av hardmetall och maste vara skarpa
for att undvika flisning.

Sagning med cirkelsag kan medfora flisbildning pa materialets
undersida eftersom ColorCore &r nagot sprodare och atgarder
maste darfor vidtas for att undvika detta. Sadana forsiktighets-
atgarder omfattar bland annat: sénkning av ségen i sdgbanken;
minskning av saghojden genom placering av ett trastycke under
sagsnittet; byte till sdgblad med negativ tandvinkel; eller att helt
enkelt lamna extra utrymme for kantputsning.

ColorCore bor inte sagas med skarmaskin for laminat.

Om ColorCore séagas for hand med hjalp av en ség med fina
sagténder maste materialet ha stadigt underlag pa bada sidor
om sagsnittet for att undvika sprickbildning.

Limning och pressning

ColorCore kan kall- eller varmpressas och alla normala rekomm-
endationer for limning av dekorativa Formica laminat bor féljas.

Tank pa att den enfargade kuldren saknar mork kant som kan
dolja limfogen. Tata fogar i ratvinkliga hérn och anvandning av
lim som saknar pigmentering eller blir genomskinligt efter
torkning &r nédvandigt for att uppna ett snyggt slutresultat.

Bararmaterial

ColorCore kan anvandas med alla bararmaterial som ar lampliga
for laminat fran Formica.

Limmer

Néastan alla normala laminatlimmer kan anvandas vid limning av
ColorCore, men kontaktlim (sarskilt om det appliceras fér hand)
ar olampligt.

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

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

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

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

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

Pigmenterat lim med mork kuldr, t.ex. Resorcinol, bér undvikas
eftersom den fargade limfogen framtrader tydligt hos slutproduk-
ten. Om lim med mork kuldr méste anvandas kan den normala
limsekvensen behtva &ndras sé att den sista biten ColorCore
kan limmas med ett ldmpligare lim. Sméaltlim eller neoprenlim

kan exempelvis anvandas till sidokantning innan topplaminatet
limmas med PVA-Im.

Baksidor

Om optimal planhet efterstravas bér samma ColorCore laminat
anvandas bade pa fram- och baksidorna. Anvand spérrlaminat
om viss buktning &r godtagbar eller om skivorna har monterats
pa ett stadigt bararmaterial.

Bojning

ColorCore kan bojas, men bara med stor radie eftersom det &r
ett relativt styvt och sprott material. Remsor med en bredd pa 60
mm kan kallbgjas till en minsta radie pa 150 mm, men noédvandig
minimiradie dkar med dkad remsbredd. Varme underlattar boj-
ningen men ColorCore &r inte postformningsbart.

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

OBS: ColorCore har speciella egenskaper som gor att det

inte alltid &r majligt att exakt matcha Formica ColorCore och
Formica Plain Colors. Formica Limited rekommenderar darfor att
verkliga laminatprover jamfors fore bestalining eller tillverkning.

Bearbetning och fardigstallning

Alla normala verktyg och maskiner som anvands till évriga laminat
fran Formica kan anvandas vid tillverkning med ColorCore, och
alla generella tillverkningsanvisningar ska féljas.

For att slutresultatet ska bli snyggt méaste det forsta stycket
laminat som ska appliceras jamnas till i samma nivd som bararen,
oavsett om det ror sig om en kant eller en hel yta. Utskjutande
ColorCore maste putsas av i nivd med bérarmaterialets yta,
annars uppstar synliga mellanrum i kanterna.



Formica ColorCore®

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

Arbeta alltid mot bararmaterialet for att forhindra flisbildning i
ytan nér kanterna slipas eller filas i nivd med bararmaterialet.
Slipbandet fér inte ha en kornstorlek grovre an 100.

N&r ColorCore putsas ner mot en vanlig laminatyta maste man
vara extra forsiktig sa att inte den bruna stommen hos den
senare exponeras dar ytorna moter varandra.

Specialeffekter

ColorCore &r enfargat och ger mojlighet att skapa en lang rad
dekorativa effekter med hjalp av tekniker som flerskiktning, gra-
vering, frAsning och sandblastring, eller genom en kombination
av dessa. Genom att anvanda kanter av tré tillsammans med
ColorCore kan man ocksé skapa spannande detaljer.

Flerskiktning

En sandwich med ColorCore i flera olika kuldrer kan limmas
samman och sedan ségas i 90 graders vinkel mot limfogen.
Dessa laminatremsor kan sedan anvéndas till bl.a. kantpalimning
pa bordsskivor innan laminatet laggs pa, for att skapa ett fogfritt
laminerat utseende.

Laminatarbeten av det har slaget boér limmas med epoxylim och
planpressas. Fore limningen maste dekorytorna for de inre lami-
neringarna slipas noggrant for att skapa bra faste for limmet.

Gravering och frésning

Ytan i ColorCore kan graveras eller frasas ner till ett maximalt
djup pa 0,8 mm. Med den h&r metoden kan man skapa spann-
ande effekter, med allt fran enkla symboler till intrikata monokroma
monster och former.

Monster med tva eller flera kulorer kan skapas genom att kombi-
nera flerskiktning och frasning. Tekniken innebar att en kuldr
limmas ovanpéa en annan och sedan frases igenom sa att en
eller flera kuldrer exponeras. Samma lim och limningsmetoder
som for flerskiktning ska anvandas.

Man bor hélla i minnet att genomfrésning av ytan till viss del frigor
spanningar och for att halla skivan stabil och undvika risk for
buktning kan det darfér bli nédvandigt att bearbeta baksidan
ocksé.

En viss fargforandring kan upptrada i de bearbetade omréadena
pa grund av skillnader i glansivaerna, sarskilt 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.

Teknisk information

Sandblastring

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

Tillverkningsrad

Overhing Kanten ej i niva
RATT FEL

L&mna en utskjutande kant pa upp till 6 mm nér det forsta stycket
ColorCore appliceras pa bararmaterialets kant, s& att den senare
kan fréasas ner i niva med ytan.

Frast i niva Rundad kant
RATT FEL

Undvik flisning genom att anvanda skarpa verktyg nér ColorCore
frases i niva med bararmaterialet. Arbeta mot bararmaterialet

nar ytan slipas och anvand ett finkornigt slipband. Var forsiktig sa
att kanten inte blir for rund eftersom detta kan medféra for tjock
limfog.

Stadig fog Foér rund kant
RATT FEL

Sprid ut ett tunt (men tillrackligt tjockt) och jamnt limskikt, appli-
cera ytlaminatet och lat pa nytt en liten kant sticka ut. Pressa
limfogen med lagom tryck s& att den blir stadig.

Stadig fog For tjock limfog

RATT FEL

Bearbeta den fardiga kanten péa ytlaminatet med en kantfras eller
avrundningsfras och fila eller sickla den jamn.
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Teknisk information

Formica DecoMetal®

Formica DecoMetal ar ett dekorativt hdgtryckslaminat med
metallyta. Sortimentet innehaller monster och strukturer i antik,
klassisk och modern stil och anvander ékta metallytor av alumi-
nium, koppar, krom och rostfritt stal.

Den polerade kromytan har krompléterats pa koppar. Vissa
polerade utféranden har anodiserade aluminiumytor och alla
aluminiumytor ar lackerade med epoxylack for att skydda alumi-
niumfolien. Kopparytorna skyddas med polyuretanlack.

Allmanna egenskaper

DecoMetal laminaten &r avsedda for vertikal montering inomhus i
applikationer som inte utsatts for kraftiga pafrestningar.
Materialet ar inte lampligt i miljider som utsatts for kraftigt slitage,
t.ex. horisontella arbetsytor, eller for langvarig exponering i hog
luftfuktighet, véata eller temperaturer éver 60 °C.

I vissa miljder med lysrorsbelysning kan DecoMetal laminaten
orsaka iriserande effekter och skivorna bor darfér avsynas i en
miljé med motsvarande belysning innan de monteras.

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

Skivor med linjara monster (t.ex. Isis, Titan) kan behdva format-
skéras s& att monstret hamnar i rétt position relativt kanten.

Brandegenskaper

DecoMetal sortimentet tillverkas visserligen bara i standard-
kvalitet, men manga produkter i sortimentet har fordelaktiga
egenskaper for flamsékerhet pa grund av metallicytan.

Var Tekniska Serviceavdelning lamnar géarna mer information pa
begéran.

Hantering och férvaring

Skivor bor forvaras plant under lagring och transport. De far inte
rullas eftersom detta kan gora att laminatet bojs permanent och
sedan blir svart att anvénda vid tillverkningen.

Alla skivor med DecoMetal laminat har en skyddsfilm som
skyddar produkten under hantering, tillverkning och transport.
Skyddsfilmen bor inte aviagsnas fran laminatet forran slut-
produkten har installerats och ar fardig att anvandas.

Anvand inte tejp pa ytorna eftersom det kan skada lackskiktet.

Bearbetning

DecoMetal laminat kan, med undantag for Stainless Steel, bear-
betas med samma standardverktyg och utrustning som anvands
for dvriga laminat frdn Formica, men ytan maste behandlas extra
forsiktigt for att undvika skador.



Formica DecoMetal®

Bearbetning av Stainless Steel

Rostfritt stal ar en mycket hard metall och dven om folien bara ar
50 till 100 um tjock sé sliter den anda hart pa skarverktygen,
vars livslangd darmed kommer att férkortas 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 stal &r inga storre pro-
blem. Sagblad av hdrdmetall med trapetstandning ger utmarkt
resultat. Saga alltid med framsidan uppét sé att sagbladet sticker
upp 20-25 mm Gver skivytan. Genom att minska saghojden till
ségsnittets bredd med hjélp av ett matningsbord kan man elimi-
nera ryck och bojning av laminatet. Dubbelsidiga paneler bor
sagas med ritsklinga.

Kantfrasning och putsning &r tva operationer dar man kan stéta
péa problem. De flesta frésar och putsmaskiner for laminat roterar
med en hastighet pa mellan 15000 och 30000 varv/min. vilket
med normal matningshastighet &r for snabbt for rostfritt stal och
orsakar friktionsvarme som snabbt gor verktyget slott.

Losningen pa det har problemet &r att sénka frasverktygets
hastighet och/eller 6ka matningshastigheten for att uppna acc-
ceptabelt resultat. Visst experimenterande kan kravas for att
uppna optimalt resultat.

Om utrustningen har variabelt varvtal bér man alltid anvanda ett
lagt varvtal nér arbetet paborjas, for att undvika skador pa verk-
tygen. Om utrustningen har fast varvtal bér man alltid anvanda
den snabbaste matningen som utrustningen tillater. Med ett
varvtal pa 15000 till 18000 varv/min. har en matningshastighet
pa 15 m/min. visat sig ge bra resultat.

Frasverktyget ska avlagsnas fran arbetsstycket sa snart frasning-
en ar avslutad och man bor aldrig lata frasverktyget sta still pa
samma punkt eftersom detta forkortar frasverktygets livslangd
dramatiskt. Minska periferihastigheten genom att anvanda fras-
verktyg med liten diameter.

Teknisk information

Kantputsning av laminerade skivor med CNC-frasar utfors
effektivast med hjalp av en spiralfras av massiv hardmetall med
vanster- och hogerspiral. Valet beror pa om panelen har framsidan
uppat (vansterspiral) eller framsidan nerat (hégerspiral).

Om maskinen har relativt lag rotationshastighet men hog periferi-
hastighet (t.ex. spindelfrésar) kommer frasverktyget oundvikligen
att producera vibrationsméarken vid hog matningshastighet.

Men om man lyckas hitta optimal balans mellan Iamplig maskin-
hastighet och matningshastighet kan utférandet bili tillfredsstall-
lande.

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

Kanterna bor fasas i 60° istallet 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 marken fran frasverktyget kan aviagsnas med
en fintandad fil eller slippapper som anséatts mot slipytan under
neratrorelsen.

For basta mojliga resultat med rostfritt stal maste alla frasverktyg
slipas och underhéllas val. Frasverktyg av hardmetall for engangs-
bruk &r snabba och praktiska och bér anvandas i stérsta majliga
utstrackning.

Om sjélvstyrande frasverktyg anvands bor de vara av kullagrad

typ och inte med fasta sprintar. Se till att alla lagerstyrningar kan
|6pa fritt for att undvika mérken pa ytan.

VARNING: Vassa grader och metallkanter innebar risk for
avskurna elsladdar och skarsar.
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Teknisk information

Formica DecoMetal®

Bararmaterial och limmer

P& grund av materialets ytutforande (sarskilt polerade ytor) kan
bara bararmaterial med yta av hog kvalitet, fri fran ojamnheter
och defekter, anvandas.

De flesta limmer kan anvandas, utom ureabaserat lim (dvs.

UF- och MUF-typer).

Limmet maste fordelas jamnt 6ver ytan och vara fritt fran inne-
slutningar for att undvika ytdefekter. Lim som inte krymper ndmn-
vart (t.ex. PVA-lim) ger bast resultat med polerade utféranden och
eliminerar telegrafering.

Effektiv tillverkningsteknik kan visserligen minimera den optiska
distorsionen, men viss ytojamnhet &r ofrankomlig och det &r
omdjligt att skapa en helt spegelblank yta.

Pressning

DecoMetal laminat maste limmas under press for att utférandet
ska bli snyggt.

Pressbord och tryckvalsar maste vara rena och eventuella veck i

skyddsskiktet maste jamnas ut fore pressningen. Limspill méste
avldgsnas omedelbart med varmt vatten och en fuktig trasa.

Kall- eller varmpressning (max 60 °C) kan anvandas och trycket
ska vara 1 — 3 kg/cm2.

Vid pressning av reliefmonstrat laminat méaste lamplig press-
kudde anvéndas sé att trycket fordelas jamnt.

Kontralimning

Anvand samma laminat bade pa fram- och baksidan for basta

mojliga planhet (Kategori A).

Om skivorna &r sma, eller planheten inte &r kritisk, kan en skiva
fenollaminat anvandas péa baksidan (Kategori C).

Materialet maste konditioneras fore anvandning pa samma sétt
som vanligt laminat.

Ytbehandling

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

Kallbdjning

En tumregel &r att remsor av DecoMetal laminat med en bredd
pa upp till 60 mm kan kallodjas till en radie pa 200 mm. Det gar
visserligen att kallbdja bredare remsor men det kraver stor kraft
och laminatet méaste fastas mot underlaget inte bara med lim
utan ocksa med en metallprofil eller tdckremsa som forhindrar att
den fjadrar tillbaka.

Postformning

Vissa DecoMetal produkter finns tillgangliga i kvaliteter for post-
formning och séddana &r mérkta med bokstaverna PF tryckta
skyddsfimen. Sadana laminat kan formas i temperaturomradet
120-130 °C, med hjalp av vanliga stationara eller kontinuerliga
postformningsmaskiner. Rekommenderad minsta formningsradie
ar 12 mm, men avrundningen kan ocksa vara snéavare beroende
pa utrustning och teknik. Postformning langs profileringen ger
bésta resultat.

Skotsel och underhall

Formica DecoMetal laminat bor rengdras med varmt tvalvatten
eller en 16sning med milt hushallsrengéringsmedel och en mjuk
trasa. Rengdringsmedel med slipverkan far inte anvandas.

Lésningsmedelsbaserade rengoringsmedel maste anvandas med
forsiktighet och resultatet bor forst testas pa ett avsagat stycke
for att kontrollera att ytan inte skadas. Losningsmedel far inte
anvandas pa produkter med yta av polyuretanlack.



Formica Ligna®

Formica Ligna ar ett ytmaterial av akta tréafaner som laminerats
mot en fenolstomme och kombinerar det lattskotta hogtrycksla-
minatet med naturtrogna monster fran &kta traslag.

Ligna sortimentet anvander vackra traslag med exotiska monster,
men har enhetligare kvalitet och &r enklare att anvanda an vanligt
tréfaner, samtidigt som materialet &r skonsamt mot miljon.

Formica Ligna kan tillverkas med samma metoder som vanliga
Formica laminat, men det ar ett kompositmaterial och darfér
maste man vara forsiktig bade fore och under tillverkningen.

Formica Ligna finns med tva olika ytutféranden.

Polyuretan

Klar yta med talig polyuretanbehandling som ger faneret vackrare
kulor och adring. Har samma utseende och kansla som &kta tra
och behdver inte lackeras.

Vax

Liknar polyuretanbehandlade ytor men ger samma kansla som
naturligt tra.

Lagring och hantering

Formica Ligna har visserligen fenolstomme som ger enklare
hantering av stora skivor, men produkten maste anda lyftas och
transporteras forsiktigt, annars finns det risk for sprickbildning i
fiberriktningen.

Skivor av Formica Ligna ska alltid baras vertikalt och fardigstéallda
skivor far inte slépas med dekorytan nerét.

Materialet ska forvaras under samma forhallanden som vanligt
standard laminat (18-25 °C och 50-60 % relativ Iuftfuktighet).

Skivorna ska forvaras plant och liggande, med ytorna mot varan-
dra och den oversta skivans framsida vand nedat. En tackskiva
bor placeras 6ver stapeln for att hindra att den Gversta skivan
fran att bukta sig.

Skydda skivorna fran direkt solljus och fukt och férvara dem aldrig
direkt pa golvet. En viss fargférandring kan uppsta éver tid, pa
samma satt som for alla produkter av akta tra. Undvik delvis ljus-
exponering av ytorna eftersom detta kan orsaka ojamna farg-
férandringar.

Konditionering

Eftersom Formica Ligna bestar av 50 % akta tra s& &r materialet
kansligare for férandringar i luftfuktigheten &n vanligt laminat.
Dessutom expanderar det i fuktig miljé och krymper i torr miljo,
pa samma séatt som alla traprodukter. Darfor maste materialet
konditioneras pa ratt sétt.

Innan Ligna skivorna limmas ska bararmaterial och baksidesfaner
forvaras tillsammans i en miljo med ungefér likadana forhallanden
som den forvantade installationsmiljon under en tidsperiod pa
8-10 dygn. Strolakt boér anvandas for att sakerstélla maximal luft-
cirkulation kring komponenterna.

Teknisk information

Bararmaterial

Rekommenderade bararmaterial fér Formica Ligna ar MDF,
spanplatta och plywood.

Gipsskivor, kalciumsilikatskivor, tralamellskivor och massivt tra
bor inte anvandas. Limma inte Formica Ligna direkt mot putsade
eller rappade vaggar.

Béararmaterialet ska vara av god kvalitet, med plana ytor. Normala
forsiktighetséatgarder méaste vidtas for att undvika telegrafering,
t.ex. genom att fordela limmet jamnt och hélla pressomradet
vélstadat och fritt fran damm och skrép.

Limmer

Formica Ligna ska presslimmas mot stommen med hért eller
halvhart lim, t.ex. UF- eller PVA-lim. Kontaktlim, s&rskilt om det
appliceras for hand, bor inte anvandas.

Avlagsna alla limrester med en fuktig trasa innan limmet torkar.
Anvand inte l6sningsmedel pa polyuretan- eller vaxbehandlade
ytor.

Pressning

Pressningen maste utforas i ren miljo, fri fran skrap och féro-
reningar.

Formica Ligna kan varmpressas, men presstemperaturen for inte
Overstiga 60 °C. Kall- eller varmpressning ger béttre skivor, fria
fr&n spanningar.

Trycket ska vara normalt for limtyperna som anvands, t.ex.

2-5 kg/cm’ for PVA-lim och 3-5 kg/cm® for UF-lim.

Postformning

Formica Ligna med polyuretanutférande kan postformas pa
samma séatt som vanliga laminat fér postformning med hjalp av
statiska formningsmaskiner. Formningstemperaturen &ar dock
lagre och formbarhetstiden ar mycket kortare. Den idealiska
formningstemperaturen &r mellan 140 °C och 150 °C, och minsta
rekommenderade formningsradie &r 12 mm i langdriktningen

(i fiberriktningen) och 25 mm i tvarriktningen.

De temperaturer och minimiradier som anges ovan &r bara all-
manna riktlinjer och kan variera nagot beroende pa fibermonstret
och vilken typ av utrustning som anvands for postformningen.
Darfor bor varje tillverkare utfora egna férhandstester.

Skyddsfilmen kan l&mnas kvar under postformningsprocessen,
men bdr avidagsnas omedelbart efter formningen.

Formica Ligna med polyuretanutférande kan visserligen postfor-
mas med maskiner for kontinuerlig postformning, men tester

bor utforas for att kontrollera att skyddsfilmen inte fastnar pa
valsarna. Om skyddsfilmen istéllet avidgsnas maste tester utféras
for att se till att formingsskenor och valsar inte orsakar ytdefekter.
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Formica Ligna®

Bearbetning

Formica Ligna kan sagas och maskinbearbetas med utrustning
som anvands for vanliga Formica-laminat. Skarpa och véalskotta
frasverktyg och ségklingor av hardmetall bor anvandas.

Vid sagning av dubbelsidiga skivor maste man vara forsiktig och
undvika sprickbildning och flisning pa skivornas undersida. En
s&g med ritsklinga bor anvandas, sarskilt vid sagning mot fibrerna.
Sankning av sagbladet bidrar ocksa till mindre flisbildning pa
undersidan.

Saganslaget maste placeras parallellt med sagen for att undvika
flisbildning pa ytan pa grund av uppflisning fran sagbladets bakre
del.

Laminat som sticker ut kan putsas bort med en vanlig laminat-
putsmaskin, med skarp frasegg av hardmetall. Kontrollera att alla
styrhjul kan rotera fritt och inte ger ytdefekter. Undvik frasar med
fasta styrsprintar.

Formica Ligna kan ockséa putsas med en vass stéthyvel och
kanterna kan rundas med fil eller fint slippapper.

Utsagningar och genomféringar

Formica Ligna ar kénsligare for forandringar i luftfuktigheten an
vanliga laminat och darfor ar det mycket viktigt att folja raden i
avsnittet Designvillkor for att undvika spanningssprickor.

Alla utsagningar (t.ex. for atkomst, kontakter, ventilationsskydd)
med en sidlangd pé upp till 250 mm maste ha mjukt avrundade
innerhérn med en radie pa minst 6 mm. Radien bor tkas pro-
portionellt med sidlangden och ju stdrre radie man kan anvanda
desto mindre blir risken for spanningssprickor.

Om avrundade hdrn inte kan anvandas kan hornskarvarna fogas
kant mot kant i rét vinkel.

Skruv- eller bultfasten for eventuella redskap som ska monteras
pa skivytan maste ha frigangshal som borras genom Formica
Ligna skivan.

Hal for fastdon som passerar rakt igenom skivan och in i under-
laget méaste ocksa ha tillracklig frigang. Minsta rekommenderade
frigéng &r 1,5 ganger fastdonets diameter.

Foérsankningar ska utféras i bararmaterialets yta och inte i sjalva
laminatet.

Spika aldrig genom en skiva med Formica Ligna laminat.
Sockellister, taklister och andra trélister ska limmas eller skruvas
pa plats. Om skruvar anvands maste frigangen vara tillracklig,
enligt ovan.

Kantningen av skivor med Ligna yta utfors pa normalt satt. Det

fordelaktigaste materialet ar naturligtvis akta tra, men kantmateri-
al av Formica Ligna eller ColorCore gar ocksa bra.

Kategori B Kategori C (endast
for tatnings-
andamal)

Formica
Ligna-produkt

Kategori A
(optimal planhet)

Standard-  Valfri
baksida laminatbaksida

Polyuretan och Laminatet ar

vaxytor likadant som
framsidans
laminat

Lat aldrig 6verskottslim torka péa ytan eftersom skador kan upp-
st& nar det torkade limmet avliagsnas.

Slappmedel kan anvandas, men forst bér man kontrollera om
det &r lampligt genom att prova det pa en avsagad provbit. Alla
rester av slappmedel maste avliagsnas.

Anvand aldrig I6sningsmedel pa polyuretan- eller vaxytor.
Kanter av massivt tra bor tatas och ytbehandlas pa lampligt satt.

Sparrlaminat

For optimal planhet bér man anvanda samma laminat pé béada
sidorna (Kategori A).

Planhet som uppfyller kraven enligt BS 4965 (max 1 mm distorsion
over en langdyta pa 600 mm) kan uppnas genom att anvanda
lampligt sparrlaminat (Kategori B).

Om skivorna ar sma, eller planheten inte ar kritisk, kan en vanlig
laminatskiva anvandas pa baksidan (Kategori C).

Materialet maste konditioneras fore anvandning pa samma sétt
som vanligt laminat.

Ytbehandling

Formica Ligna laminat &r redan ytbehandlade och kréaver
ingen ytbehandling.

Anvéndningsomraden

Formica Ligna tillverkas i utféranden som uppfyller kraven for en
méangd olika anvandningsomraden.

Polyuretan- och vaxytor

Avsedda for torr inomhusmiljé dar materialet inte utséatts for starka
pafrestningar, t.ex. horisontalytor i sovrum eller vardagsrums-
mobler, vertikala vaggskivor dér kraven pa slitstyrka och varme-
bestandighet &r mattliga.

Skotsel och underhall

Formica Ligna bér behandlas pa samma sétt som exklusiva tra-
mobler och kan rengdras med en fuktig trasa och ett milt reng6-
ringsmedel. Anvand inte polish eller vax pa Formica Ligna ytor.
Placera aldrig varma foéremal direkt pa en polyuretan- eller vaxyta

och anvand inte rengéringsmedel som innehaller [6sningsmedel
eller har slipverkan.



Formica® Solid Surfacing

Formica Solid Surfacing ar ett kompositmaterial som har manga
olika anvandningsomraden och é&r idealiskt for utformning av
elegant och slitstark ytdekor med tredimensionella mdnster.

Materialet ar bade lattskott och vackert och Formica Solid
Surfacing ger en designer total frihet med néastan obegransade
utformningsmajligheter och anvandningsomraden. Formica Solid
Surfacing har samma utseende som polerad natursten, men &r
enklare att skdta och hantera.

Formica Solid Surfacing kan byggas upp och bearbetas till
spannande, fantasifulla former som ger ett helt enhetligt, skarv-
fritt intryck. Med hjalp av ségar och frasverktyg med eggar av
hardmetall kan Formica Solid Surfacing ségas, borras, frasas
eller férses med inlaggningar och man kan skapa effektfullt kon-
trasterande monster och vackra kantdetaljer.

Skivor med Formica Solid Surfacing kan fogas kant mot kant
med speciellt Solid-lim i matchande kulér. Sadana fogar ar dess-
utom extremt starka. Efter ytbehandling blir fogarna néstan osyn-
liga och ger i de flesta fall ett intryck av en helt skarvfri yta. Unika
effekter kan skapas genom kombinationer med andra material,
t.ex. tra, metall, kakel eller andra dekorativa ytmaterial fran
Formica.

For mer information om Formica Solid Surfacing se sid 66.

Teknisk information
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