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Teknisk information

Indledning

Formica har altid veeret ferende inden for laminatbranchen, og i
dag er Formica laminaterne mere elegante og har et bredere
anvendelsesomréde end nogensinde for. Materialet bestilles af
indretningsarkitekter, arkitekter, dekoraterer, byggefirmaer,
mebelproducenter og andre producenter pa grund af dets
attraktive og slidsteerke egenskaber.

Det brede udvalg af forskellige manstre, farver og simulerede
materialer sammen med alle de kvaliteter, lime, baerematerialer
og forskellige overflademgnstre og udferelser, der findes, gor det
let at udarbejde en korrekt specifikation for produktion og
slutanvendelse.

Denne del indeholder teknisk information og praktisk reference-

materiale, som ger det lettere at udarbejde en produktspecifika-
tion og hjeelper til med alt fra valg af korrekt kvalitet til spergsmal
om design og rengering af allerede anvendte laminater.

Formélet med denne tekniske del er at gere udarbejdelsen af en
produktspecifikation lettere, ikke at eliminere behovet for personlig
kontakt til Formica. Vores afdelinger for design, teknisk service,
fremstillingssupport og salg bistar meget gerne med produkt-
specifikation og fremstilling for at garantere, at Formicas
dekorative laminater virkelig kommer til deres ret.

Vigtig information

Al information i denne del opfylder Formicas aktuelle
salgsbetingelser. Malet er at formidle generel information om
passende anvendelser, og den indeholder ingen garantier eller
lofter om de beskrevne produkters eller processers egnethed til
specifikke formal. Formica har et lebende forsknings- og
udviklingsprogram, og alle brugere ber mindst hver sjette maned
kontrollere, om den tekniske information er blevet opdateret.

Ingen informationer ma tolkes som en overdragelse af, eller
tilbud om overdragelse af, rettigheder til produkter ejet af eller
givet i licens til Formica.

Formica er et registreret varemaerke.

Selskabet forbeholder sig ret til ndr som helst at sendre
specifikationerne uden forudgéende varsel.
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Generel information

Sammensaetning

Formica laminat bestér af lag af specielt udvalgt papir, som er
impraegneret med varmehaerdende syntetiske harpikser og
presset sammen under varme og meget haijt tryk.

Overfladelagene, med dekorative maenstre og farver, er impreeg-
nerede med melaminbaserede harpikser for at sikre god
modstandsdygtighed over for slitage, slag og sted, varme og
misfarvning.

Kernelagene er impreegnerede med fenolharpikser, som ger
materialet steerkt og fleksibelt.

Pladestgarrelser

Formicas laminater fas i plader med mange forskellige sterrelser
og dimensioner.

Tilgeengeligheden afheenger af kvalitet og overfladebehandling.
Kontakt neermeste forhandler eller vores salgsafdeling for
yderligere information.

Vaegt
Formicas laminat vejer generelt ca. 1,4 kg pr kvadratmeter pr
millimeter pladetykkelse.
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Overfladestruktur

Generelt

Formica laminat fas med en lang raskke forskellige overflade-
strukturer og -behandlinger. En del af disse fas i flere forskellige
sortimenter, mens andre kun findes til bestemte udferelser og
meonstre.

Valget af overfladestruktur er vigtigt, béde for laminatens funktion
0g udseende. Generelt er strukturerede overflader og lyse farver
mere resistente over for slitage og ridser end glatte overflader og
merke farver. Derfor anbefaler vi ikke blanke laminater og marke,
ensfarvede kulerer til brug pa hardt udsatte arbejdsflader. Pa den
anden side er glatte og let strukturerede overflader nemmere at
rengere end kraftigt strukturerede overflader.

Formica DecoMetal®

Polerede aluminiumprodukter har anodiserede overflader, som er
resistente over for oxidering, ridser, misfarvning mv.

De ovrige aluminiumprodukter har en epoxybelaegning, og
kobberflader beskyttes med polyuretaniak.

Bestemte typer lysstofrar kan skabe iriserende lyseffekter i
polerede overflader.

Formica® Veneer

Formica Veneer er fremstillet af rigtig traefinér; folgelig kan der
forekomme lette variationer i farve og menster, hvilket ikke er
tegn pa fejl i produktet. Lige som ved naturligt trae kan
udseettelse for direkte sollys medfere farveforandringer og ber
derfor undgés. En eventuel let farveforandring med tiden er ikke
tegn pa fejl ved produktet.

Formica Veneer laminater fas i to polyuretanoverfladevarianter:

Polyuretan - gloss (PUR): Beregnet til anvendelse pa terre,

indenders vandrette eller lodrette flader med let slitage, hvor

design, udseende, kvalitet, holdbarhed, modstandsdygtighed
over for pletter og varmepavirkninger fra almindelige kilder er
vigtige faktorer.

Voks (WAX): Beregnet til anvendelse pa terre, indenders
vandrette eller lodrette flader med let slitage. Samme som
ovenstdende, men med er mere naturlig trasoverflade.



Kvaliteter
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Formica producerer dekorationslaminater med folgende kvaliteter, som hver isger har specifikke egenskaber. Kvaliteterne opfylder
kravene efter EN 438, og velegnede anvendelsesomrader beskrives nedenfor.

Typiske anvendelsesomrader

Hej ydeevne til generel, horisontal anven-
delse, samt vertikale applikationer, der
kreever seerlig hgj ydeevne. Kan formes

Bordplader i kekkener, restaurations- og
hotelborde, dere med hej belastning, veeg-
bekleedning, inderveegge eller indretning i
offentlige transportmidler, hvor der kraeves
krumme detaljer.

anvendelsesomrader samt vertikale appli-
kationer, der kreever seerlig hoj ydeevne.

Bordplader i kekkener, restaurations- og
hotelborde, dere med hej belastning, veeg-
bekleedning, inderveegge i offentlige trans-
portmidler.

Beskrivelse Kvalitet Ydelsesklasse
Horisontal, HGP
generel anvendelse, P333
Postformbart (HGP)
under kontrolleret
temperatur og bgjning.
Horisontal, HGS Hej ydeevne til generelle, horisontale
generel anvendelse, S333
Standard (HGS)
Vertikal anvendelse, LTP*

Materialer som har seerlige dekorative

Kokkenlager, veegbekleedning mv., hvor

"Light duty”, effekter med detaljer mage til VGP, men der kreeves krumme detaljer.
Postformbart med lavere slidstyrke. Til generelle, vertika-

le anvendelser.
Compact, CGS Compact Standardkvalitet il generelle anvendelses-  Skillevaegge, veegpaneler, afskeermninger
Standard S3-3 omrader. og arbejdsborde i laboratorier, udvendig

facadebekleedning, altanplader.

Vertikal, VGS Til generel, vertikal anvendelse samt hori-  Kekkenlager, veegbekleedning, hylder og
generel anvendelse, 5282 sontale anvendelser med moderat slitage. ~ afskaermninger.
Standard
Vertikal, VGP Mindre ydeevne end HGP, til generel, verti- Kokkenlager, vaegbeklaedning, hylder og
generel anvendelse, p222 kal anvendelse samt horisontale anven- afskaermninger, hvor der kreeves krumme
Postformbart delser med moderat slitage. Kan formes detaljer.

under kontrolleret temperatur og bgjning.
Horisontal, HGF Hoj ydeevne til generel, horisontal anven- Udvendig facadebeklzedning, altanplader.
generel anvendelse, F333 delse, med brandhaammende kvalitet, Vaegbeklaedning i flugtkorridorer.
Brandhazemmende samt vertikale applikationer, der kresver

seerlig hgj ydeevne.
Compact, CGF Compact Brandhasmmende kvalitet til klasse B1, Indervaegge og mabler til offentlige trans-
Brandhaemmende F3-3 klasse M1 (NFP 92 -5201); BI (DIN portmidler og skibe.

4102-1); Euroclass B, SITAC klasse 1,

MK klasse A, NS UTT, IN1
Vertikal, VFP* Samme kvalitet som VGP med brand-
Brandhaemmende, FP222 haemmende egenskaber.
Postformbart
Kan postformes PF* Muligt at postforme med sterre radius end Kokkenlager, vaegbeklaedning m.m.

normalt, se teknisk information.

Ovenstéende referencer henviser til det produktklassifikationssystem, som
findes i EN 438.

Brandhaemmende materialer felger de brandkrav, som er specificeret i
European National Standards, f.eks. klasse B1, DIN 4101 del 1; klasse M1,
NFP 92-501, SITAC overfladelag klasse 1, NS UT1, IN1, MK, klasse A.

For yderligere information om brandkrav og certifikater bedes du kontakte
vores Kundeservice. Hver enkelt kvalitet har saerlige egenskaber, som er
tilpasset efter specifikke anvendelsesomréader. Forudsastningerne findes i vores
typegodkendelser.

Kvalitet

Alle laminater fra Formica fremstilles i overensstemmelse med ISO 9001:2000.

NCS Farvesystem

© Anvendes pa licens og ejes af Skandinaviska Farginstitutet AB, Stockholm.

Virksomheden forbeholder sig ret til pa et hvilket som helst tidspunkt at aendre
specifikationer uden forudgédende meddelelse. De menstre, som er gengivet i
denne publikation, matcher virkelighedens materialer s& teet som det er
trykteknisk muligt. Vi anbefaler dog, at du bestiller prover inden endelig
specifikation.

De informationer, som gives i denne brochure, var korrekte pa
udgivelsestidspunktet. Men eftersom det er vores politik lebende at udvikle og

forbedre produkterne, kan fremtidige sendringer af produkterne ikke udelukkes.

SITAC
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Normer for materialeegenskaber

Formica laminat fremstilles efter EN 438 og ISO 4586. Disse
normer fastleegger laminatkvaliteternes egenskaber til forskellige
anvendelsesomrader. Visse egenskaber, som angives for laminater
af den horisontale type, er for eksempel hgjere end for laminater
af den vertikale type.

For at kunne opfylde disse specifikationer skal felgende
egenskaber ved laminater testes:

Modstandsdygtighed over for overfladeslitage.
Modstandsdygtighed over for kogende vand.
Modstandsdygtighed over for ter varme.

Formstabilitet.

Modstandsdygtighed over for slag.

Modstandsdygtighed over for revnedannelser.
Modstandsdygtighed over for ridser.

Modstandsdygtighed over for misfarvning.
Modstandsdygtighed over for farvesendringer i kunstig belysning.
Modstandsdygtighed over for breendemeerker efter cigaretter.
Modstandsdygtighed over for damp.

Postformbarhed.

Brandreaktion.

Kontakt vores tekniske serviceafdeling for information om
veerdier og egenskaber for specifikke laminatkvaliteter.

Kemikaliemodstandsdygtighed

Formicas laminater er med stor succes blevet anvendt gennem
mange ar i stort omfang i industrielle og medicinske laboratorier.
De opfylder uden videre kravene efter EN 438, som fastleegger
modstandsdygtighed over for misfarvning fra mere end 40 stoffer,
som ofte forekommer ved normal anvendelse. Disse omfatter te,
kaffe, maelk, citronsyre, acetone, frugtjuice, rengeringsmidler,
blegemidler og farvestoffer, men omfatter ikke kemikalier, som
ofte findes i laboratorier.

Tabellen overst i naeste kolonne viser effekten af kontakt med
nogle af de mere aggressive materialer, som ofte forekommer i
laboratorier. Kontakt vores tekniske serviceafdeling for information
om modstandsdygtighed over for specifikke kemikalier.

Kemikalie

Eddikesyre, acetone, ammoniak, alkohol,
amylacetat, benzen, butylacetat, tetra-
klorkulstof, kaustisk soda (oplesning sva-
gere end 10 %), citronsyre, rengerings-
midler, olivenolie, paraffin, fenol, benzin,
saebe, sukkeroplosning, toluen, xylen

Egenskab

Ingen effekt efter 16
timers kontakt

Ingen effekt hvis materi-  Kaustisk soda (oplesning steerkere end

alet fiernes helt efter 10- 10 %), jernklorid, myresyre, harfarvnings-

15 minutter middel, hypokloritblegemiddel, saltsyre
(svagere end 10 %), brintoverilte (svagere
end 30 %), jod, salpetersyre (svagere
end 10 %), oxalsyre, fosforsyre (svagere
end 10 %), kaliumpermanganat, sglv-
nitrat, svovisyre (svagere end 10 %)

Permanent misfarvning
eller sandsynlighed for
overfladeangreb, som
gor at materialet omgéa-
ende skal fiernes

Saltsyre, salpetersyre, fosforsyre og
svovlsyre i koncentrationer over 10 %

Termiske egenskaber

Tor varme

Formica laminat kan i kortvarige perioder tale overfladetempera-
turer pa op til 180 °C uden forringet overfladekuler (selv om
overfladen i nogle tilfeelde kan blive en anelse mat), men
kontinuerlig opvarmning af sma overflader skal undgas. Gryder
kan blive meget varme under normal brug, og undersiden af en
kasserolle, som indeholder madfedt, kan f.eks. nd en temperatur
pa over 250 °C. Derfor ber varme pander og gryder ikke
placeres direkte pa arbejdsflader af laminat.

Hvis laminaten installeres tast p& varmekilder, f.eks. op ad en ovn
eller lignende, ma det ikke udsasttes for temperaturer over 100
°C gennem laengere perioder (op til 8 timer). Der findes andre
situationer, for eksempel miliger med aben ild, hvor laminat i
mere eller mindre grad udsaettes for direkte opvarmning hele
tiden. | disse tilfselde méa overfladetemperaturen ikke overstige 60
°C, og der skal benyttes varmebestandig lim, sa laminaten ikke
losner sig fra baerematerialet. Desuden skal der tages stort
hensyn til materialets egenskaber for at undgé deformering og
revnedannelser i indvendige hjerner af udsavninger. Du kan f&
mere information hos vores Kundeservice.

Modstandsdygtighed over for breendemaerker efter
cigaretter

Formica laminat har en overflade med god modstandsdygtighed
over for skader fra en gledende cigaret og bliver normalt kun en
smule mat og/eller svagt eller moderat brunt og misfarvet. Alt
for kraftig opvarmning af mindre flader kan dog forarsage
blaeredannelser i laminatoverfladen og derfor ber direkte kontakt
med cigaretter eller cigarer undgas.

Modstandsdygtighed over for kogende vand

Formica laminater er modstandsdygtig over for damp og kogende
vand og er derfor ideelle i sammenhaenge, hvor der stilles store
krav til god hygiejne og renlighed.

Kulde

Formica laminater pavirkes ikke af ekstrem ter kulde eller
opbevaring i kelerum.



Pleje og rengering

Formica laminater er modstandsdygtig over for ridser og kantsted
og taler normal slitage, men ber aldrig anvendes som skeere-
braedder.

Laminater er sveere at vandalisere, og hvis konstruktionen er
udfert korrekt, udger de meget robuste overflader, som er
saerdeles velegnede til offentlige rum.

Laminatoverflader ber rengeres med vand og milde rengerings-
midler. Ved fiernelse af indgroede pletter anbefales vaesker eller
cremer, som ikke indeholder slibemidler.

Hardnakkede pletter og misfarvede omrader (f.eks. efter langvarig
udseettelse for tobaksrag eller tilsmudsning i industrimiljeer) kan
som regel fiernes ved forsigtig anvendelse af en rengeringscreme
eller -pasta med mild slibevirkning. Skuresvampe eller steerke
rengeringsmidler med slibevirkning ber dog aldrig anvendes.

Bleek- og tuschmeerker fra kugle- og filtpenne kan fiernes med et
egnet oplasningsmiddel (f.eks. alkoholer, acetone mv.) pa en ren
klud. Organiske oplasningsmidler sdsom terpentin og cellulose-
fortynder kan ogsé anvendes til fiernelse af malingpletter eller
graffiti, eftersom de ikke pavirker laminatoverfladen.

Syreholdige midler til fliserengering eller midler til fiernelse af
kalkaflejringer, f.eks. afkalkningsmidler til kaffemaskiner, ma ikke
anvendes, eftersom de forarsager permanent misfarvning. Spild
og staenk fra séddanne rengeringsmidler skal omgéende vaskes
af laminatoverfladen.

Efter anvendelse af rengeringsmidler, ber overfladen skylles med
rent vand og terres ter med en bled klud.

Der findes en raskke vinduespudsemidler pd markedet, som
med udmeerket resultat kan anvendes til at forebygge og fierne
ringe og rande fra overfladen efter rengeringen.

Mgabelpolish ber ikke anvendes, eftersom aflejringer af silikone-
voks pé overfladen kan forarsage misfarvninger og rande, som
kan vaere meget vanskelige at fa vaek.

Overflader med kraftig strukturering eller matte overflader er
sveerere at rengore, end overflader som er glatte eller let
strukturerede. Fastgroede pletter og maerker pa strukturerede
overflader kan fiernes med en nylonberste og
universalrengeringsmiddel.

Formica DecoMetal®

Formica DecoMetal laminater bor rengeres med en varm
saebeoplosning eller en mild oplasning til husholdningsrengering
og en blad klud. Rengeringsmidler med slibevirkning ma ikke
anvendes.

Rengaringsmidler indeholdende oplasningsmidler skal anvendes
med forsigtighed og ber forst afpreves pé et testomrade for

at sikre, at der ikke opstar skader pa materialeoverfladen.
Oplasningsmidler méa ikke anvendes pé produkter med
polyuretanlakerede overflader.

Formica® Veneer

Formica Veneer-laminat skal behandles p& samme méde som
treemgbler og kan rengeres med en fugtig klud med et mildt
rengeringsmiddel. Brug aldrig mebelpolish eller voks. Anbring

Teknisk information

aldrig meget varme genstande direkte pa en polyuretan- eller
voksbehandlet overflade, og brug aldrig rengeringsmidler, der
indeholder oplasningsmidler eller slibende midler.

Formica® Solid Surfacing

Overfladiske pletter rengeres og fiernes med en fugtig klud og et
almindeligt universalrengaeringsmiddel.

Overfladiske pletter, pletter fra hardt vand, braendemasrker fra
cigaretter og overfladiske ridser kan fiernes med et rengerings-
middel med slibevirkning og/eller en skuresvamp (f.eks. Scotch-
Brite).

Hardnakkede pletter og dybe ridser kan fiernes med fint sandpapir,
og overfladen kan derefter genoprettes ved polering med en
egnet skuresvamp.

Alvorlige skader kan vaere vanskelige at udbedre. Kontakt Teknisk
Service hos Formica for radgivning og information.

Bearbejdning

Handtering

Formica laminater skal handteres med forsigtighed for at undga
transportskader og defekter.

Ved lastning og losning skal pladerne loftes, ikke skubbes eller
treekkes. Friktion mellem dekorationsfladerne skal undgas.

Pladerne bliver stivere og dermed nemmere at handtere, hvis de
krummes pa den lange led. Store plader ber altid handteres af to
personer. Nogle gange kan det veere praktisk at rulle pladerne
med dekorationssiden indad til en cylinder med en diameter pa
ca. 600 mm, iseer hvis laminaten er tynd.

Opbevaring

Formica laminater ber opbevares plant, med dekorationssiderne
mod hinanden péa vandrette hylder. Den gverste plade ber
overdaekkes og holdes plan ved hjeelp af en trykfordelende
plade. Hvis dette ikke er muligt, ber den gverste plade vendes
med dekorationssiden nedad for at undgéa skader og
overfladedeformering.

Hvis vandret opbevaring ikke er mulig, eller hvis laget bestar af
mindre partier i forskellige farver og menstre, kan disse stilles pa
hejkant i delvist skratstillede, lodrette opbevaringshylder, som
giver stotte til hele overfladen, og derefter forsynes med en
deekplade, der forhindrer pladerne i at glide. Den anbefalede
vinkel for sddanne hylder er ca. 80° regnet fra vandret.

Formica laminater ber altid opbevares i et tert, lukket lagerlokale
sammen med lignende baerematerialer, kontralaminater og lime
ved en temperatur p& mindst 18 °C. Hvis der overferes materialer
fra et milig med en bestemt temperatur og luftfugtighed til et
veerksted med andre forhold (f.eks. ved varemodtagelse), ber
materialet have tid til at seette sig, inden det anvendes i
produktion. Normalt tager dette mindst tre dogn.

Se afsnittet om Forbehandling for yderligere information om
opbevaring fer produktion.

97



98

Teknisk information

Forbehandling

Den vigtigste faktor for at opnd god stabilitet i limede paneler er
forbehandlingen af baerematerialet, laminaten samt kontrapladerne,
inden de limes.

Forbehandlingen skal minimere effekterne af materialebevaegelser
forarsaget af materialets reaktion pa eendringer i den relative
luftfugtighed.

Med felgende procedure opnar laminaten ligeveegt, séledes at
eventuelle bevaegelser forarsaget af sendringer i luftfugtigheden
fordeles jeevnt pé begge sider af det limede panel og dermed
giver mindre risiko for bugtning.

Formica laminater og baerematerialer skal forbehandles, inden de
limes sammen, séledes at alt materialet opnar ligeveegt og
hverken er for tort eller fugtigt (det sidste er den vigtigste faktor
ved presningen). Optimale forhold opnéas ved opbevaring i terre
lagerlokaler (med en temperatur pa ca. 20 °C og en relativ
luftfugtighed pé 50-60 %). De plader, som skal udgere de
modstaende sider i en kompositplade plade, ber akklimatiseres
parvist, med de slebne sider mod hinanden. Plader som
sammensasttes parvist pd denne made skal derefter stables,
overdaskkes og efterlades i mindst tre degn, sé fugtindholdet
udjeevnes og kommer i ligevaegt. Det sikrer, at pladerne far
naesten identisk fugtindhold inden limningen, og eventuelle
dimensionszendringer vil derfor veere lige store og have samme
retning pa begge sider af kompositpladen.

Beeremateriale af tree skal have et fugtindhold pé ca. 9 %.
Fugtindholdet for laminat kan ikke males med en almindelig
fugtmaler, men det er vigtigt, at forsidens laminat har samme
fugtindhold som pladen péa bagsiden.

Hvis kompositpladerne skal anvendes i miljiger med konstant lav
luftfugtighed (f.eks. radiatorafskeermninger), skal laminaten og
baerematerialet forbehandles i et varmt og tert miljo i en passende
periode, sé de nér at krympe tilstreekkeligt til at undga efter-
felgende problemer med krympespaendinger.

Kontralaminat og pladernes
planhed

Optimal planhed

Det bedste resultat opnas ved anvendelse af identiske laminater,
som limes samtidigt bade pé bagsiden og forsiden. Det kan
virke som en unedigt kostbar metode, men den er szerdeles
rationel, hvis man seetter ekstraomkostningerne i relation til den
onskede planhed og panelets endelige "installationspris”.
Metoden ber altid overvejes til fritstdende paneler, f.eks.
skaerme, balustrader, skilleveegge, skydedere, tynde loftspaneler,
hylder mv.

Planhedskrav

Forskellige installationer stiller varierende hgje krav til planhed,
men det er som regel tilstraekkelig med maksimalt 1 mm
deformation per 600 mm leengde.

Eftersom det er sa vanskeligt at fa tynde paneler plane, er der
ikke angivet tolerancer for plader eller paneler, der anvender
underlag tyndere end 12 mm.

Der er mange faktorer, blandt andet sendret temperatur og
luftfugtighed (almindeligt pa byggepladser), som kan f& plader og
paneler til at beje sig og deformeres pa en méade, som ikke kan
udbedres.

Derfor kan planhed kun garanteres af producenten pa leverings-
tidspunktet. Dette er ekstra vigtigt at taenke pa, hvis for- og
bagsiderne pé et panel skal udsesttes for vidt forskellige
temperaturer og/eller |uftfugtighedsveerdier.

Andre krav

Indersiden af kekkenskabe og skabsdere skal have attraktive
overflader, som er nemme at gere rent. Der skal tages hensyn til
planheden for sddanne komponenter, men deres dimensioner er
relativt sma, og det er vores erfaring, at Formicas specielle
laminater til beklaadning indvendigt i skabe, som fas i hvid og
beige, opfylder kravene til bade attraktivt udseende og slidstyrke.

Formica har mange forskellige kontralaminater til at oge panelets
stivhed eller tastne bagsiden, men hvor planhed og udseende
ikke er kritiske faktorer. Disse fremstilles med henblik pa at veere
s& omkostningseffektive som muligt og giver generelt tilstraekkelig
stette, under forudsaetning af at de anvendes korrekt, men
planheden for disse plader kan ikke garanteres. De er velegnede
til anvendelsesomrader med bejede paneler, postformede
arbejdsflader, vindueskarme og paneler, som skal monteres pa
et stabilt underlag.

Anbefalinger

Kontralaminat ber veelges med udgangspunkt i nedenstéende
krav til planhed.

Pladeretningens betydning for at undgé bugtede overflader

1. Laminaten pé for- og bagsiden skal saves i samme retning af
laminatpladen og aldrig vinkelret pa hinanden.

2. Sa vidt muligt, og hvis pladens planhed er en kritisk faktor,
skal den laengste del af laminatpanelet altid saves i pladens
laengderetning, dvs. parallelt med sliberetningen. Laminaten
har nemlig kun halvt s& store dimensionseendringer i den
retning som i tveergéende retning.



Teknisk information

Laminat til balancering

Baerelagstykkelse <12 mm <18 mm >18 mm

Krav til planhed Optimale Hoje Mindre

Laminat

HGS Fuldsteendig samme laminat Hvid kontra, alt. 2. sort. dekora- Fenolkontra (art. F8512)
VGS som pé forsiden tionslaminat Spantex til baerelag >25 mm
HGP

VGP

HGF (tilsv. brandklasse) (tilsv. brandklasse) (tilsv. brandklasse)
ColorCore 2. sorterings ColorCore Melaminkontra

DecoMetal Fuldsteendig samme laminat 2. sorterings DecoMetal Melaminkontra

som pa forsiden

Veneer Fuldsteendig samme laminat Fenolkontra F8512
som pé forsiden

Fenolkontra F8512

Baerematerialer

Et godt baeremateriale har tre funktioner:
1. At fungere som baerer for laminaten
2. At forhindre bugtning

3. At opfylde de krav, som er angivet i specifikationen for
slutproduktet

Desuden er det vigtigt, at baerematerialets overflade er tilstraekkeligt
plan til at forhindre, at defekter treenger igennem til laminatens
overflade .

Krydsfinér, spanplade og MDF-plader (Medium Density Fibreboard)
er gode baerematerialer, som giver en enkel produktion.
Materialerne er cellulosebaserede og har omtrent samme
dimensionsaendringer som laminat.

Til visse anvendelser kraeves der specielle baerematerialer, f.eks.
mineralplader, metalplader, vaffeimenstrede baerematerialer eller
celleplast, og disse kraever specielle limnings- og
fremstillingsteknikker.

Folgende tabel indeholder en liste over forskellige underlag, som
kan anvendes, og beskriver deres egenskaber.
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Beerematerialer
Baeremateriale Beskrivelse og egnethed
Spanplade Spénfladens struktur (spanform, harpiksindhold og testhed) har stor indflydelse pa bade kva-

litet og egenskaber. Plader fremstillet iht. type P3 i EN 312-3 er et udmaerket baeremateriale
til brug i terre miljger. Disse fas ogsé i brandsikre kvaliteter, som kan anvendes til produktion
af sandwichpaneler der opfylder byggenormernes brandsikkerhedskrav. Plader fremstillet int.
type P5 i EN 312-5 er mere modstandsdygtige over for fugt og kan anvendes i miljoer, som
ofte udsasttes for hejt fugtindhold og veede.

MDF-plade (Medium Density Fibreboard)

Torpresset plade som fremstilles af harpikslimede lignocellulosefibre. De udger en glimrende
lamineringsflade og kan maskinbearbejdes med fint formede og blade kanter. Bruges i forste
reekke til mebler og specialsnedkerier og har materialeegenskaber, som er velegnede til
behovene i disse brancher. Plader fremstillet iht. type MDF i EN 622-5 er velegnede til anven-
delse i terre omrader og fas ogsa i brandsikre kvaliteter. Plader fremstillet int. type MDF-H i
EN 622-5 er mere fugtmodstandsdygtige og kan anvendes i miliger, som ofte udsesttes for
hejt fugtindhold og veede.

Lameltree (lamel- eller bloklimet mebelplade)

Lamellimet plade, dvs. plader med smalle stave, smallere end 10 mm, og kantlimede er
udmeerkede underlag for dekorationslaminat, som skal anvendes til specialsnedkerier eller pa
rammeveerk af hej kvalitet. Bloklimet plade er kun egnet som baeremateriale til dekorations-
laminat, hvis kernestavene er relativt smalle og kantlimede, med dobbelt eller ekstra tykt
overfladefinér. Ellers er de uegnede, eftersom kernestavene kan krympe uens | tarre miljoer
0g give anledning til gennemslag i overfladen .

Hard treefiberplade

Disse plader er ikke selvbaerende og anvendes i almindelighed som yderlag i sandwich-
paneler. Overfladerne kan krasve slibning, for de limes for at sikre bedre vedhaeftning.




Baerematerialer

Baeremateriale

Teknisk Information

Beskrivelse og egnethed

Vaffelmenstrede kerner af typen Honeycomb

Aluminium Perfekt til fremstilling af stive, lette paneler med laminat pa begge sider. Anvendes
ofte ved fremstilling af krumme loftspaneler, f.eks. til togvogne. Limes normalt med epoxyhar-
pikslim eller limfolier og fas i mange forskellige tykkelser og cellesterrelser.

Kraftpapir — uimpraegneret Anvendes ofte som prisbillige kerner i sandwichpaneler, der
forsynes med overflader af hard treefiberplade eller i hule dere med overflader af krydsfinér.
Bruges ogsé ved direkte laminering med horisontale laminattyper, til indretning i campingvogne,
hvor lav veegt er vigtigere end slagfasthed. Cellesterrelserne er normalt 15-37 mm med varie-
rende tykkelse.

Kraftpapir — impraegneret Harpiksimpraagneret papir modstér fugt bedre end uimpraagneret
papir. Anvendes som regel med sma cellesterrelser (f.eks. 9-12 mm) og tykkelser pa 15 til 25 mm.

Mineralbaserede basrematerialer

Der findes flere forskellige brandsikre baerematerialer at veelge imellem. Det mest almindelige
er kalciumsilikatbaserede plader. Laminat ber kun anvendes pa plader i hele stykker og ikke
pé plader opbygget i flere forskellige lag, eftersom disse yder dérlig modstand over for
delaminering. Fugtindholdet for bade laminat og beeremateriale skal styres ved passende
opbevaring for limningen.

Metaller

Aluminium og stal kan vaere udmaerkede baerematerialer under forudsaetning af at en pass-
ende overfladebehandling udferes inden limningen. Metallernes formbestandighed adskiller
sig fra laminaternes, og det skal der tages hensyn til, ndr man veelger anvendelsesomrade.

Celleplast (polystyren, polyuretan, fenol mv.) i
stive plader eller injiceret pa stedet.

Celleplast er selvbaerende, med god termisk isoleringsevne, og er derfor velegnet til direkte
laminering. Fenolskum har udmaerkede brandsikkerhedsegenskaber og lav regudvikling.

OBS: Feglgende materialer er IKKE egnede som basremateriale til laminater.

Pudsede eller cementbekleedte veegflader

Med nogle f& undtagelser er dette uegnede beerematerialer til direkte limning pé grund af
overfladernes ujeevnhed, lav intern vedhaeftningsevne samt afvigende formbestandighed.

Gisplader

Papirflader kan ikke klare laminatens dimensionsaendringer, og det kan medfere revne-
dannelser omkring skruehuller og abninger.

Massivt tree

Kun egnet i meget sma dimensioner pa grund af de overfladeujeevnheder, der opstar som
folge af uregelmaessige dimensionsaendringer.
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Lime
Urea/Melaminurea Resorcinol Epoxy

Beskrivelse Stive, varmehaerdende lime. Haerdning sker ved polymerisering, nér den rette maengde katalysator tilsesttes
harpiksen. Heerdetiden afkortes dramatisk ved opvarmning.

Anvendelse Anvendes ved plan limning, med Anvendes ved plan limning, med Anvendes ved plan limning, med

varm- eller koldpresning til at lime
laminat mod de fleste treebaserede
baerematerialer. Melamin/urea fun-
gerer godt til limning mod fugtmod-
standsdygtige baerematerialer.
Dérlig evne til at udfylde ujeevn-
heder, men giver god vedhaeftning,
ogsé ved relativt lavt tryk. Urea
suppleres ofte med fyldstof, som
ogsé hjeelper med til at mindske
gennemslag af defekter i underlaget.
Heerdetiden er normalt 1 til 3 timer
ved stuetemperatur, afheengigt af
heerdesystem.

varm- eller koldpresning til at lime
laminat mod de fleste fugtmod-
standsdygtige trasbaserede baere-
materialer, visse flammehaemm-
mende baerematerialer og brand-
sikre baerematerialer.

God evne til at udfylde ujeevnheder.
Tilfredsstillende limfuger kan opnas
ved lavt tryk. Heerdetiden er nor-
malt 5 til 8 timer ved stuetemp-
eratur.

varm- eller koldpresning til at lime
laminat mod metalflader, som farst
er grundet. Fungerer ogsa godt
ved limning af laminat mod beere-
materialer af typen Honeycomb.

Typisk temperaturmod-

-20 °C til +120 °C -20 °C til +150 °C -20 °C til +100 °C

standsdygtighed

Typisk limfugeklasse efter D3 - D4 D4 D3 - D4

EN 204
Polyuretan (PU)

1- og 2-komponentsystemer

Beskrivelse 1-komponent MCPU (fugthaerdende polyuretan). Aktiveres af vand/fugt, der starter heerdningen.
Heerdeprocessen accelereres under varmpresningen. 2-komponent polyuretan aktiveres ved at blande harpiks
og katalysator og dermed starte haerdeprocessen. Udmaerket til limning af ikke-porgse materialer.

Anvendelse Anvendes ved plan limning. Varm eller kold. Paferes manuelt eller med automatisk specialrulle (stal). Spray og
handapplikator/pensel. Kun den ene flade.

Limning Udmeerket evne til at udfylde ujeevnheder. Vakuum- eller hydraulikpresning ved lavt eller hgjt tryk. Udmaerket til
limning mod vanskelige baerematerialer, som polystyren, metal, GRP, plast mv. Ogsa effektivt til limning af de
fleste trasbaserede baerematerialer mod hinanden og/eller blandede kombinationer af modstaende laminatflader.

Gennemslag Moderat gennemslag pé baerematerialet, afhaengigt af valgt metode til imning af fugefladerne og limfugens

applicering.

Fugtmodstandsdygtighed

Hej fugtighed og regelmeessig gennemveedning. Seerdeles god limfuge efter D3 - D4 EN204. Ofte forekomm-
mende, kortvarig eksponering for rindende vand og eksponering i ekstremt fugtige miljoer.

Temperaturmodstands- Pavirkes ikke af hej/lav temp. -20 °C +120 °C

dygtighed

Kemikaliemodstands- Seerdeles god (forringes ved anvendelse af oplasningsmidler med ketoner/acetone).
dygtighed

Limfugestyrke Hej, speciel 1-komponent = D2 - D3

2-komponent = D3 - D4
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Lime
Polyvinylacetat (PVAc) Kontaktlim Smeltelim
Beskrivelse Vandbaserede emulsionslime som Polykloroprenbaseret. Fas som to Leveres normalt i patroner eller
heerder ved afdampning af oplos- forskellige typer baseret pa oples- som piller.
ningsmidlet. F&s bade som 1- og ningsmidler eller vand og med eller
2-komponentlime, sidstnaevnte har  uden heerder.
bedre varme- og fugtmodstands-
dygtighed.
Anvendelse Anvendes ved plan limning, med Bor ikke anvendes, hvis andre Anvendes nzesten udelukkende il

varm- eller (som regel) koldpresning
til at lime laminat mod de fleste
traebaserede baerematerialer.
Anvendes ogsa til at fremstille
postformede komponenter. Dérlig
evne til at udfylde ujeevnheder.
Hurtigtheerdende ved stuetempera-
tur og giver hurtige pressetider (20-
40 minutter) og lang brugstid for
limblandinger. Kraever kun lavt tryk.
Limfugen heerder til en halvhard ftil-
stand. Baerematerialet skal vaere
plant og steerkt. Enkel rengering

af udstyr og fiernelse af limspild.
Limen er vandbaseret og skal der-
for fordeles omhyggeligt for at und-
ga gennemslag, opkveeldning og
rejsning af treeets fiore og arer.

metoder er muligt.

Limfugen opstar, nar de to belagte
overflader kommer i kontakt med
hinanden. Kraever kun kortvarigt,
men hgjt og jeevnt fordelt tryk. Kan
sprojtes pa (varmt eller koldt) eller
péaferes manuelt med tandspartel.
Ber kun anvendes pa steder, hvor
pavirkning med tryk i lang tid ikke
er muligt. Meget vigtigt at limen
paferes korrekt, og at den angivne
torretid overholdes. Bor ikke
anvendes i fugtige miljger. Minimalt
gennemslag under forudsaetning
af, at lamineringstrykket ikke er for
hajt, og limfugen holdes smudsfri.

limning af kantmaterialer. Ber pafe-
res pa kanten — ikke pé laminaten.
Begynder at blive bled ved mode-
rat heje temperaturer. Bor ikke
anvendes pé kantmaterialer, som
skal anvendes i ngerheden af varme
overflader.

Typisk temperaturmod-

-20 °C til +80 °C

Standard, -20 °C til +60 °C

-10 °C til +50 °C

standsdygtighed

Typisk limfugeklasse efter D2 - D3 Med heerder, -20 °C til +100 °C D1

EN 204 D1-D2

Beskrivelse af limfugeklasserne iht. EN 204 i limtabellen:

D1 Indendersmiljger hvor temperaturen kun undtagelsesvis overstiger 50 °C i korte perioder, og treeets
fugtindhold maksimalt er 15 %.

D2 Indendersmiljger hvor der undertiden forekommer korttidseksponering for rindende eller kondenseret

vand og/eller hgjt fugtindhold, under forudsaetning af at traeets fugtindhold ikke overstiger 18 %.

D3 Indendersmiljger hvor der ofte forekommer korttidseksponering for rindende eller kondenseret vand
og/eller kraftig eksponering for hejt fugtindhold. Udendersmiljger som ikke udseettes for vejr og vind.

D4 Indendersmiljger med ofte forekommende langtidseksponering for rindende eller kondenseret vand.
Udendersmilioer som udsaettes for vejr og vind.
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Postformning

Generelt

Termen "postformning” anvendes til at beskrive den bgjnings-
process, som anvendes sammen med visse specialudviklede
typer laminat, der ikke bare har de velkendte egenskaber ved
hejtrykslaminat af standardkvalitet, men ogsé kan formes til
enkle, cylindrisk konkave eller konvekse kurver.

Bojede overflader, uden synlige samlinger, er ofte mere attraktive
end skarpe kanter i indvendige og udvendige hjerner, og de har
ingen fuger, hvor smuds og vand kan samle sig.

Tykkelsen er en vigtig faktor for formbarheden. Helt generelt kan
tynde laminater formes med snaevrere radier end tykke laminater,
men for en given tykkelse er flammehaemmende, postformbare
laminater mindre formbare end ikke brandhaemmende post-
formbare laminater.

Formica laminaternes formbarhed forringes ikke efter opbevaring
gennem laengere tid.

Postformningsprocessen

Alle postformningsprocesser kraever, at laminaten varmes op
omkring det omrade, der skal formes, og de mest fordelagtige
betingelser for bejning opstar, nar laminaten varmes op til lige
under den temperatur, hvor der indtreeder blaeredannelse (ca.
175 °C). Opvarmningsmetoderne kan variere, men formnings-
temperaturen ber opnas relativt hurtigt.

Rent praktisk skal der naturligvis veere en relativt bred zone for
formningstemperaturen (dvs. forskellen mellem den laveste
temperatur, hvor laminaten kan formes uden at revne, og den
hejeste temperatur som kan anvendes uden risiko for blaere-
dannelser). Den anbefalede formningstemperatur for Formica
HGP og VGP postformbart laminat er 150 °C til 165 °C. Det
anbefalede temperaturomrade for flammehsemmende post-
formbart VFP-laminat er 160 °C til 170 °C. Hvide laminater ber
altid formes i den evre del af temperaturomradet.

Der findes en reekke forskellige processer til postformning, fra
billige skabeloner som kan fremstilles direkte pa vaerkstedet, til
avancerede maskiner der kan behandle to panelkanter med
hastigheder pa op til 15 meter i minuttet.

Uanset hvilken proces der anvendes, sa skal opvarmningen af
laminaten styres og overvages minutigst under hele arbejdsdagen.
Variationer i den omgivende temperatur, varmeelementets
spaending eller maskinens hastighed kan aendre vigtige forud-
saetninger for opvarmningen og forarsage revner pa grund af
utilstreskkelig varme eller bleeredannelser pa grund af over-
ophedning.

Pafering af varmefelsomme veesker eller voks i det omrade, som
skal varmes op, er en meget effektiv metode til at styre formnings-
temperaturen. S&danne vaesker/vokser smelter omgaende ved
en bestemt temperatur og giver en synlig indikation af, hvornar
laminatoverfladen har naet den rette temperatur. Handholdte
infrarede termometre kan ogsa anvendes, men det kraever, at
man traeffer fornoldsregler til at sikre, at instrumentet kun maler
temperaturen pa laminatens overflade og ikke pavirkes af varme-
eller kuldeproducerende kilder i omgivelserne.

Udstyr

De fleste postformningsmetoder er baseret pa princippet om
ferst at lime laminaten mod den plane flade péa panelet eller
arbejdsfladen, hvis kant allerede er formet til den onskede profil,
og derefter samtidigt forme og lime laminaten over den rundede
kant. Der findes mange forskellige limningsmetoder, men kun to
grundleeggende metoder til postformning af laminat, nemlig
stationaer og kontinuerlig formning. Med den forste metode
forbliver arbejdsemnet ubeveegeligt under formningen, og med
den sidstnaevnte fores arbejdsemnet gennem maskinens
opvarmnings- og formningszoner af et transportband.

Stationeer eller statisk formning

Maskiner til statisk formning er egentlig simple skabeloner til
kantbgjning. De bestar af et plant, stabilt leje, hvor pladen
spaendes fast med trykluft, sa laminatkanten rager ud. Et hejde-
regulerbart varmeelement saenkes derefter ned over laminaten
og bestraler det med varme, indtil den anskede formnings-
temperatur er naet. Derefter trackkes varmeelementet tilbage

og et vinklet maskinprofil bukker det opvarmede laminat over
kantprofilet og holder det fast, til det er kolet af. En fordel ved
disse maskiner er, at de kan anvendes til nedadbukning og
formning af brede kanter.

Kontinuerlig formning

Maskiner til kontinuerlig formning fas i mange forskellige udferelser,
med varierende sterrelse og kapacitet, men de fungerer alle pa
stort set samme méade. Pladen med afrundede kanter og
laminaten limet mod den plane flade feres af en kaede eller et
band gennem en infrarad opvarmningszone og forbi rustfri
stélstave, som bukker laminaten, der nu er blevet bladt, over
kantprofilet. Herefter tager valser af gummi eller metal over og
presser den formede laminatkant pa plads, samtidig med at der
keles med trykluft, til limen er haerdet. Til sidst skeeres
overskydende laminat veek.

Kontinuerlige maskiner kan inddeles i to forskellige grupper, som
benytter forskellige limsystemer, PVAc eller kontaktlim.



Postformning

Kontinuerlige processer som anvender PVAc-lim

Disse maskiner anvendes til massefremstilling af bordplader og
keokkenskabslager pa grund af den heje automatiseringsgrad og
evnen til at benytte limtyper, som ikke kraever specielt udstyr il
ekstraktion og ikke udger nogen brandrisiko.

Panelerne eller bordpladerne limes farst i en plan presse, hvor
laminaten rager ud over de profilerede kanter. Maskinerne til
postformning er fuldautomatiske og former, limer og skeerer
overskydende laminat veek i én arbejdsgang.

Kontinuerlig proces med kontaktlim

Disse maskiner er ofte dobbeltsidede og kan indstilles til mange
forskellige bredder. Panelet eller bordpladen limes forst ved, at
der sprejtes neoprenlim bade pa laminaten og baerepladen
(inklusive de profilerede kanter), som derefter presses sammen
ved, at enhederne passerer gennem gummibelagte trykvalser.

Under postformningsprocessen varmes laminaten forst op ved at
det passerer gennem en infrared opvarmningszone, sa det
opnar den rette formningstemperatur. Varmen aktiverer limen pa
ny, sé laminaten straks bindes til limfladen pa baerepladens
profilkanter, nar det formes og presses pa plads af valserne.

Hulkelslister

Indvendig (konkav) runding af en kantforsynet bordplade udferes
normalt ved udfreesning af baerepladen i det omrade, hvor
rundingen skal veere, hvorefter laminaten postformes over en
opvarmet skabelon af metal. Et udfyldningsstykke af MDF
(heelstykke) fores derefter ind og limes pa plads, nar laminaten
er formet.

Underlag til anvendelse sammen med postformede
komponenter

Betingelserne for gode baerematerialer til laminatfremstilling
geelder ogsa for postformning. Desuden skal baerematerialet
veere velegnet til kantfreesning (med ren og plan flade og minimal
splintring), s& man far en smidig overgang fra den plane flade til
afrundingen og perfekt limning med minimalt gennemslag over
krumningen.

Teknisk Information

1. Spanplade

Spanplader af hej kvalitet med en plan og jeevn overflade er en
forudseetning. Pladen skal vasre opbygget séledes, at spanpladens
partikler ikke rejser sig under kantprofileringen, og den skal have
en plan og porefri overflade. Overfladen ber berstes efter fraesning
af profilen for at fierne lose partikler.

2. MDF

MDF er et udmaerket materiale til fraesning og et ideelt baere-
materiale til fremstilling af profiler med glatte kanter.

3. Krydsfinér

Freesning af profiler er svaerere med krydsfinér, eftersom lim-
fugerne kan forérsage ujeevn slitage af skaereveerktejerne.
Skeereveerktgjerne skal vaere meget skarpe og ber jeevnligt
rengeres og beleegges med slibemiddel, som forhindrer harpiks-
aflejringer.

Efter fraesningen ber overfladen slibes og berstes.
Freeseretningen skal felge overfladefinérens fiberretning.

4. Massive frontstykker

Hvis komponenterne skal have en stor udvendig radius, skal
profilen fremstilles af sektioner, som opbygges af MDF eller
spanplade. Massivt tree er uegnet, eftersom det kan krympe og
bevirke, at laminatfladen bliver bolget.
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Maskinbearbejdning af postformede
komponenter

Tilskaering

Plader, som er profileret pa den ene kant, skal saves med et snit,
der begynder fra og skeerer ind i den profilerede kant.

Plader med profilering pa begge kanter kan kun skeeres effektivt
med en kapsav med Kklinge af hardmetal og minimalt mellemrum
mellem savtezenderne. Savklingen skal vaere sa tynd som muligt
(under 3,2 mm) og hver anden savtand skal veere konisk.

Kapsavens fremfaringshastighed skal holdes lavt. Savsnittene
bliver bedre, hvis pladerne spsendes fast pa savbordet, og saven
derefter fores frem over pladen (armmonteret rundsav) eller
under pladen (bommonteret rundsav).

Komponenter med dobbelte profiler, som skal have helt perfekte
savsnit pa begge sider (f.eks. til dere), ber saves med en bom-
monteret sav forsynet med en sporsav (ridseklinge), der roterer i
modsat retning og laver en rille i den dannede kantprofil for at
undga splintring.

Freeseskeaering af plader

Kantsnit af hgj kvalitet i plader med profilering pa begge sider
kan udferes ved hjeelp af oscillerende freesehoveder, som skiftevis
arbejder med og imod fremfaringsretningen.

Hjornesamlinger

Geringskeering

Feerdigformede plader med fremspringende bagkant kan kun
samles med gering, der som regel udferes ved preecisions-
savning. Pladen spaendes fast i den onskede tvaersnitvinkel og
skeeres ved hjeelp af en fremferingssav, som skeerer et snit i
laminatfladen.

Det er meget vigtigt, at pladen spsendes godt fast i korrekt
position, samt at savklingen er tilstraskkelig tyk til at undga
vibrationer, som kan forarsage splintring af laminaten.

Profiltilpassede samlinger

Plader med enkle profiler kan samles ved fraesning af passende
sporprofiler i overfladen med handfrasser og skabelon. Plader
med tykkelser over 40 mm ber fraeses med overfreeser.

Daskprofiler

Behovet for praecisionsfraesning kan elimineres ved hjeelp af
profiler af presset metal eller plast med en passende form, der
maskerer samlingen.

Fugesamlinger

De ovenfor beskrevne samlinger spaendes som regel sammen
ved hjeelp af specielle speendebeslag, der forsaenkes i undersiden
af de to plader. Samlingen limes med fugtbestandig lim.



Maskinbearbejdning

Generelt

Formica laminater har en relativt hard overflade, og derfor bliver
slitagen pa veerktejerne sterre end ved de fleste andre tresbas-
erede produkter. For at opnéa leengere levetid og mere effektivt
arbejde ber der benyttes save og skeerevaerktejer med klinger og
skaer af hardmetal (TCT).

Rundsave (stationaere)

Savklingen skal have sa stor en diameter som muligt (helst ikke
mindre end 150 mm) for at give savtaenderne s& hej hastighed
som muligt. En savklinge med en diameter pa 300 mm og en
rotationshastighed pa 3.000 o/m giver for eksempel en periferi-
hastighed pa 45 m/s for savteenderne.

Pladen skal saves med forsiden opad og holdes godt fast mod
savbordet for at undga rystelser. Savtaenderne skal angribe
forsiden.

Generelt ber savene have fine og teetsiddende teender, som er
skiftevist skratslebne. Der findes desuden en lang raskke
specialsave, som er ideelle til savning af bade limet og ulimet
laminat, f.eks. save med trapezformede teender.

Rundsave (bzerbare)

Beerbare rundsave er meget praktiske til installationsarbejder
udfert direkte pa stedet. Disse save har en rotationsretning, som
bevirker, at pladerne skal saves med bagsiden opad for at undga
splintring. Der skal anvendes en savklinge med fine taender for at
mindske behovet for efterbehandling.

Save med Igbende savklinge

Den mest praktiske metode til at save store plader op i mindre
stykker er at spaende pladerne fast og derefter save dem op
med en labende savklinge. Sadanne save fas lige fra enkle,
manuelle maskiner til avancerede save med eldrevne spaende-
remme eller veegmonterede save.

Bandsave
En béandsav er ideel til hurtig tilskaering af formede arbejder.
Savklinger af mangan med nedstrygerformede taender anbefales.

Spindelfreesere

Alle normale freeseveerktojer kan anvendes til bearbejdning af
laminater, men de skal vaere forsynet med et skaer af hardmetal.
Hgje hastigheder pa 5.000 til 8.000 o/m giver de bedste
resultater. Fraesehoveder og skeerehoveder med
engangsveerktejer af hardmetal (bade lige og profilerede) er en
praktisk og relativt billig metode til bearbejdning af pladekanter.

Skeerehoveder med faste skeer og 4-10 klinger er ganske vist
dyre, men giver hurtigt valuta for pengene ved processer som
kanthevling, profilering og falsfraesning af kanter pa plader. De
kan anvendes gennem lang tid, for skaerene skal slibes, og har
en vaegt og et treeghedsmoment, som minimerer risikoen for
vibrationer.

Ved arbejde pé laminat med forsiden nedad pé spindelbordet

ber arbejdsemnet fastspaendes pé en bevaegelig pude for at
eliminere risikoen for ridser.

Teknisk Information

Beerbare dekupgrsave (stiksave)

Anvendes til at udsave stykker af vilkarlig sterrelse og form. Har
opadgéaende skeaerevirkning, pa samme made som den baerbare
rundsav, og derfor er det sveert at opna splintringsfri savsnit.
Savsnittene ber udferes med en fintandet savklinge og med
laminatsiden nedad. Hvis dette ikke er muligt, skal man tage
hajde for det efterarbejde, som kraeves til at fierne
kantsplinterne.

Hurtiggdende overfreesere med fast skaerehoved

Hurtiggédende baenkoverfraesere med fast skeerehoved kan
anvendes med frassevaerktgjer af hardmetal, som har enkelte
eller dobbelte spor og en optimal periferinastighed pa 10-15 m/s.

Koncentriske freesevaerktgjer, som anvendes i excentriske
veerktejsholdere, har sterre frigang og giver derfor kaligere,
renere freesning og leengere intervaller mellem slibning af
fraeseveerktojerne.

Sadanne maskiner er ganske vist primeert beregnet til udsavning
af komponenter, men kan ogsé anvendes til en lang raskke andre
arbejdsopgaver, f.eks. profilering, kantslibning og sporfraesning.
Hurtiggéende freesere behover normalt ikke keres med hastig-
heder over 18.000-20.000 o/m, og endnu en begrundelse for at
undga sé heje hastigheder er, at man slipper for de krav til
preecis afbalancering, som ellers opstar.

Beerbare manuelle overfraesere

Et uvurderligt veerktej som freeser smukke huller, finsliber kanter
og kan anvendes til slibning direkte pa stedet. De er ogsa
saerdeles praktiske til handtering af store arbejdsemner pa
vaerksteder. Frasserne kan endvidere forsynes med sma save til
fraesning af spor i pladekanterne direkte pa stedet.

Baerbare manuelle slibemaskiner

Kompakte, handholdte elektriske slibemaskiner med hastigheder
pa 18.000-20.000 o/m, som i farste rackke anvendes til slibning
af Formica laminater. De er lette og kan anvendes med kun én
hand. Slibedybden reguleres normalt med et indstillingshjul, og
der findes endvidere freesevaerktejer af hardmetal til kantslibning
i vinkler fra 30° til 90°.

Kantslibning

Der findes mange maskiner til effektiv kantslibning pa markedet.
Sadanne maskiner fierner overskydende materiale fra to kanter,
samtidig med at de kan affase den ene eller begge kanter.

Boring og hulskeering

HSS-bor med stejl spiral og en topvinkel pa 60°-80° i stedet for
den normale vinkel pa 120° er mest velegnede til huller med lille
diameter. Til starre huller (som ber bores ud fra begge sider)
findes der mange forskellige alternativer, f.eks. hulsave,
cylinderfreesere, ringskaerende eller kilegangsfreesere med central
anleegningsspids.
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Handveerktajer

Savning

Laminater ber saves med en skarp, fintandet liste- eller lovsay,
som holdes i en lav vinkel. Pladen skal have stette pa begge
sider af og sé& tast pa snittet som muligt samt langs hele snittets
leengde.

Saven skal veere skarp, ellers kan pladen revne pa grund af for
haijt tryk.

Et alternativ er at skeere laminaten ved hjeelp af et ridseveerktej,
f.eks. en hobbykniv med kroget klinge, en kroget ridsenél eller
hjornet af et stemmejern. Pladen skal placeres plant pé et stabilt
underlag, med dekorationssiden opad. Derefter ridses den med
et ridseveerktej, som treekkes under kraftigt tryk langs en lineal,
samtidig med at man passer pa ikke at ridse den omgivende
dekorerede overflade. Processen gentages, indtil dekorations-
fladen er skaret igennem og det markebrune kernelag kommer til
syne. Til sidst knaekkes pladen af langs en stiv retskinne.

Hovling

Overskydende materiale fra kanterne fiernes nemmest ved hjeelp
af en lille stadhevl med hevlklinge i lav vinkel, som er nemmere
at anvende med én hand end en korthevl.

Manuel feerdiggorelse

Den afsluttende feerdiggerelse af kanterne ber udferes med en
fin fil og en siklinge.

Kantbehandlinger

Der findes en lang reekke kantbehandlinger, ud over postformning,
som er velegnede af bade funktionelle og rent eestetiske arsager.
Feerdige kantlister er ganske vist at foretraekke, men bor ikke
opfattes som obligatoriske, eftersom kantbehandlingen i hgj grad
afhaenger af produktionsmetoder og designvilkar.

Kantbehandling af bordplader

Kanterne pa f.eks. bordplader, skabslager og skasrmveegge kan
udferes pa forskellig vis. Her viser vi nogle eksempler pa god
kantbehandling.

A.
Akryl, PVC eller laminat som
kantliste

Profileret tresliste

—
—3

C.
Plast- eller aluminiumliste

D.

Beerematerialet kantbehandlet

for limning
q

E.
Formica Compact Z

F.
Messing- eller aluminiumliste
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Kantbehandling af derblade

Kantbehandling foregér i princippet pa samme méde som péa Her vises nogle eksempler pa kantbehandling af dere.
bordplader, men ofte er den mekaniske belastning sterre pa dere
og derfor veelges kraftigere kantlistematerialer. Ved konstruktion

af daere kan alle i derkonstruktioner normalt forekommende 2 Formica laminat
basrematerialer anvendes som underlag: lamelkonstruktioner, Treefineér eller krydsfinér
rammetree med fyldning osv. - ——— Kantliste

) , ) , —— Rammeliste
Formica laminater skal helst limes ved stuetemperatur og i hvert il
fald ikke ved temperaturer over 60 °C. Til normal indenders brug — [I Fyldning
anbefales PVAc eller karbamidlim med koldhaerder. Kontaktlime Formica laminat

er uegnede, medmindre overfalsede lister daskker alle kanter pa
laminaten. Til dere i vadrum eller fugtige lokaler skal der benyttes
resorcinol- eller fenollime.

Treeliste, kantet feor limning

—— 3 mm PVC-liste
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Anvendelsesomrader

Formica laminat har egenskaber som indebeerer visse design-
begraensninger. Nogle af disse beskrives nedenfor. Du er
velkommen til at kontakte Teknisk Service eller Kundeservice hos
Formica, hvis du har spergsmal om design eller anvendelse.

Pladestorrelser

Formica laminat fremstilles i plader med mange forskellige mal,
men det er ikke alle kvaliteter/menstre/kulerer som kan fas i alle
starrelser. Derfor ber du tiekke, om laminaten kan fas i den
enskede pladestarrelse. Du ber ogsa veelge de mest skonomiske
pladesterrelser for at undgé materialespild, nér pladerne saves til.

Mganstertilpasning

Plader med geometriske eller linesere designmenstre kan kraeve
specialsavning for at justere og placere monstrene i korrekt
position i forhold til pladekanten.

Dimensionsandringer

Dekorativt hajtrykslaminat er et cellulosebaseret materiale, som
krymper i torre miliger og ekspanderer i fugtige miljger, pa samme
méde som trae. Derfor skal man traeffe forholdsregler for at
forhindre, at der dannes revner, eller at limfugerne lasner pa
grund af dimensionseendringer.

Spaendingsrevner

Miliger med lav luftfugtighed pé grund af centralvarme eller
punktvarmekilder sdsom varmeelementer eller varmluftventiler
kan forarsage krympning, som igen kan give anledning til revner i
omrader med hgje spaendinger, f.eks. skarpe indvendige hjerner
eller skarpe kanter.

Spaendingsrevner opstar gennem spaendinger, som forarsager
dimensionsaendringer af forskellig sterrelse eller retning i
henholdsvis laminaten eller baerematerialet, som det er limet mod.

Spaendingsrevner indtraeffer som regel pa grund af anvendelse af
kontaktlim, som er elastomer (dvs. bgjelig) og tillader krympninger
i laminaten. For at mindske risikoen for spaendingsrevner bor
man traeffe felgende forholdsregler:

1. Indvendige hjerner i &bninger og udskeeringer skal altid have
bledt afrundede kanter, der er s store som muligt. Mindste
radius er 5 mm, men den ber veere sterre til dbninger med
store sidelaengder.

2. Hvis konstruktionen skal have skarpe indvendige hjerner,
skal disse udformes ved hjeelp af plader, som samles kant
mod kant og ikke via retvinklede udskaeringer.

3. Alle savede kanter skal veere intakte og fri for splintringer.

4. Undgé kontaktlim, iseer hvis installationsmiljget er varmt og
tort.

5. Hvis der skal anvendes kontaktlim (isaer hvis det paferes
manuelt), ma pladernes bredde ikke overstige 400 mm. Hvis
der skal anvendes bredere plader, skal disse fremstilles med
hard eller halvhard lim.

6. For at minimere risikoen for dimensionseendringer skal pla-
dens leengste dimension saves i laminatpladens lsengderet-
ning, dvs. parallelt med sliberetningen, eftersom laminaten
bevaeger sig naesten dobbelt s& meget i pladens tvaerga-
ende retning i forhold til leengderetningen.

7. Laminaten skal i mindst tre degn inden limningen forbehand-
les i et milig med samme temperatur og luftfugtighed som
det endelige installationssted. Dette er seerligt vigtigt, hvis
laminaten har et heijt fugtindhold efter opbevaring eller trans-
port i fugtigt milja.

8. Borede huller til montageskruer o.l. skal veere overdimensio-
nerede for at give plads til dimensionsaendringer.

9. Pladerne skal monteres stabilt, uden risiko for bgjning eller
vridning, som kan forarsage spaendinger.

Vigtigt ved limning

Det omvendte af spaendingsrevner er limfuger, der lasner sig,
ofte kaldet blaeredannelse. Dette kan ske, hvis limfugerne er
svage (f.eks. pa grund af kontaktlim pafert manuelt), og miljeet er
meget fugtigt eller vadt.

Laminaten kan ekspandere, hvis det er limet med kontaktlim i et
normalt tert miljig, og pladen derefter udseettes for hej luftfugtighed.
Krympningsgraden afhaenger af pladens dimensioner (jo sterre
plade, desto sterre bevaegelser), og hvis limningen er darlig, kan
laminaten lasne sig fra baerematerialet.

Risikoen for lgsnende limfuger kan undgas ved hjeelp af felgende
forholdsregler:

1. Undgé sa vidt muligt at anvende kontaktlim (og péafer det
aldrig manuelt), hvis pladerne skal installeres i vadrum eller
miljioer med hgj luftfugtighed.

2. Hvis der skal anvendes kontaktlim, ma pladerne ikke veaere
bredere end 400 mm. Limlaget ma ikke vaesre for tykt og skal
paferes jeevnt pa begge flader, sé hele fladen bliver lige klee-
bende, nar limningen udferes. Disse faktorer er seerligt vigtige,
hvis laminatkanterne er "fikseret” for at undgé laminatbevae-
gelser udad langs kanterne.

3. For at minimere dimensionszendringer skal pladens leengste
dimension saves i laminatpladens lsengderetning, dvs. parall-
lelt med sliberetningen (laminaten beveeger sig neesten
dobbelt s& meget i pladens tvaergdende retning som i pla-
dens leengderetning.)

4. Laminaten skal i mindst tre degn inden limningen forbehand-
les i et milig med samme temperatur og luftfugtighed som
det endelige installationssted.



Brandsikkerhed

Generelt

Formica har testrapporter og certifikater, som bekraefter brand-
egenskaberne for Formica produkter, der anvendes i bygge-,
sofarts- og transportbranchen.

De flammehaemmende tilseetningsstoffer, som anvendes i
Formica Fire Retardant-laminat er ikke halogenbaserede og
forbliver effektive i hele produktets levetid.

Anvendelser inden for byggebranchen

Reaktion ved brandpavirkning. | Europa testes laminatplader il
byggeformal i henhold til EN 13823 (SBl-test) og EN ISO 11925-2
(enkelt antaendelseskilde), og den reaktion ved brandpavirkning,
som opstar, beskrives i henhold til EN 13501-1.

Folgende tabel beskriver en typisk klassificering af reaktioner ved
brandpavirkning int. EN 13501-1 for Formica Compact laminat
og kompositplader.

Produkttype Typisk klassificering

iht. EN 13501-1

- Formica Compact kvalitet CGF,

tykkelse > 6 mm B-s1,d0

- Kompositplader bestdende af Formica
flammehaemmende laminat limet mod
treebaseret, flammehaemmende underlag

- Formica Compact kvalitet CGS, tykkelse

>4 mm C-s2,d0

- Formica Compact kvalitet CGS

tykkelse < 4 mm D-s2, dO

- Kompositpaneler bestédende af Formica
laminat at standardkvalitet limet mod
treebaseret, ikke flammehaemmende
underlag

Kommentar 1:
Brandegenskaberne vist i ovenstdende tabel er typiske vaer-
dier. Resultatet fra brandtests athaenger af laminatens tykk-
kelse og konstruktion, baerematerialets type og tykkelse
samt hvilken lim, der er anvendt. Kontakt venligst vores
tekniske serviceafdeling for yderligere information om ek-
sisterende brandsikkerhedsrapporter og klassificeringer.

Kommentar 2:
Visse specifikationer indeholder henvisninger til brandklassifi-
cering, som er baseret pa tidligere nationale testmetoder i
Europa, f.eks. overfladelag klasse I-lll, BS 476, del 6/7 klass-
se 0, 1, etc.; AFNOR NFP 92-501 klasse M1, M2, etc.; DIN
4102-1 klasse B1, B2, etc. Kontakt venligst vores tekniske
serviceafdeling for yderligere information om eksisterende
brandsikkerhedsrapporter og klassificeringer.

Teknisk information

Brandmodstand

Brandmodstand er en indervaegs eller ders evne til at forhindre
gennembrud af flammer eller varme i en bestemt periode (f.eks.
30 eller 60 minutter). Laminatplader beregnet til anvendelse
under forhold, som er reguleret af bestemmelser for brand-
modstand, testes og klassificeres i henhold til EN 13501-2.

Formica laminat anvendes ofte til overflader pa brandsikre dere
og paneler, men eftersom laminaten ikke pavirker brandmodstanden
vaesentligt hos den baereplade, den er limet imod, skal der
veelges en baerekonstruktion, som sikrer den enskede grad af
brandmodstand.

Anvendelser inden for sofart

Formica HGP-kvalitet, limet mod ikke-braendbart underlag,
opfylder kravene for flammespredning, varmemodstand,
regudvikling og giftighed som angivet i IMO Resolution A653 (16)
og MSC 61 (67) og er typegodkendt af de fleste nationale
certificeringsorganer.

Anvendelser inden for transportbranchen

BS 6853: 1999 angiver brandegenskaberne for materialer, som
anvendes i togvogne. Der er specificeret tre vognkategorier (la,
Ib og Il), som afhaenger af typen af anvendelsesmiljg, f.eks.
tunnel med enkeltspor, tunnel med flere spor, overflader mv.
Greenseveerdierne for flammespredning, varmeudvikling,
rogdensitet og giftighed afhaenger af vognkategorien og
installationen, som kan veere vertikal, horisontal med forsiden
opad eller horisontal med forsiden nedad.

Formica laminat er testet i henhold til BS 6853, UIC 564 og
tilsvarende franske og tyske standarder. Kontakt venligst vores
tekniske serviceafdeling for yderligere information om
eksisterende brandsikkerhedsrapporter og klassificeringer.
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Whiteboards

Formica Glossy White-laminat er en perfekt skriveflade for
whiteboard-skrivere eller filtpenne med vandoplaseligt bleek.
Skriften fra en whiteboard-skriver kan viskes ud med en ter klud,
og skrift fra filtpenne med vandopleseligt bleek kan viskes ud
med en fugtig klud.

Det ber ikke skrives med speedmarkere pa matte og strukturerede
overflader, eftersom det giver risiko for "skyggedannelser”, som
kan veere sveere at fierne.

Farvekridt og chinagraph kan udmaerket anvendes pa blanke og
matte Formica-flader. Skriften fiernes nemmest med nogle fa
dréber husholdningssprit pa en fugtig kiud.

Laminat i mark Velour-udgave fungerer udmaerket som skrivetavie.



Formica® Compact laminat

Formica laminat leveres normalt som en tynd plade, der skal
limes mod et passende baeremateriale. Jo tykkere et laminat er,
desto mere selvbasrende bliver det, s& det kan anvendes péa
egen hand uden basremateriale, som skal limes og kantes.
Laminat i sddanne tykkelser plejer man at kalde Compact
laminat.

Compact laminat er et Formica laminat med en tykkelse pa
mindst 2 mm og det er normalt dekoreret pa begge sider.
Pladerne har en homogen sammensaetning med glimrende
dimensionsstabilitet og mekanisk styrke. Plader, som er tyndere
end 4 mm, skal normalt forsynes med en eller anden form for
statte (f.eks. metalprofiler), men tykkere plader kan betragtes
som fuldt selvbasrende. Plader, der er tykkere end 8 mm, er
egnede til horisontale anvendelser med minimalt behov for
statte. De opfylder alle krav efter EN 438 og ISO 4586, og de er
desuden slagfaste og fugtmodstandsdygtige. Compact laminat
fas bade i standardkvalitet og i en brandklassificeret udgave.

Transport

Ved transport er det meget vigtigt at anvende lastepaller med en
passende starrelse som staette for hele undersiden af pladerne.
Pallerne skal vaere tilstraskkeligt steerke og stabile til at tale
belastningen uden at bgije eller give efter.

Overfladen péa hver enkelt plade skal vaere fri for snavs og
fremmedlegemer, som ellers kan trykkes fast af stablens tyngde
og skade overfladerne.

Pladerne ma ikke traskkes eller slaebes mod hinanden ved laesning
og losning, men skal i stedet leftes en ad gangen manuelt eller
ved hjeelp af sugekop.

Stablede plader skal fastgeres, sa de ikke glider.

Opbevaring

Plader af Compact laminat skal opbevares i lukkede lagerlokaler
ved normal stuetemperatur og luftfugtighed (18-25 °C og 50-60
% relativ uftfugtighed).

Compact laminater forbliver plane, hvis de opbevares liggende i
stabler pa et plant underlag, med kanterne flugtende med
hinanden.

Underlagspladen skal veere ter og ber veere daekket af et materiale,
der fungerer som en fugtspeerre og ikke slipper vand igennem.

Den overste plade i hver stabel skal ogsé overdeekkes med en
fugtspeerre/daekplade, som har tilstraekkelig tyngde til at forblive
plan og i kontakt med hele overfladen pa den everste plade
Compact laminat.

Forholdene skal opretholdes under hele opbevaringsperioden
(uanset om opbevaringen foregar i lagerlokale eller fabriksmilje)
0g genetableres, hver gang en plade fiernes fra stablen.

Plader af Compact laminat, som gennem leengere tid opbevares
pa ujeevnt underlag, kan blive deformeret. En sédan deformering
er naesten umulig at rette op pa, iseer hvis pladerne er tykke.

Eventuel beskyttelsesfilm skal fiernes fra begge sider samtidigt.

Teknisk Information

Fremstilling

Alle anvisninger for produktion med tynde laminater geslder ogsé
for Compact laminat, og de ber handteres pa samme méde som
dobbeltsidede elementprodukter. Endvidere ber felgende
anvisninger folges.

Generelt

Compact laminat har sterre tykkelse, hvilket stiller sterre krav til
skaerevaerktgjer og forarsager sterre slitage. Materialet krasver
lavere fremferingshastigheder end ved skeering af kompositplader
med overflade af hgjtrykslaminat. Hvor lav fremheringshastighed,
der kreeves, afheenger af laminatens tykkelse, og hvilken kvalitet
udferelsen skal have. Veerktgjsproducenten boer kontaktes for at
fa oplysninger om, hvilken type og kvalitet veerktejsskaerenes
hardmetal ber have for at opna optimalt resultat. Hvis der
planleegges lange produktionsserier, og hvis der tilstreebes
udferelser af hej kvalitet, kan det veere veerd at overveje brug af
diamantveerktajer.

Al maskinbearbejdning skal veere fri for punktopvarmning pa
grund af darligt vedligeholdte save og skeerevasrktgjer.

For at sikre optimal planhed ber paneler, som saves op, have en
leengste dimension, der er sammenfaldende med Compact
laminatpladens leengste dimension.

Savning

Savklinger, der anvendes til savning af dobbeltsidede
elementprodukter, er som regel ogsa velegnede til savning af
Compact laminater. Savklinger tyndere end 2 mm bar ikke
anvendes.

Splintring pa undersiden af Compact laminatplader kan undgas
pa flere forskellige méader:

1. Ved at anvende en savklinge (ridseklinge) til forsavning pa
undersiden.

2. Ved at anvende en underlagsplade af krydsfinér eller trae
under Compact laminatpladen.

3. Ved at give savklingen korrekt udgangsvinkel gennem
gendret hgjdeindstilling.

OBS: Jo hgjere savklingen er, desto bedre bliver det overste
savsnit, og desto dérligere bliver det underste savsnit og omvenait.

Savsnittets kvalitet ved savning af Compact laminat med to
dekorationssider afhaenger grundleeggende af fremferings-
hastigheden.
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Formica® Compact laminat

Profilsavning og kantbehandling

Compact laminatpladerne krasver ingen kantlister eller kant-
forsegling, og ofte er det tilstreekkeligt, at kanterne er savet rent.

Ved hjeelp af en CNC-fraeser eller manuel overfreeser kan man
opné udferelser og kantprofiler af suveraen kvalitet. Til denne
type arbejder anbefales diamantvaerktejer. Det er ganske vist
ikke muligt fuldsteendigt at undga freesemaerker, men de kan
minimeres ved elektrisk styret fremforing af arbejdsemnet og
konstant fremferingshastighed. Fremfering af arbejdsemnet ber
aldrig afbrydes under fraesning og profilering, eftersom det kan
forérsage braendemaerker, som er svaere at fierne. Kanter, som
skal veere helt fri for freesemeerker, kan kraeve yderligere slibning
eller skrabning. Kanterne kan yderligere forbedres ved polering
med staluld og péfering af silikonefri olie.

Fasning eller profilering af Compact laminatpladernes kanter
mindsker risikoen for kantskader.

Boring

Bor beregnet til plastmaterialer er velegnede til Compact
laminatplader. S&danne bor har en skeaerevinkel pa 60-80° i
stedet for den saedvanlige vinkel pa 120° til metalboring.

For at undgé splintring pa bagsiden ber fremferingshastigheden
for borehovedet og trykket mod arbejdsemnet gradvist seenkes,
nar punktet for gennembrud begynder at nzerme sig. Boring pa
et stabilt underlag, f.eks. krydsfinér eller spanplade, bidrager
ogsa til at seenke risikoen for splintring.

Ved boring af blindhuller i overfladen skal hullet have en dybde,
som giver mindst 1,5 mm resterende materiale mellem hullets
bund og pladens underside. Tresbor med hardmetalspids giver
blindhuller med plan og fin bund og mindre risiko for at borspidsen
treenger igennem til bagsiden. Det giver maksimal materialedybde,
som kan anvendes ved montage. Compact laminatplader
tyndere end 10 mm ber ikke anvendes til montage med
blindhuller.

Ved boring parallelt med overfladen (kantboring) skal der veere
mindst 3 mm materiale tiloage pa hver side af hullet. Gevind-
skarne huller kan fremstilles ved hjeelp af snittappe. Selvskasrende
skruer eller gevindforsynede messingindsatse kan ogsé anvendes.
Pas pa risikoen for delaminering af kanten.

Installation

De dimensionszendringer, som kan forekomme med kompakt-
laminat, er en vigtig faktor, som man skal tage hensyn til ved
planleegningen af design-, fremstillings- og installationsproce-
durerne. Pladen beveeger sig omtrent halvt s& meget i lsengde-
retningen som i tvaergéende retning. Typiske veerdier for
dimensionsaendringer pa grund af ekstreme aendringer i den

relative fugtighed ser ud som felger:
Pladens tveergdende retning: 2,5-3,0 mm per meter

Pladens laengderetning: 1,0-1,5 mm per meter



Compact laminat i vadrum

Compact laminat er velegnet til vadrum sdsom brusenicher,

omklaedningsrum i svemmehaller mv., under forudsaetning af at

der treeffes visse forholdsregler.

Compact laminater kan tale jeevnlig fugt fra varmt eller koldt vand

og/eller langtidseksponering i hgj Iuftfugtighed.

| v&drum ber der kun anvendes Compact laminater af standard-

typen (Formica laminat i kvalitet CGS), eftersom de flamme-
haemmende tilsaetningsstoffers hygroskopiske egenskaber kan
forérsage blasredannelser pa overfladen af FR-Compact
laminater (Formica laminat i kvalitet CGF), hvis de anvendes i
fugtige miljger.

Compact laminat udseettes for visse dimensionsaendringer ved

gendringer i Iuftfugtigheden, pa samme méade som alle dekorative

hejtrykslaminater. For at minimere risikoen for bugtning som
felge af sddanne bevasgelser skal felgende overholdes:

Teknisk Information

Paneler, der saves ud, skal have langsiden parallelt med pla-
dens leengderetning. Dimensionsbeveegelserne i pladens
tvaergaende retning er dobbelt s& store som i pladens laeng-
deretning, og derfor er risikoen for bugtning meget sterre for
paneler, der saves ud med langsiden i pladens tvaergédende
retning.

Temperatur og luftfugtighed ber s& vidt muligt veere ens pa
begge sider af pladen, eftersom det er vigtigt, at begge sider
absorberer og frigiver fugtighed nogenlunde lige hurtigt. Hvis
pladerne monteres pa en vaeg eller omkring en handvask,
skal ventilationen vaere s& god, at pladernes bagside har
omtrent samme temperatur og luftfugtighed som forsiden.

Montagepunkterne skal sidde tilstraekkeligt test pa hinanden,
sé pladerne ikke bevasger sig for meget. Dere hgjere end
1.500 mm, som sidder i skeermvaegge i brusenicher, skal
veere forsynet med tre haengsler.
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Formica ColorCore®

Formica ColorCore er et overflademateriale af hej kvalitet, og selv
om der stort set kan anvendes samme udstyr og teknik som ved
produktion af almindeligt laminat, s& kraeves der en raekke
supplerende teknikker for at kunne udnytte produktet fuldt ud.

Handtering og opbevaring

ColorCore er noget skarere end almindeligt laminat og skal derfor
behandles mere forsigtigt.

ColorCore ber altid opbevares liggende. Lodret opbevaring ber
undgas pa grund af risikoen for kantskader.

Pladerne ber stables med flugtende kanter, eftersom frem-
springende kanter og hjerner er folsommme over for slag og sted.
Hvis pladernes kanter bliver beskadiget, skal pladen loftes
forsigtigt, for at undgé at den revner.

Opbevaringsforholdene skal vaere de samme som for almindeligt
laminat fra Formica.

Savning

ColorCore kan saves ved hjeelp af det samme standardvaerktgj
og udstyr som til avrige laminater fra Formica. Save og freesere
skal have klinger og skeer af hardmetal og skal veere skarpe for
at undga splintring.

Savning med rundsav kan medfgre splintring pa materialets
underside, eftersom ColorCore er noget skerere, og der skal
derfor treeffes forholdsregler til undgéelse af dette. Sadanne
forholdsregler omfatter blandt andet: ssenkning af saven i
savbordet; mindskning af savhejden ved placering af et treestykke
under savsnittet; skift til savklinge med negativ tandvinkel; eller
ganske enkelt efterlade mere materiale til kantslibning.

ColorCore bor ikke saves med skasremaskine til laminat.

Hvis ColorCore saves manuelt ved hjeelp af en sav med fine
teender, skal materialet have et stabilt underlag pa begge sider af
snittet for at undgé revnedannelser.

Limning og presning
ColorCore kan kold- eller varmpresses, og alle normale anbefalinger
til limning af dekorative Formica laminater ber overholdes.

Husk pé at den gennemfarvede plade mangler en merk kant,
som kan skjule limfugen. Teette samlinger i retvinklede hjerner
samt anvendelse af lime, der mangler pigmentering eller bliver
gennemsigtige efter tarring er nedvendigt for at opné et smukt
slutresultat.

Bzeremateriale

ColorCore kan anvendes sammen med alle baerematerialer, som
er egnede til Formica laminater.

Lime
Neesten alle normale laminatlime kan anvendes til limning af
ColorCore, men kontaktlime (iseer manuelt péafert) er ikke egnede.

Disse elastiske lime kan ikke binde ColorCore ordentligt og kan
forarsage speendingsrevner og kantlesning, hvis der ikke treeffes
seerlige forholdsregler.

Der er ingen merk kant, som skjuler limfugen, og derfor kan
slutresultatet blive uacceptabelt, hvis man vaelger en forkert lim.
PVA- eller UF-lim bliver gennemsigtig efter terring og giver det
bedste resultat.

Hvis anvendelse af kontaktlim er uundgéelig, kan en god lesning
veere kantlimning med en kombination af forskellige lime.
Teknikken indebeerer, at hovedparten af pladen limes med
kontaktlim, hvorefter en kantstrimmel pa 25-30 mm limes med
PVA- eller UF-lim.

Kanterne ber spaendes fast eller tapes for at skabe en stabil
fuge. Samme teknik ber anvendes omkring kanterne pa
udskaeringer.

For at limningen skal blive effektiv, skal limfugen veere sé tynd og
ensartet som muligt. Dette er ekstra vigtigt ved kanterne, hvor en
tyk limfuge ger det umuligt at skabe en smuk, fugefti effekt.

Pigmenteret lim med en merk farve, f.eks. Resorcinol, ber undgas,
eftersom den farvede limfuge fremtraeder tydeligt i slutproduktet.
Hvis lim med merk farve skal anvendes, kan det vaere nedvendigt
at aendre den normale limsekvens, sa det sidste stykke ColorCore
kan limes med en mere velegnet lim. Smeltelime eller neoprenlime
kan for eksempel anvendes til forbehandling af kanterne, inden
toplaminaten limes med PVA-Iim.

Bagsider

Hvis der tilstraebes optimal planhed, ber der anvendes samme
ColorCore laminat pa bade for- og bagsiderne. Brug kontralaminat,
hvis en vis bugtning kan accepteres, eller hvis pladerne er
monteret pa et stabilt baeremateriale.

Bajning

ColorCore kan bgjes, men kun med stor radius, eftersom det er
et relativt stift og skert materiale. Strimler med en bredde pa 60

mm kan koldbgjes til en minimumsradius pa 150 mm, men den

nedvendige radius stiger i takt med strimlens bredde. Varme ger
bejningen lettere, men ColorCore er ikke postformbart.

Samme ensartede og fugefri udseende som pa postformede
komponenter kan opnas ved at daekke enderne med ColorCore.

OBS: ColorCore har specielle egenskaber, som gor, at det ikke
altid er muligt preecis at matche Formica ColorCore og Formica
Plain Colors. Formica anbefaler derfor at sammenligne fysiske
laminatprever for bestilling eller produktion.

Bearbejdning og faerdiggerelse

Alle normale veerktejer og maskiner, som anvendes til andre
laminater fra Formica, kan anvendes ved produktion med
ColorCore, og alle generelle fremstillingsanvisninger skal
overholdes.

For at opna et smukt slutresultat, skal det farste stykke péforte
laminat flugte fuldsteendigt med baerepladen, uanset om det
drejer sig om en kant eller en hel flade. Fremspringende
ColorCore skal slibes af til niveau med baerematerialets
overflade, ellers opstér der synlige mellemrum i kanterne.



Formica ColorCore®

Kanterne skal slibes med manuel slibemaskine pa normal vis, og
freeseveerktojet skal have en lille radius eller et affaset skeer og
veere fremstillet af hardmetal. Det bedste resultat opnas, hvis
den sidste finpudsning udferes med en fin fil eller en siklinge.
Rigeligt affasede kanter og afrundinger med radier op til 2,5 mm
kan produceres, men sa kraftige affasninger og afrundinger
kreever mere efterarbejde for at smelte sammen med de
omgivende flader.

Arbejd altid mod baerematerialet for at forhindre splintring i
overfladen, nar kanterne slibes eller files ned i niveau med basre-
materialet. Slibebandet méa ikke have en kornsterrelse over 100.

Nar ColorCore slibes ned mod en almindelig laminatflade, skal
man vaere ekstra forsigtig, sé laminatfladens brune kerne ikke
eksponeres der, hvor fladerne mader hinanden.

Specialeffekter

ColorCore er gennemfarvet og giver mulighed for at skabe en
lang reekke dekorative effekter ved hjeelp af teknikker som
flerlagsopbygning, gravering, freesning og sandblaesning eller ved
en kombination af disse. Ved at anvende kanter af tree sammen
med ColorCore kan man ogsa skabe spasndende detaljer.

Flerlagsopbygning

En sandwich med ColorCore i flere forskellige farver kan limes
sammen og derefter saves i 90 graders vinkel pa limfugen. Disse
laminatstrimler kan derefter anvendes bl.a. til kantlimning pa
bordplader inden laminaten lsegges pa for at skabe et fugefrit
lamineret udseende.

Laminatarbejder af denne type ber limes med epoxylim og
planpresses. Fer limningen skal dekorationsfladerne pa de indre
lamineringer slibes omhyggeligt for at sikre limen god
vedheaeftning.

Gravering og fraesning

Overfladen i ColorCore kan graveres eller freeses ned til en
maksimal dybde pa 0,8 mm. Med denne metode kan man skabe
spaendende effekter med alt fra enkle symboler til komplekse
monokrome mgnstre og former.

Meanstre med to eller flere kulerer kan skabes ved at kombinere
flerlagsopbygning og freesning. Denne teknik indebeerer, at én
farve limes oven pa en anden, og derefter freeses der igennem
den forste, sa en eller flere farver kommer til syne. Samme lime
og limningsmetoder som til flerlagsopbygning skal anvendes.

Man ber huske pa, at gennemfrassning af overfladen i et vist
omfang frigiver spaendinger, og for at holde pladen stabil og
undga risiko for bugtning kan det derfor blive nedvendigt ogsé at
bearbejde bagsiden.

En vis farveaendring kan opsta i de bearbejdede omrader pa
grund af forskelle i glansniveauerne, iseer i forbindelse med
merke farver.

Denne forskel i udseende kan minimeres for smalle graverede
linjer ved at pafere en tynd, silikoneftri olie. Alternativt kan store
fraesede omrader slibes og poleres med gradvist finere
sandpapir og til sidst poleres.

Teknisk Information

Sandblaesning

Sandblaesning er en anden metode, som kan anvendes til at
skabe interessante dekorationseffekter i ColorCore, med
overfladestrukturer der streekker sig fra diskrete glansforskelle til
dybt skulpturelle effekter med en maksimaldybde pa 0,8 mm.

Fremstillingsrad

Kant ikke i niveau
FORKERT

Fremspring
KORREKT

Efterlad en fremspringende kant pa op til 6 mm, nér det forste
stykke ColorCore paferes pa basrematerialets kant, s& den
senere kan fraeses ned i niveau med overfladen.

Afrundet kant

FORKERT

Freeset i niveau
KORREKT

Undgé splintring ved at anvende skarpe veerktgjer, nér ColorCore
freeses i niveau med baerematerialet. Arbejd mod baerematerialet,
nar overfladen slibes, og anvend et slibeband med fin korn-
starrelse. Veer forsigtig, s& kanten ikke bliver for rund, eftersom
dette kan medfere en for tyk limfuge.

For rund kant
FORKERT

Stabil fuge
KORREKT

Fordel et tyndt (men tilstreekkelig tykt) og ensartet lag lim, pasest
overfladelaminaten og lad igen en lille kant rage frem. Pres
limfugen med et passende tryk, sé den bliver stabil.

Stabil fuge

KORREKT

For tyk limfuge
FORKERT

Bearbejd den faerdige kant pa overfladelaminaten med en
kantfreeser eller affasningsfraeser og fil eller slib den jesvn.
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Formica DecoMetal®

Formica DecoMetal er et dekorativt hgjtrykslaminat med
metaloverflade. Sortimentet indeholder menstre og strukturer i
antik, klassisk og moderne stil og benytter esegte metalflader af
aluminium, kobber, krom og rustfrit stal.

Den polerede kromoverflade krompletteres pa kobber. Visse
polerede udferelser har anodiserede aluminiumflader, og alle
aluminiumflader er lakeret med epoxylak for at beskytte
aluminiumfolien. Kobberfladerne beskyttes med polyuretaniak.

Generelle egenskaber

DecoMetal laminaterne er beregnet til vertikal montage indenders,
ved anvendelser som ikke udseettes for kraftige belastninger.
Materialet er ikke egnet til miliger, som udsasttes for hard slitage,
f.eks. horisontale arbejdsflader, eller til langvarig eksponering for
hej luftfugtighed, veede eller temperaturer over 60 °C.

| visse miliger med lysstofrer kan DecoMetal laminaterne forarsage
iriserende effekter, og pladerne ber derfor inspiceres i et miljo
med tilsvarende belysning, inden de monteres.

Tjek altid, at alle plader ligger i samme retning (fremgar af beskytt-
elsesfilmen) ved fremstilling og montage, eftersom variationer i
udseendet kan optreede, hvis plader eller paneler vendes 90°
eller 180° i forhold til hinanden.

Plader med lineaere manstre (f.eks. Isis, Titan) kan kraeve tilskaering,
s& menstret havner i korrekt position i forhold til kanten.

Brandegenskaber

DecoMetal sortimentet fremstilles ganske vist kun i standard-
kvalitet, men mange produkter i sortimentet har gode flamme-
haemmende egenskaber pa grund af den metalliske overflade.

Du kan fa yderligere information fra vores tekniske service-
afdeling.

Handtering og opbevaring

Plader bar opbevares plant under opbevaring og transport. De
ma ikke rulles sammen, eftersom det kan bevirke, at laminaten
bejes permanent og derefter bliver sveert at anvende i produk-
tionen.

Alle plader med DecoMetal laminat har en beskyttelsesfim, der
beskytter produktet under handtering, fremstilling og transport.
Beskyttelsesfilmen ber ikke fiernes fra laminaten, fer slutproduktet
er monteret og er klar til brug.

Brug ikke tape pa overfladerne, eftersom det kan beskadige
laklaget.

Bearbejdning

DecoMetal laminater kan, med undtagelse af Stainless Steel,
bearbejdes med samme standardvaerktejer og udstyr, som
anvendes til andre laminater fra Formica, men overfladen skal
behandles ekstra varsomt for at undga skader.



Formica DecoMetal®

Bearbejdning af Stainless Steel

Rustfrit stal er et meget hardt metal, og selv om folien kun er 50
til 100 mm tyk, sa slider den alligevel hardt pa skaereveerktajerne,
hvis levetid derfor vil blive en hel del kortere. Den varme, som
skabes ved friktionen, er det sterste problem, og alt hvad der
reducerer denne varmeudvikling bidrager til at forleenge levetiden
pé skaereveerktojerne.

Savning af DecoMetal laminater af rustfrit stél er intet sterre
problem. Savklinger af hardmetal med trapezformede taender
giver udmaerkede resultater. Sav altid med forsiden opad og 20-
25 mm klingefremspring over pladens overflade. Ved at mindske
savhgjden til savsnittets bredde ved hjeelp af et fremferingsbord
kan man eliminere ryk og bgjning af laminaten. Dobbeltsidede
paneler ber saves med en ridseklinge.

Kantfraesning og slibning er to operationer, hvor man kan stede
pa problemer. De fleste fraesere og slibemaskiner til laminat
roterer med en hastighed pa mellem 15.000 og 30.000 o/m,
hvilket ved normal fremferingshastighed er for hurtigt til rustfrit
stél og forarsager friktionsvarme, som hurtigt ger veerktejet slovt.

Lasningen pa dette problem er at saenke fraeseveerktoejets
hastighed og/eller age fremferingshastigheden for at opna et
acceptabelt resultat. Det kan vaere nodvendigt at eksperimentere
lidt for at opna et optimalt resultat.

Hvis udstyret har variabel hastighed, ber man altid benytte et lavt
omdrejningstal, nar arbejdet pabegyndes for at undga skader pa
veerktgjerne. Hvis udstyret har fast hastighed, ber man altid
anvende den hurtigste fremfaring, som udstyret tillader. Med en
hastighed pa 15.000 til 18.000 o/m har en fremferingshastighed
pa 15 m/min. vist sig at give gode resultater.

Frasseveerktojet skal fiernes fra arbejdsemnet, sa snart fraesningen
er afsluttet, og man ber aldrig lade freeseveerktojet sta stille pa
det samme punkt, eftersom det forkorter freesevaerktgjets levetid
dramatisk. Seenk periferinastigheden ved at anvende
freesevaerktojer med lille diameter.

Teknisk Information

Kantslibning af laminerede plader med CNC-fraeser udferes mest
effektivt ved hjeelp af en spiralfreeser af massivt hardmetal med
venstre- eller hgjrespiral. Valget afheenger af, om panelet har
forsiden opad (venstrespiral) eller forsiden nedad (hajrespiral).

Hvis maskinen har relativt lav rotationshastighed, men hgj periferi-
hastighed (f.eks. spindelfraeser), vil fraesevaerktejet uundgéeligt
producere vibrationsmaerker ved hgj fremfaringshastighed.

Men hvis det lykkes at finde den optimale balance mellem en
passende maskinhastighed og fremferingshastighed, kan
resultatet blive tilfredsstillende.

Kantslibning kan udferes med normale veerktojer, f.eks. faste

eller baerbare overfraasere eller handslibemaskiner til laminat.

Hvis der anvendes en handslibemaskine, ber der rage sa lidt
laminat ud som muligt, for at den relativt effektsvage maskine
skal kunne klare den hurtige fremferingshastighed.

Kanterne ber fases i 60° i stedet for 45°, eftersom det giver
minimal snitbredde gennem det rustfri stal. Plan slibning i 90°
giver maksimal levetid for freeseveerktoijet, eftersom vertikal
bevaegelse eksponerer flere veerktojsskeer.

Sma grater eller maerker fra freeseveerktgjet kan fiernes med en
fintandet fil eller sandpapir, som leegges an mod slibefladen
under den nedadgéende bevasgelse.

For at opna det bedst mulige resultat med rustfrit stal, skal alle
freeseveerktojer slibes og vedligeholdes godt. Fraeseveerktojer af
hardmetal til engangsbrug er hurtige og praktiske og ber
anvendes i starst mulige udstraekning.

Hvis selvstyrende fraeseveerktojer anvendes, ber de veere af
kuglelejetypen og ikke med fast tap. Serg for at alle lejestyr kan
dreje frit for at undga maerker pa overfladen.

ADVARSEL: Skarpe grater og metalkanter indebaerer risiko
for overskeering af elledninger og snitsnar.
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Formica DecoMetal®

Baerematerialer og lime

P& grund af materialets overfladefinish (iseer polerede overflader)
kan der kun anvendes beerematerialer med overflader af hgj
kvalitet, fri for ujgevnheder og defekter.

De fleste lime kan anvendes, undtagen ureabaseret lim (dvs.

UF- og MUF-typerne).

Limen skal fordeles jeevnt over fladen og veere fri for indeslutninger
for at undga overfladeforvridninger. Lim, som ikke krymper
naevneveerdigt (f.eks. PVA-Iim) giver det bedste resultat med
polerede udgaver og eliminerer gennemslag.

Effektiv fremstillingsteknik kan ganske vist minimere den optiske
forvraengning, men en vis ujasvnhed i overfladen er uundgéelig,
og det er umuligt at skabe en helt spejlblank flade.

Presning
DecoMetal laminater skal limes under pres for at opna et smukt
resultat.

Pressebord og trykvalser skal veere rene, og eventuelle folder i
beskyttelseslaget skal jeevnes ud inden presningen. Limspild skal
fiernes omgéende med varmt vand og en fugtig klud.

Kold- eller varmpresning (maks. 60 °C) kan anvendes, og trykket
skal veere 1-3 kg/cm’.

Ved presning af reliefmenstret laminat skal der anvendes en
egnet trykpude, sa trykket fordeles jeevnt.

Kontralimning

Anvend samme laminat bade pé for- og bagsiden for at sikre
optimal planhed (kategori A).

Hvis pladerne er sma, eller planheden ikke er afgerende, kan en
plade fenollaminat anvendes péa bagsiden (kategori C).

Materialet skal forbehandles inden anvendelsen pa samme made
som almindeligt laminat.

Overfladebehandling

Kanterne kan slibes pa& normal vis, og eventuelle grater kan
fiernes ved at slibe i retning mod laminatfladen med en fintandet
fil. Hjernerne af indvendige udskeeringer skal veere afrundede og
fri for splinter.

Koldbgjning

En tommelfingerregel siger, at strimler af DecoMetal laminat med
en bredde pa op til 60 mm kan koldbgijes til en radius pa 200
mm. Det er ganske vist muligt at koldbgje bredere strimler, men
det kraever stor kraft, og laminaten skal fastgeres til underlaget
ikke bare med lim, men ogsé med et metalprofil eller en
deekstrimmel, som forhindrer at den fiedrer tilbage.

Postformning

Visse DecoMetal produkter fas i kvaliteter til postformning, og
disse typer er masrket med bogstaverne PF trykt p& beskyttelses-
filmen. S&danne laminater kan formes i temperaturomradet
120-130 °C, ved hjeelp af aimindelige stationeere eller kontinuerlige
postformningsmaskiner. Anbefalet minimal formningsradius er

12 mm, men rundingen kan ogsé veere snaevrere afhaengigt af
udstyr og teknik. Postformning langs profileringen giver det
bedste resultat.

Pleje og vedligeholdelse

Formica DecoMetal laminater ber rengeres med varmt seebevand
eller en oplesning med mildt rengeringsmiddel og en blad klud.
Rengeringsmidler med slibevirkning méa ikke anvendes.

Oplgsningsmiddelbaserede rengeringsmidler skal anvendes med
forsigtighed, og resultatet ber forst testes pa et afsavet stykke
for at kontrollere, at overfladen ikke tager skade.
Oplasningsmidler méa ikke anvendes pa produkter med
polyuretanlakerede overflader.



Formica® Veneer premium Wood Surfacing

Formica® Veneer tresoverflader er en aegte treefinér, der er lami-
neret pa en fenolkerne, hvorved man kombinerer det praktiske
ved et hgjtrykslaminat med det naturlige trees varme.

Formica Veneer-serien rummet skenheden ved naturligt tree med
eksotiske designs, samtidigt med at den giver mere ensartet
kvalitet og anvendelighed end traditionelle treefinérer og udviser
starre felsomhed over for miljoet.

Formica Veneer-laminater kan fremstilles pd samme méade som
konventionelle Formica®-laminater, men pa grund af den sam-
mensatte form skal der udvises seerlig varsomhed fer og under
fremstillingen.

Pladesterrelse: 2440 mm x 1220 mm (nominelt)
Kvalitet: STD

Produkt-matchning
Formica Veneer-laminater er fremstillet af aege treefinerer.

Der kan folgelig forekomme lette variationer i farver og menstre,

hvilket ikke er tegn pa fejl ved produktet. P& grund af produktets
natur kan der ikke garanteres preecise farvematchninger mellem

forskellige produktionskersler.

Overfladebehandlinger
Formica Veneer laminater fas i to polyuretanoverfladevarianter:

Polyuretan - (PUR): Beregnet til anvendelse pé terre, inden-dars
vandrette eller lodrette flader med let slitage, hvor design, udseen-
de, kvalitet, holdbarhed, modstandsdygtighed over for pletter og
varmepavirkninger fra almindelige kilder er vigtige faktorer.

Voks (WAX): Beregnet til anvendelse pa terre, indenders vandret-
te eller lodrette flader med let slitage. Samme som ovenstéende,
men med en mere naturlig treeoverflade.

Formica Veneer laminater kraever ingen ekstra lakering eller over-
fladebehandling.

Opbevaring og handtering

Selv om fenolkernen i Formica Veneers letter handtering af store
plader, skal der stadig udvises forsigtighed ved loft og transport
af produktet. Hvis det behandles skedeslost, kan der forekomme
spaltning péa langs af mensteret.

Formica Veneer laminatplader skal altid beeres lodret, og faerdig-
bearbejdede plader ma ikke traskkes hen over den dekorative
flade.

Opbevaringsforholdene skal vaere de samme som dem, der
anbefales for konventionelle dekorationslaminater (18 - 25 C
0g 40 — 60% relativ luftfugtighed)

Pladerne ber opbevares plant og vandret, bagside mod bagside
med den overste plade vendt med oversiden nedefter. Der ber
placeres en daekplade over stakken for at hindre, at den overste
plade "kraller”.

Beskyttes mod sollys og fugt og ma aldrig opbevares direkte pa
gulvet eller op ad en ydervaeg.

Som med alle naturtreesprodukter kan der med tiden forekomme
en let generel farveforandring. Lad ikke dele af plader blive udsat
for lys, da det kan medfere ujsevne farveforandringer.

Behandling.

Da Formica Veneer-laminater bestar af 50% aegte tree, er de
mere faelsomme over for aendringer i fugtighed end konventionel-
le laminater. P4 samme made som andre trasprodukter vil de

Teknisk information

udvide sig under fugtige forhold og skrumpe under terre forhold.
Derfor er det meget vigtigt, at der foretages korrekt forbehandling.

Forud for sammenlimning skal laminatplader, underlag og under-
finérer opbevares sammen under forhold, der minder om det for-
ventede slutmiljg i en periode pa mindst 48 timer.

Der skal anvendes afstandsstykker for at sikre maksimal luftcir-
kulation omkring komponenterne.

Underlag.

De anbefalede underlagselementer til brug sammen med
Formica Veneer-produkter er MDF, spanplade og krydsfinér.

Gipsplader, kalciumsilikatplader, mabelplade og massivt temmer
kan ikke anbefales. Formica Veneer-laminater ber ikke limes
direkte pa kalkede eller pudsede vasgge.

Underlaget skal veere af god kvalitet med en jeevn overflade.

Alle de saedvanlige forholdsregler for at undga transmission af
ujeevnheder skal treeffes, dvs. rene presseflader, der er fri for stov
og partikler og jeevn péafering af klasbemiddel.

Klasbemidler.

Formica® Veneer-laminater skal preslimes korrekt til underlaget
ved hjeelp et stift eller halvstift klesbemiddel, s& som UF eller PVA.

Kontaktlime, specielt manuelt paferte, eller klaebestoffer i behol-
der under tryk kan IKKE anbefales.

Eventuelle kleebemidler, der treenger ud, skal fiernes med en
fugtig klud, fer heerdningen finder sted. Der ma IKKE anvendes
nogen form for oplasningsmidler.

Tryk.

Renhed ved presfunktionen er af vital betydning. Formica
Veneer-laminater kan varmpresses, men prestemperaturen bor
ikke overstige 60 °C. Kold- eller varmpresning vil give bedre,
belastningsfri paneler.

Trykket skal veere det anbefalede for den type kleebemiddel, der
anvendes, typisk 2-5 kg/cm2 for PVA og 3-5 kg/cm2 for UF.

Bearbejdning.

Formica Veneer-laminater kan tilskaeres og bearbejdes med
samme udstyr som konventionelle Formica®-laminater. Det anbe-
fales at anvende rundsave og grundhevle, og disse skal holdes
skarpe og i god stand.

Ved skeering af tosidede plader skal der udvises forsigtighed for at
undga spaltning og splitning pa undersiden. Specielt ved skeering
pa tveers af fiorene anbefales anvendelse af en scribing-sav.

Seenkning af savklingen vil ogsad mindske spandannelse pa
undersiden.

Skeerestyret skal vaere parallelt med saven for at hindre splint-
dannelse ved, at bagenden af saven river overfladen op.

Overskydende Formica Veneer-laminat kan skeeres af med nor-
male hand-laminattrimmere ved hjeelp af skarpe rundsavsklinger,
blot man sikrer, at eventuelle styrehjul roterer frit.

Brug IKKE save med faste styrepinde, da de kan seette maerker i
overfladen.

Handveerktgijer.

Formica Veneer-laminater kan ogsa trimmes med en skarp
stodhevl og efterbearbejdes med en fil eller fint sandpapir for at
fierne skarpe kanter.
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Formica® Veneer

Udskaeringer og gennemgaende fastgorelser.

Da Formica Veneers er mere felsomme over for virkningerne af
gendringer i fugtighed end konventionelle laminater, er det seerlig
vigtigt at felge annbefalingerne med hensyn til designhensyn, (se
side 20 i Formica® teknisk informationsmanual) for at undgéa
belastningsrevner.

Eventuelle udskeeringer, (til adganghuller, kontakter,
ventilationsriste etc.) med sidelaengder pa op til 250 mm skal
have indvendige hjerner med en bladt slebet radius pa mindst 6
mm. Denne radius skal @ges forholdsmaessigt, efterhanden som
sideleengden ages. Generelt er risikoen for belastningsrevner
mindre, jo sterre radius, der kan tages.

Hvis det ikke er muligt at danne afrundede hjerner, ber der
anvendes stumpe samlinger for at opna rette vinkler.

Aggregater, der skal monteres med skruer eller bolte pa forsiden
af en plade, skal have et overdiameter hul boret i Formica
Veneer-laminatet.

Fastgerelseshuller, som passerer direkte gennem pladen og ind i
den underliggende struktur, skal ligeledes veere forsynet med
tilstreekkelig frigang.

Den minimalt anbefalede frigang er 1,5 gange fastgerelsens
diameter.

Forseenkning skal ske ind i underlagsmaterialets overflade — ikke
kun ind i Formica Veneer-laminatet.

Der mé aldrig sl&s sem gennem en Formica® Veneer plade fra
overfladsiden.

Fodpaneler, loftspaneler og andre pasatte treglister skal enten
limes eller skrues pa plads. Hvis der bruges skruer, skal der
sorges for tilstraekkelig frigang som beskrevet ovenfor.

Bukning.

Formica Veneer-laminater kan ikke postformes, men en vis
koldformning er mulig. En 60 mm bred strimmel af langfibret
materiale kan koldbukkes til en minimumradius pa 70 mm.
Denne minimumradius vil eges ved enhver forogelse af strimlens
bredde. | lighed med alle aegte treeprodukter er Formica Veneer
meget stivere at bukke pé tveers af fiorene, og visse sorter er
mere fleksible end andre. Det anbefales derfor, at der
eksperimenteres lidt, for der foretages buede arbejder.

Kantbearbejdning.

Kanterne pa plader med Formica® Veneer-laminatoverflade kan
kantbearbejdes med alle de konventionelle metoder. Det mest
fejelige materiale er selvfelgelig rigtigt tree, men Formica Veneer-
laminat eller Formica ColorCore® kan ogséa anvendes med god
effekt.

Overskydende klasbemiddel ma ikke have lov at haerde pa
overfladen, da fiernelse af dette kan medfere skader.

Der kan anvendes lasningsmidler, men man skal farst kontrollere
pa et afskaret stykke, at de er kompatible. Eventuele
oplesningsmidler skal fiernes med forsigtighed.

Der ma ALDRIG anvendes oplesningsmidler pa polyuretan-
overflader.

Faste treekanter skal forsegles og overfladebehandles iht. il
applikationen.

Afbalancering.

For optimal planhed ber man anvende samme Formica Veneer-
laminat p& begge sider (kategori A)

Planhed i overensstemmelse med kravene iht. BS 4965 (1mm
maks. vridning over 600 mm laengde) kan opnas ved at anvende
passende afbalanceringslaminat (kategori B). For plader, eller
hvor planheden er mindre veesentlig, kan alle konventionelle
laminatunderlagsplader anvendes (kategori C). (Se fig. 1
herunder)

Der ber udferes forbehandling som ved normale laminater, (se
side 9-10 i Formica® teknisk informationsmanual)

Formica Kategori A Kategori B Kategori C
Formica® (optimal planhed) (Planhed iht. (kun til
Veneer BS 4965)  taeetningsformal)
Polyuretan Laminat identisk  Universel Enhver
(pur & voks) med laminat- underlags-  konventionel
overfladen plade laminat-
underlagsplade

Pleje og vedligeholdelse.

Formica Veneer-laminater skal behandles pa samme méade som
aedeltraesmabler og kan rengeres med en fugtig klud med et
mildt rengeringsmiddel. Anvend ikke mgbelpolitur eller -voks pa
Formica Veneer-overflader.

Undlad at placere varme genstande direkte pa overfladen af
Formica® Veneer-laminater og anvend aldrig slibende
rengeringsmidler eller rengeringsmidler indeholdende
oplesningsmidler.



Formica® Solid Surfacing

Formica Solid Surfacing er et kompositmateriale, som har mange
forskellige anvendelsesomrader og er ideelt til udformning af
elegant og slidsteerk overfladedekoration med tredimensionelle
menstre.

Materialet er bade vedligeholdelsesvenligt og smukt, og Formica
Solid Surfacing giver designeren total frihed med naesten
ubegreensede udformningsmuligheder og anvendelsesomrader.
Formica Solid Surfacing har samme udseende som poleret
natursten, men er nemmere at vedligeholde og handtere.

Formica Solid Surfacing kan opbygges og bearbejdes til
spaendende, fantasifulde former, som giver et fuldsteendig
ensartet indtryk uden samlinger. Ved hjeelp af save og
fraesevaerktejer med skaer af hdrdmetal kan Formica Solid
Surfacing saves, bores, fraeses eller forsynes med indleegninger.

Plader af Formica Solid Surfacing kan stedsamles med en
speciel Solid-lim i matchende farve. S&danne samlinger er
desuden ekstremt steerke. Efter overfladebehandling bliver
fugerne naesten usynlige og giver i de fleste tilfeelde indtryk af en
overflade fuldstaendig uden samlinger. Der kan opnéas unikke
effekter ved kombination med andre materialer, f.eks. tree, metal,
fliser eller andre dekorative overfladematerialer fra Formica.

Se side 66 for Formica Solid Surfacing for yderligere information.

Teknisk Information
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Sporgsmal & Svar

Sp.
Sv.

Sp.

Sv.

Sp.

Sv.

Hvordan fremstilles Formica hgjtrykslaminat?

Formica hejtrykslaminat bestar af lag af udvalgt
kraftpapir og trykt dekorationspapir, som er im-
preegneret med varmehaerdende syntetiske har-
pikser. Disse sammenfgjes under varme og hejt
tryk i et kontrolleret milig, sé de enkelte be-

standdele forenes til en plade af hgjtrykslaminat.

Hvad er det, der giver Formica hgjtrykslaminat
dets specielle dekorative egenskaber?

Dekorationsfladen pa Formica hejtrykslaminat
skabes ved at indkapsle et trykt eller ensfarvet
dekorationspapir i slidsteerk melaminharpiks.
Eventuelt kan finér af segte tree eller segte metal-
flader anvendes, som i sortimenterne Formica
Veneer og DecoMetal. Med Formica Impress
kan du designe dine egne personlige menstre i
hgjtrykslaminat.

Er fremstillingsprocesserne og slut-
produkterne miljovenlige?

Ja. Hos Formica er vi meget bevidste om, hvor
vigtigt det er at vaerne om jordens naturlige
ressourcer. Vi er meget engagerede i at beskytte
miliget, bade ved materialeindkeb og under
fremstillingen af vores produkter.

Formica hejtrykslaminat bestar af papir og var-
mehaerdende harpiks, og produktet bestar for
60 procents vedkommende af papir. Treeet il
den papirmasse, som anvendes til produktion af

papiret, kommer fra genplantningsskove med
baeredygtig drift og fra genbrugspapirprodukter.

Affald fra Formica laminat kan afbraendes i mo-
derne, myndighedsgodkendte industrielle for-
breendingsanlaeg eller indleveres pa genbrugs-
stationer. Varmeudvinding, hvor man opnéar
18-20 MJ/kg, er det bedste alternativ til bort-
skaffelse af hgjtrykslaminat.

Fenolformaldehydharpiks anvendes i hgjtryksla-
minatens kernelag, og i overfladelaget anvendes
melaminformaldehydharpiks. Harpikserne reage-
rer permanent med hinanden, sa der opstar ke-
miske tvaerbindinger, som danner et stabilt, ikke-
reaktivt materiale med egenskaber, der er helt
anderledes end i de bestanddele, som materia-
let er opbygget af. Laminaten indeholder ikke
asbest, kadmium, polyklorerede bifenyler, freon
(CFC), brom, Kklorforbindelser eller tungmetaller.

Dekorationsfladerne er resistente over for alle
almindelige rengeringsmidler og oplesninger til
husholdningsbrug og afgiver ingen gasser eller
andre stoffer ved normal anvendelse. De er der-
for godkendt til kontakt med fadevarer.

Formica hgjtrykslaminat er sveert antaendeligt og
har flasmmehaemmende egenskaber. Formica la-
minat afgiver, som alle organiske materialer, CO
og CO?, afheengigt af forbreendingsforholdene,
og har omtrent samme forbraendingsegenskaber
som andre treebaserede produkter.



Sp. Kan jeg anvende mine egne monstre?

Sv. Ja. Produktionsprocessen for Formica Impress
giver mulighed for anvendelse af skreeddersye-
de, personlige designmenstre i hgjtrykslaminat.
Formica Impress har en lang raekke forskellige
anvendelsesomrader, bade horisontale og
vertikale.

Sp. Er jeres ensfarvede laminater specificeret
efter NCS?

Sv. Ja, den opgivne NCS-veerdi refererer til nger-
meste standardkuler efter NCS’ farveatlas.

Sp. Kan man skabe virksomhedslogoer i Formica
laminat?

Sv. Ja. Formica Impress giver mulighed for at skabe
virksomhedslogoer og billeder i Formica hgj-
trykslaminat. Desuden kan virksomhedslogoer

Teknisk Service

Teknisk Service beskeeftiger sig i ferste reekke med
radgivning og uddannelse og hjeelper kunderne med
at anvende laminaten, sa de opnar det gnskede
resultat. Mulighederne er naesten uendelige, og hver
dag udvikles der nye anvendelsesomrader for
laminat. Teknisk Service star i spidsen for denne
udvikling og er klar til at svare pa kundespergsmal og
pé innovativ vis opfylde kundernes ensker inden for
overfladematerialer.

Sporgsmal & Svar

og lignende graveres eller fraeses ind i overfladen
péa ColorCore laminat, Compact laminat eller
Formica Solid Surfacing.

Sp. Jeg har en laminatprove med et udseende,
der ser noget anderledes ud end i brochuren.
Hvad skyldes det?

Sv. Det er produktpraven, man skal stole pa ved
specifikation af laminat.

Menstre og farver gengivet i vores brochurer er
sé taet pa virkeligheden, som trykprocessen tilla-
der, men trykt information kan aldrig helt preecist
gengive det virkelige laminat.

Brochurer er praktiske som oversigter, nar man
leder efter egnede produkter, men Formica rader
altid kunderne til at bestille en prove, for der
specificeres.

Teknisk Service tilbyder en lang reekke tjenester,
blandt andet:

- Teknisk radgivning

Produktionsradgivning

- Prototypeudvikling - Problemlgsning

- Udvikling af nye og - Fabriksdemonstrationer
eksisterende produkter - Projektkoordinering og

- Applikationsudvikling samarbejde

- Uddannelse

@nsker du mere information, bedes du kontakta
vores Kundeservice.
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Postformning

Sp. Hvad betyder postformning?

Sv. Udtrykket "postformning” anvendes til at beskri-
ve en bgjningsproces, der anvendes til laminat,
og som kraever, at laminaten opvarmes i det
omréde, der skal formes.

Sp. Er alle Formica laminater egnede til post-
formning?

Sv. Nej. Formica har dog et stort sortiment af post-
formbare laminater (HGP).

Sp. Hvad er den mindste radius, som kan anven-
des?

Sv. Vi anbefaler indvendige og udvendige radier pa
mindst 10 mm. (tommelfingerregel = 10 gange
tykkelsen)

ColorCore®

ColorCore er et dramatisk og spaendende overflade-
materiale, der har samme gode egenskaber som
almindelige Formica laminater, men derudover er
gennemfarvet. Den ensartede farve eliminerer risikoen
for en mark kant, som ofte opstar pa laminatkanterne
og giver mulighed for at skabe dekorative effekter ved
gravering og sandblaesning, samtidig med at den ger
materialet mere slidsteerkt og bidrager til at skjule
ridser og defekter.

Sp. Hvornar kan man anvende ColorCore?

Sv. ColorCore kan anvendes til ethvert formal. Det
er seerligt egnet til overflader, som udseettes for
kraftig slitage.

Compact

Formica Compact er et hgjtrykslaminat, som opbygg-
ges af mange lag kraftpapir til et laminat med en
tykkelse pa op til 20 mm. Bade for- og bagside er
dekoreret, og det er ideelt til f.eks. skeermvaegge og
omkleedningsskabe, vaegpaneler og laboratorier. Det
er iszer velegnet til anvendelse i miliger med hgj luft-
fugtighed og risiko for slag og sted.

Sp. Skal materialet kantbehandles?

Sv. Nej. Kanterne kan skeeres vinkelret eller freeses
og slibes.

Sp. Er materialet brandklassificeret?
Sv. Ja. CGF er klassificeret i klasse A.

Sp. Hvor kan Compact laminat anvendes?

Sv. Til alle formal der kraever slagfasthed, fugt- og
vandmodstandsdygtighed, f.eks. skaermvaegge,
omkleedningsskabe, laboratorier, vaegpaneler
mv.

Sp.
Sv.

Sp.

Sv.

Sp.

Sv.

Sp.

Sv.

Sp.
Sv.

Sp.

Sv.

Sp.
Sv.

Sp.

Sv.

Kan jeg postforme en plade i en
hvilken som helst retning.

Ja.

Kan jeg bgje materia-
let i tre forskellige

dimensioner?

Nej.

\ﬁ|_\

Hvilken radius er
bedst til pladekanter

—
og daskmateriale til Q
sgjler?

AN,

Radius ber vesre 3 mm (

mindre end kernens
tykkelse. Postformede
hjerner i deekmateriale til sgjler skal designes i
henhold til anbefaling.

Hvilke baerematerialer beor anvendes?

ColorCore kan anvendes sammen med alle bae-
rematerialer, som er egnede til Formica laminater.

Kan ColorCore formes?
Nej. Det findes ikke i kvaliteter til postformning.

Hvordan saver og monterer man Compact
laminat?

Materialet kan saves, formes og freeses med
almindelige veerktejer, som har skaer af hard-
metal, og bores eller gevindskaeres til montage
med skruer eller bolte.

Hvilke baerematerialer skal man anvende?
Ingen, hvis tykkelsen er over 6 mm.

Er Compact laminat egnet til arbejdsflader i
laboratorier?

Ja. Materialet har glimrende kemikalieresistens
(se side 96).



Solid Surfacing

Formica Solid Surfacing er et materiale, som
fremstilles af polyester og akryl indeholdende sméa
maengder farvepigment. Det kan formes, skaeres og
skulptureres til fantastiske flader. Materialets homogene
egenskaber bevirker, at Formica Solid Surfacing kan
formes og fremstilles med naesten helt usynlige fuger.
Det er kemikalieresistent og meget hygiejnisk og
derfor ideelt til anvendelse i miljiger som hospitaler,
skoler, serveringslokaler, badeveerelser og laboratorier.

Pladerne fas i tykkelser pa 12 og 6 mm, og sortimentet
suppleres med en lang reekke hand- og kekken-
vaske.

Sp. Hvordan bearbejdes Formica Solid Surfacing?

Sv. Arbejdet udferes af specialuddannede snedkere.
Kontakt Teknisk Service for yderligere informa-
tion.

Sp. Tilbyder Formica hand- og kekkenvaske til
Formica Solid Surfacing?

Sv. Ja, i forskellige modeller.

Formica Exterior”

Formica Exterior kombinerer gode vejrligs- og UV-
egenskaber med god ridsemodstandsdygtighed,
hvilket er fordelagtigt bade fra et holdbarheds- og et
handteringsmaessigt synspunkt. Formica Exterior er
praktisk taget vedligeholdelsesfrit.

Samtlige farver og menstre i sortimentet har gennem-
géet en omfattende afprevning i kimakammer for at
sikre god evne til at modstéa vind og vejr. Plader af
Formica Exterior, der monteres pa samme facade pa
samme tidspunkt, garanteres at have indbyrdes
farvelighed i ti &r fra leveringsdatoen. Formica Exterior
er resistent over for rad, og det er meget sveert for
svampe, alger og sorte prikker at fa fodfeeste.

Formica Exterior er omhyggeligt testet og klassificeret,
ogsa nar det geelder krav til brandhaeammende
egenskaber. Sortimentet omfatter to kvaliteter, EGS
og EGF, hvor EGF yder udvidet brandbeskyttelse.

Spergsmal & Svar

Sp. Kan Formica Solid Surfacing formes?

Sv. Afrundinger kan fraeses. En vis varmformning
kan udferes af godkendte producenter
(kontakt Formica Teknisk Service for yderligere
information).

Sp. Er Formica Solid Surfacing brandklassificeret?

Sv. Ja, plader med tykkelse p& 12 mm er brand-
klassificeret i klasse A.

Sp. Hvor skal jeg henvende mig, hvis jeg har
brug for teknisk radgivning?

Sv. Vores Teknisk Service, tIf. +46-435 365 00 star
gerne til radighed med stette og information.

Produktbeskrivelse

Formica Exterior er en homogen laminatplade, et
materiale der bestéar af papir og harpikser.
Kernepapiret impraegneres med fenolharpiks og
dekorationsarkene med melaminharpiks.

Kernepapir og dekorationsark presses sammen
under hgijt tryk og hej temperatur. Kompaktlaminat
fremstilles efter EN 438:6.
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DecoMetal®

Formica DecoMetal produceres af aegte metalfolie
over en lamineret kerne. Resultatet er et meget
slidsteerkt metallaminat med fantastiske egenskaber
0g meget lav veegt sammenlignet med almindelige
metalplader. Nogle af DecoMetal laminaterne
forsynes endvidere med en elegant overfladefinish i
forskellige menstre og strukturer.

Sp.
Sv.

Sp.
Sv.

Sp.
Sv.

Hvor robust er DecoMetal laminater?

Produktet er beregnet til vertikale montageflader,
som ikke udsaettes for kraftige belastninger.

Kan DecoMetal laminater formes?

Ja, nogle DecoMetal laminater kan postformes.
Formningstemperaturen streekker sig fra 120 °C
til 130 °C, og mindste radius er 12 mm (kontakt
vores Teknisk Service eller Kundeservice for
naermere information).

Kan DecoMetal laminater anvendes udendors?
Nej.

Sp.

Sv.

Hvilke baerematerialer og lime anbefales til
DecoMetal laminaterne?

DecoMetal laminaters overfladefinish (iseer de
polerede overflader) kraever et baeremateriale af
hgj kvalitet, fri for ujsevnheder og overfladed-
efekter.

Naesten alle limtyper kan anvendes, undtagen
ureabaserede lime (UF- og MUF-typerne).

Limen skal fordeles jeevnt og veere fri for fremm-
mede partikler for at undga overfladeforvridning.
Lim med lav krympefaktor (f.eks. PVA-lim) giver
minimalt gennemslag og optimalt resultat for
polerede overflader. Helt spejlblanke flader kan
man ikke opn4, eftersom en vis ujgevnhed i
overfladen er uundgaelig, men ved hjeelp af god
produktionsteknik kan man minimere den op-
tiske forvridning.




Almindelige spargsmal

Sp.

Sv.

Sp.
Sv.

Sp.
Sv.

Sp.
Sv.

Sp.

Sv.

Sp.
Sv.

Sp.

Sv.

Sp.

Hvad er forskellen mellem Formica sortimen-
terne Traereproduktioner og Veneer?

Det farste er forsynet med tryk af hgj kvalitet,
det andet med eegte treefinér.

Hvor slidfaste er blanke laminatflader?

Blanke laminater har en lige sa hard overflade
som andre laminater, men ridser og defekter er
mere tydelige.

Hvordan far jeg fat i produktprover?

Prover pa Formica overfladematerialer kan
bestilles ved at kontakte vores Kundeservice.

Hvor kan jeg fa mere teknisk information?

Kontakt vores Kundeservice, eller kontakt neer-
meste forhandler.

Hvilke farver er mest robuste til horisontal
montage med kraftig slitage?

Smamenstrede lyse farver, f.eks. sortimentet
Patterns, er ideelle.

Er Formicas produkter egnede i vadrum?

Formica Compact er et homogent materiale,
som i tykkelser pa mindst 6 mm ikke kraever no-
get baeremateriale og dermed er ideelt i fugtige
miliger og omrader, der ofte udsaettes for vand.
Formica Solid Surfacing er ogsa ideelt til hori-
sontal eller vertikal montage i vadrumsmiljger.
Alle Formica heijtrykslaminater, som er limet pa
et passende beerelag med en egnet lim, kan ud-
meerket anvendes i vadrum.

Kan Formica hgjtrykslaminat anvendes i
maritime miljoer?

Ja. Formica HGS- og HGP-laminat, limet mod
ikke-braendbart baeremateriale, opfylder kravene
for flammespredning, varmeudvikling, regud-
vikling og giftighed som angivet i IMO
Resolutions A653 (16) og MSC (67).

Kan man presse sine egne billeder og

Sv.

Sp.

Sv.

Sp.
Sv.

Sporgsmal & Svar

monstre ind i laminater?

Ja, Formica Impress er en enkel metode til at
presse egne menstre ind i laminat. Det endelige
hgjtrykslaminat er meget let at holde og bevarer
sit elegante udseende i mange ar fremover.

Hvilke overfladestrukturer er bedst egnet til
horisontal montage?

Formica hejtrykslaminat fas med mange forskell-
lige overfladestrukturer. En del fas i flere af sorti-
menterne, mens andre kun findes til bestemte
sortimenter og menstre. Valget af overflade-
struktur er vigtigt, bade for funktion og ud-
seende. Strukturerede overflader og lyse farver
er for eksempel ofte mere modstandsdygtige
over for ridser og mekanisk pavirkning end plane
flader med merke farver. Blanke, merkt ensfar-
vede laminater ber derfor ikke anvendes pa ar-
bejdsflader, som udsaettes for store belastninger.
Let strukturerede, ensfarvede flader er desuden
nemmere at rengere end overflader med kraftig
strukturering.

Er Formica hgjtrykslaminat varmeresistent?

| korte perioder kan materialet tale overfladetem-
peraturer pa op til ca. 180 °C uden misfarvning-
er (men nogle gange kan glansen reduceres en
anelse). Langvarig opvarmning ber undgas.
Undersiden af en gryde indeholdende stegefedt
kan f.eks. nd en temperatur pa over 250 °C, og
derfor ber varme pander og gryder ikke placeres
direkte pa arbejdsflader med laminat.
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Baerematerialer

Sp.

Sv.

Sp.
Sw.
Sp.
Sv.

Sp.
Sv.

Sp.
Sv.

Sp.
Sv.

Sp.

Sv.

Hvad er det, som far en laminatplade til at
bugte?

En laminatplade kan begynde at bugte pa grund
af forskellige fugtforhold péa laminatens for- og
bagside. Derfor er det vigtigt at veelge korrekt
kontralaminat og felge produktionsanvisningerne
omkring forbehandling af materialer.

Hvilke normer er der for laminatbelagte
plader og panelers planhed?

1 mm bugtning per 600 mm. BS 4965 1991.

Kreever forskellige anvendelsesomrader
saerskilte beerematerialer?

Ja, valget af baeremateriale er afgerende for
slutresultatet.

Kan jeg anvende en treelamelplade?

Treelamelplader er ikke et anbefalet baeremateri-
ale, eftersom der er risiko for, at kernen kan
krympe og forérsage gennemslag pa laminat-
fladen.

Hvilket beeremateriale anbefaler 1?

Spanplader, MDF og krydsfinér er udmaerkede
materialer til montage, under forudseetning af at
materialet er tilstraekkeligt tykt.

Skal jeg anvende kontralaminat?

Ja, Formica tilbyder en raekke forskellige kontra-
laminater, som skal bruges for at gere pladen
stabil nok (se side 98).

Hvilke baerematerialer og lime anbefales til
DecoMetal laminaterne?

DecoMetal laminater har en speciel opbygning
(iseer polerede overflader), som kreever baerema-

Kantdetaljer/udskaeringer

Sp.
Sv.

Hvilke forskellige kantlgsninger findes der?

Laminatlister, postformning, treekanter, forskellige
typer plastlister.

Sp.

Sv.

Sp

Sv.

terialer af hgj kvalitet, fri for ujsevnheder og de-
fekter. De fleste limtyper kan anvendes, undta-
gen limtyper baseret pa urea (UF- og MUF-lime).
For at undgé overfladeforvridning skal limen
fordeles jeevnt over hele fladen og veere fri for
fremmede partikler. Hvis overfladen er poleret,
opnéar man det bedste resultat og minimalt
gennemslag ved at anvende en lim med lille
krympefaktor (f.eks. PVA-Iim). Helt spejlblanke
flader kan man ikke opna, eftersom en vis uj-
aevnhed i overfladen er uundgéelig, men ved
hjeelp af god produktionsteknik kan man mini-
mere den optiske forvridning.

Hvilke underlag og kleebemidler anbefales til
brug sammen med Formica® Veneer?

Vi anbefaler MDF, spanplade og krydsfinér.
Gipsplader, kalciumsilikatplader, mgbelplade og
massivt temmer kan ikke anbefales. Formica
Veneer bor ikke lamineres direkte pé kalkede ell-
ler pudsede vaegge. Underlaget skal veere af
god kvalitet med en jeevn overflade. Alle de
saedvanlige forholdsregler for at undgé trans-
mission af ujeevnheder skal treeffes, dvs. rene
presseflader, som er fri for stev og partikler, jesvn
pafering af klasbmiddel.

Formica® Veneer-laminater skal preslimes korrekt
til underlaget ved hjeelp et stift eller halvstift klee-
bemiddel, s& som UF eller PVA.

Kontaktlime, specielt manuelt paferte, eller kisebe-
midler i trykbeholder kan IKKE anbefales.
Eventuelle klsebemidler, der traenger ud, skal fier-
nes med en fugtig klud, fer heaerdningen finder
sted. Der ma ALDRIG anvendes oplasningsmidier

. Hvordan undgar jeg revner i udskaeringer?

Ved at afrunde de indvendige hjerner, bruge en
hard lim og forbehandle laminaten, inden det
anvendes (se side 98).



Vedligeholdelse / kemikalieresistens

Sp.
Sv.
Sp.

Sv.

Sp.

Sv.

Hvordan ber jeg rengere Formica hgjtryksla-
minat?

Med vand og et mildt rengeringsmiddel.

Hvordan ber jeg rengere Formica Solid
Surfacing?

Rengering eller fiernelse af almindelige pletter
udferes med en fugtig klud eller almindeligt
universal rengeringsmiddel, rengeringscreme
eller rengeringsmiddel til harde overflader.

Er Formica laminat modstandsdygtigt over
for misfarvning?

Ja, hvis det rengeres og plejes korrekt.

@Jkonomi

Sp.

Sv.

Hvordan vaelger jeg pladestorrelse?

Ved at beregne det optimale udbytte af de
forskellige pladestarrelser.

Standarder

Sp. Hvilke standarder er der for Formica

Sv.

hgjtrykslaminat?

Formica hejtrykslaminat opfylder EN 438 og ISO
4586. Disse standarder fastleegger egenskaber-
ne for forskellige laminatkvaliteter med ud-
gangspunkt i deres anvendelsesomrader.
Angivet slidstyrke er f.eks. hgjere for laminater
beregnet til horisontal anvendelse end for lami-
nater beregnet til vertikal anvendelse.

AENOR AENOR

Empresa Producto

Registrada Certificado
BS EN 438 ER-030,2 93 0017159

Sp.

Sv.

Sp.

Sv.

Spergsmal & Svar

Er kraftigt strukturerede overflader vanskeli-
gere at holde?

Ja, i nogle sammenhaenge kan en kraftig struk-
turering betyde, at rengaeringen kreever mere ar-
bejde. Men sadanne flader er til gengeeld mere
modstandsdygtige over for ridser.

Hvordan reagerer Formicas hgjtrykslaminat
pa kemikalier?

Formica hejtrykslaminat har veeret anvendt med
gode resultater i mange ar i medicinske og in-
dustrielle laboratorier. De er meget modstands-
dygtige over for misfarvning fra almindelige stoff-
fer som te, kaffe, maelk, citronsyre, acetone, al-
kohol, frugtsaft, rengeringsmidler og farvestoffer.
Visse farvestoffer pa laboratorier kan forarsage
permanente misfarvninger. Se listen péa side 96.

Sp. Hvilken specifikation giver hgjeste kvalitet:

European Standard EN438 eller International
Standard 1SO 45867?

Sv. | praksis er EN438 og ISO 4586 ens, nar det

geelder egenskaber og kvalitet.

|SO 9002

AFAQ N° 1994/2436

0038 Natural Color System®
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Overflader

Overfladestrukturer
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ABR BRUSHED APD POWDERED ~ APN PUNCHED
Borstet overflade med metallook Mat, pudret overflade med metallook Mensterprikket overflade med metallook

AQL QUILTED - GLS GLOSS
Quilt-prikket overflade med metallook Glat overflade med hgj glans

MIC MICRODOT NAT NATURELLE
Traestruktur Grafisk prikket overfladestruktur Flojlsblod treeflade med lav glans

Skala: 2,5:1
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NDF MATT
Mat overfladestruktur

SMT SOFTMATT
Glat med silkemat overflade

VEL VELOUR
Svagt kornet overflade

Overflader
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PUR POLYURETHANE QRY QUARRY
Veneer med polyuretanoverflade Kornet overflade

UN UNIVERSAL WAX WAX
Svagt kornet overflade Veneer med voksoverflade

MicroDot: Grafikken til denne prikkede overfladestruktur har sin oprindelse i Asien.
MicroDot har subtile cirkler, placeret i et teet rudemenster. En satinlignende overflade
som bade fas i moderne, friske og klare farver og i mere neutrale farver.

Naturelle: Naturelle tilbyder et look, som kun findes i aegte trae. Overfladen opleves som
mat med en folelse af bledhed, og den har et klart naturligt udseende. Derfor er
overfladen Naturelle unik.

Gloss: Ideel til anvendelse hvor man efterstraeber et maximum af bledhed samt reflektion
af overfladen. Glossoverfladen giver et raffineret og deempet indtryk. Anbefales hovedsalig
til vertikal anvendelse indenders men desuden til horisontale anvendelser med let slitage.

OBS! Hgjglans og glatte overflader har en tendens til at vise slitage og ridser hurtigere
end strukturerede overflader (specielt ndr de kombineres med merke farver) og kraever
derfor mere forsigtighed hvis de bruges som arbejdsoverflader. Tag derfor hensyn til
menstrets overfladestruktur ved specifikation.
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