OVERFLADER

Alle overfladetyper er robuste og renggringsvenlige. Ved valg af overflade, gelder det om at tage
hensyn til anvendelsen. F.eks. ses ridser mere tydeligt pa en glat mat overflade.

Glat mat (A)
En efterspurgt overflade til inventar-
Igsninger.

Fin struktur (LP)

En efterspurgt overflade, der fremhaever
dybden i farverne. Samtidig er overfladen
speciel renggringsvenlig.

Top mat (B)
Giver en overflade, der minder om
linoleum.

Traestruktur (W)
Giver laminatet en porestruktur, der ligner
treeets naturlige aftegninger.

GLANSVZARDIER
for Etronit-M overfladetyper ifglge I1SO 2813:

Overflade Refleksion i % ved 60 gr.
A 10,00
LP 18,00
B 6,00

W 11,00



TRANSPORT OG OPBEVARING

Opbevar Etronit-M tgrt indtil det skal bruges — gerne i den originale emballage. Desuden bgr laminatet ligge
fladt med god understgtning - ogsa under transport. De dekorative overflader/forsider skal helst vende
mod hinanden. Laminatpladerne ma aldrig stilles vertikalt uden stgtte.

VEDLIGEHOLDELSE OG RENG@RING

Etronit-M kraever normalt ingen speciel vedligeholdelse. Laminatet renggres ved normalt brug med et
Universal renggringsmiddel oplgst i varmt vand. Ved vanskeligere pletter pafgres koncentreret renggrings-
eller opvaskemiddel, hvorefter der tgrres efter med en fugtig klud og eventuelt flere hold rent vand.

Anvendes der aggressive renggringsmidler bgr de fgrst prgves pa et mindre synligt sted, da de kan give
misfarvning. Efter renggring skal der vaskes med rent vand flere gange.

Vi har gode erfaringer med Universal og Grundrenggring produkter fra Elite Miljg A/S Produkter, Horsens
Telefon 70 15 48 00.

Ved brug af koncentreret Grundrenggring. Husk afvaskning med flere hold rent vand.
Streger efter spritskrivere fjernes lettest med sprit.
Blyantstreger fjernes lettest med viskelzeder.

Visse kemikalier, staerkt farvende frugtsaft og lignende kan misfarve overfladen, hvis de
sidder i leengere tid.

Det frarades at benytte slibende materialer som staluld, skurepulver eller lignende. Brun
saebe og sebespaner er ikke velegnet, da det afsaetter en hinde, der g@r overfladen mat.
Denne hinde kan dog fjernes igen med et Universal renggringsmiddel.

Feelles for alle Etronit-M laminater er, at deres modstandsdygtighed overfor en reekke kemikalier er blevet
afprgvet. Udfgrlig testoversigt kan rekvireres.



BEARBEJDNING

Etronit-M kan nemt bearbejdes med udstyr beregnet til treebearbejdning. For at opna det bedste resultat
anbefales, at der kun benyttes vaerktgj med hardmetalskaer.

Savning i Etronit-M

Manuel savning med rundsav giver det bedste resultat, hvis der saves fra den dekorative side. Brug en
fintandet klinge med hardmetalskaer. Skeerevinklen skal vaere sa lille som mulig. Periferihastigheden
omkring 30-50 m/s.

Maskinel savning udfgres bedst med en klinge med ca. 1 tand pr. 8-9 mm og min. 2 mm tykkelse for at
undga vibrationer. Vend den dekorative side opad og sav med en fremfgrings-hastighed pa 6-15 m/min.

Periferihastighed 50-100 m/s.

Stiksav kan ogsa benyttes. Veelg i givet fald en klinge beregnet til kunststof og sav med den dekorative side
nedad. Puds kanten af efter bearbejdning.

Boring i Etronit-Mm

Vi anbefaler at der anvendes et HSS bor med spidsvinkel pa 60-80 gr. og stor stigning, sa spaner hurtigt
fjernes fra hullet.

Ved gennemboring skal der laegges et modhold pa bagsiden, sa laminatkanten ikke splintrer. Hvis der bores
huller til senere gevindskaring, skal der forbores ifglge tabeller til gevind-skaering i stal.

Gennemgaende huller til montage bgre vaere 1-2 mm stgrre end sgmmets eller skruens diameter, sa der
ikke opstar lokale spaendinger i materialet.

Fraesning i Etronit-M

Ved fraesning anbefaler vi, at der anvendes en endefraeser med 2 eller flere skaer af hard-metal, som kgrer
med 10-14.000 omdrejninger/min., i gvrigt lav tilspaendingshastighed.

Sikkerhed og miljp
Stgv af enhver art kan give gener i luftvejene.
Der skal der vaere god udsugning under bearbejdning.

Ikke afrettede kanter er meget skarpe.

Sa pas pa !



LIMNING

Limning pa andre baerematerialer er uden problemer, hvis fglgende grundlaeggende regler overholdes:
Laminatet skal vaere akklimatiseret med barematerialet.

Der bgr anvendes en afspandingsplade ved limning.
Afspaendingspladen kan vaere en tilsvarende hgjtrykslaminatplade eller en kontra plade.

Ved varmlimning bgr man undga hurtig afkgling, da det kan medfgre krumme plader.

For og bagside skal veere ens orienteret, dvs. med slibespor i samme retning af hensyn til materialets
karakter.

Limning ber forega i en presse, der dakker hele den limede flade pa én gang.
Ved limning mod harde underlag bruges ofte en PVA lim, der kan anvendes til bade kold- og varmpresning.
Ved limning mod porgse og sugende underlag foretraekkes en opskummende lim af typen PUR.

Limes laminatet mod en metalflade, eller anden ikke sugende flade, bgr der benyttes en Epoxy- eller 2-
komponent PUR lim.

Lim

Pressetryk, haerde tider og temperaturer er individuelle for hver limtype.
Folg derfor limleverandgrens tekniske forskrifter og sikkerhedsdatablade.



