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Das Unternehmen

ELVAL COLOUR ist ein flhrender Hersteller von beschichtetem
Aluminium in Europa. Das Unternehmen produziert und vertreibt
Gebdudeverkleidungselemente wie Bedachungen, Fassaden, Regenrinnen,
Wellbleche und perforierte Bleche. Mehr als 90% werden 60 Lander
exportiert.

ELVAL COLOUR ist ein verlasslicher Partner, der seinen Kunden
bestmogliche Serviceleistungen in Bezug auf Produktspezifizierung und
individuellen Lésungen im Rahmen eines Projekts bietet. ELVAL COLOUR
ist stolz darauf, Mitarbeiter zu haben, die in ihrer Arbeit aufgehen und die
Unternehmensaufgaben und -ziele mit Energie und groBer Begeisterung
verfolgen.

Als fihrendes Unternehmen in Bezug auf Produktqualitat und Service
ist ELVAL COLOUR sehr daran interessiert, die Bedirfnisse der Kunden
herauszufinden und effizient darauf zu reagieren. Permanente F&E
in den unterschiedlichsten Bereichen ermdglichen die standige
Optimierung  von  Technologie, Qualitdt und  Umweltstandards.
ELVAL COLOUR ist Mitglied der European Coil Coating Association
(ECCA), der European Aluminium Association, ist 1SO 8001-2008 und IS0
14001-2004 zertifiziert.
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Produktbeschreibung

etalbond®Verbundpaneele finden sowohlin der Architektur als auch im Display Markt Anwendung. “etalbond®
for signage & display"” ist eine Produktkategorie, die aus leichten, stabilen und planen Platten besteht.
Diese haben ausgezeichnete Eigenschaften fir die Verarbeitung und Installation und sind zugleich einfach
in Handhabung und Transport. Sehr gute Ergebnisse konnen durch die Verwendung von konventionellen
Kunststoff- und Holzbearbeitungswerkzeugen erzielt werden. Unsere Produkte sind darauf konzipiert, um
Anspriiche verschiedener Applikationen auf dem Digital- oder Siebdruck-Markt zu erfillen. Die Platten
zeichnen sich dartber hinaus durch hohe Planheit und extra leichtes Gewicht aus.

Fir den Einsatz der etalbond® Display-Produkte, werden flache Platten verwendet. Fréas-/Kant-und
Biegeverfahren werden selten genutzt, obwohl das Material auch diese Méglichkeiten bietet.

etalbond® Paneele fiir Displays ersetzen aufgrund ihres guten Verhéltnisses von Materialeigenschaften und
Preis, Materialien wie PVC-Schaum und solide Polyester-Paneele und sind ein weltweiter Erfolg.

ELVAL COLOUR Produkte dieser Gruppe sind etalbond® light und etalbond® slim, die sich hauptséchlich in der
Starke des Aluminium-Deckblechs unterscheiden.

etalbond® besteht aus einem nicht-toxischen Polyethylen-Kern, der zwischen zwei Aluminium-Deckbleche
gebettet ist. Es setzt sich aus folgenden Schichten zusammen: ominiomdeckechicht
Schutzfolie

Aluminium (Legierung EN 3105, Zustand H44)
Klebefolie

Polyethylen

Klebefolie

Aluminium (Legierung EN 3105, Zustand H44)
Hochqualitatives Lacksystem und Primer
Schutzfolie

Klebeschicht

Polyethylen oder
brandhemmender Kern

>

Materialeigenschaften o N

* Die extrem plane Oberflache ermdglicht Bilder von hochster Qualitat

* Leichtes Gewicht bei hoher Biegesteifigkeit und Formstabilitat

* |deal fir groBformatige Installationen, durch den Einsatz bekannter Verfahrenstechniken
* Hochresistent fir die Anwendung in AuBenbereichen (UV - Resistent)

* Operationelle Betriebstemperatur zwischen -50 °C nach + 80 °C

* Bis zu 10 Jahre Garantie
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Anwendungsbereiche

Das leichte Gewicht in Kombination mit der hohen Biegesteifigkeit macht es zur idealen Option fir eine groB3e Vielfalt von
Anwendungen. Es bietet Architekten und Designern unerschopflich viele Mdglichkeiten, um ein hochasthetisches Ergebnis
zu erzielen.

* Beschilderung fur Innen und AuBen (StraBen, Geschéafte, usw.) ¢ Ladenbau

* Corporate identity - Design fur Tankstellen, Mautstationen, * Leuchtkasten
Geschafte, Flughafen * Trennwande
* Drucke, Digital- und Siebdruck * Aufzug-/Treppen-Wandverkleidungen
* Messestande * Maschinenverkleidungen
* POS/POP (Verkaufsstander) * Dekorative Wande

Oberflache

Die lackierte Oberflache aus bandbeschichtetem Aluminium erfiillt die Hochsten Ansprueche und ist anderen Beschichtungen
aufgrund:

* des einheitlichen Verfahrens von Vorbehandlung und Beschichtung im streng kontrollierten Bandbeschichtungsprozess.
» der klar definierten Art der fir eine spezifische Applikation konzipierten Flussiglackschichten und der Bedruckungsgrundlage
Uberlegen.

Hinzu kommmt, dass ELVAL COLOUR mit den flhrenden Flissiglack-Anbietern zusammenarbeitet und jede Oberflache
entsprechend ihrem Anwendungszweck konzipiert, wobei optimale Resultate fir den Kunden erzielt werden.

Die beigefiigten Metallmuster prasentieren die Originaloberflachen in den verschiedenen Farben, Glanzgraden und
Qualitaten. Diese Muster konnen von Farbserie zu Farbserie unterschiedliche Nuancen aufweisen, innerhalb der von der
European Coil Coating, Association und den Europaischen Normen vorgegebenen Toleranzen.

Jegliche Oberflachenbehandlung wie Laminierung, Uberlackierung, Digitaldruck und Siebdruck erfordern folgende
Massnahmen, um optimale Ergebnisse zu erhalten:

» darauf achten, dass die Platten vor Anwendung bei Zimmertemperatur gelagert werden.

« die Schutzfolie entfernen, da die Oberflache frei sein muss von Schmutzpartikeln ( z.B. Staubpartikel, 0l usw.).

« die Oberflache mit Athyl oder Isopropyl-Alkohol mit Hilfe eines ungeféarbten weichen Stofftuchs vorreinigen. Keine

Seife oder Verdlinner benutzen, sie kdnnten Reste auf der Oberflache hinterlassen, die den Folgeprozess der Behandlung
beeinflussen kénnen.

* einige Lacke erfordern das Schleifen der Oberflache mit einem nassen Schleifpapier. Danach muss der Schleifstaub mit
einem nicht fasernden, mit Spiritus angefeuchteten Tuch entfernt werden.

Da die weiBlackierte Oberflache als Grundlack fungiert, werden ausgezeichnete Resultate bei der Oberflachenbehandlung
erzielt. Die absolute Planheit von etalbond® erméglicht erstklassige Ergebnisse beim Bedrucken und Folieren.
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Maschinelle Fertigungstechnik

- gy

Die herkommlichen Maschinenanlagen und Werkzeuge fiir
die Holz- bzw. Metallverarbeitung kdnnen genutzt werden,
um etalbond® mit dem S&geverfahren zu bearbeiten. Die
Kreissdge wird bei etalbond® genauso angewandt wie
bei allen Aluminiumblechen. Dabei ist die Hartmetallsage
fr Aluminium und Kunststoff zu empfehlen. Die Paneele
mussen immer rickseitig geschnitten werden. Es sollten
stets hochwertige Vertikal-Plattensagen oder CNC-
Bandsagen verwendet werden. Tragbare HKreissagen
bieten sich bei kleineren Projekten an, vorausgesetzt sie
sind mit einem Fihrungssystem ausgestattet, um eine
geradlinige Schnittausfihrung zu gewahrleisten.

J

Konturschneiden i S

Sagen

etalbond® kann mit Hilfe von Stichsédgen und seltener
Dekupiersagen in Form geschnitten werden. Der wichtigste
Bestandteil einer Sage ist das Sageblatt. Beim Einsatz von
Stichsagen, sollten vorzugsweise Sageblatter fur Holz-
und Kunststoffwerkstoffe genutzt werden. Je groBer die
Zahnanzahl desto glatter fallt der Endschnitt aus. Die Platte
muss immer auf der Riickseite geschnitten werden.

Stanzen

etalbond® Platten konnen mit Hilfe von Standard-
Stanzmaschinen fir Metall gestanzt werden.  Der
Stanzvorgangistbeiplanen etalbond®Werkstiicken genauso
auszufiihren wie bei Aluminiumblechen. Das Stanzen
fihrt zu einem leichten Einzug der oberen Schnittkante
der bearbeiteten Platte. Um die Konturverrundung des
Aluminium-Deckblechszuminimieren, mussdas Schnittspiel
zwischen Stempel und Matrize minimal eingestellt sein
(Paneeldicke x 0,05). Der minimale Durchmesser eines
gestanzten Lochs betragt 4 mm. Die minimale Breite des
Stegs zwischen den Lochkanten betragt ebenfalls 4 mm.

etalbond® kann mit Hilfe von, in einer CNC-Anlage installierten
Umfangsfrase, formgeschnitten werden. Frasschneider
sind Schneidewerkzeuge, die in Frasmaschinen zum Einsatz
kommen. Sie tragen Material durch ihre Bewegung innerhalb
der Maschine ab oder direkt durch die Schneideform. Fir
etalbond® empfehlen wir die Nutzung eines Fréseinsatzes
mit Helixnut (tiefe spiralformige  Nut) entlang des
Schneideschafts. Stand der Technik fir den Zuschnitt von
etalbond® Platten ist die Nutzung von CNC-Maschinen.
Um genaue Schnittausfiihrungen zu erzielen, sind diese
Maschinen mit Drehfrasen ausgestattet. CNC-Maschinen
konnen jede Art von linearem oder kurvenférmigem Schnitt
in einem Durchgang ausfihren, sie folgen dazu exakt einer
vorgegebenen CAD-Zeichnung.

Konturfrasen

Schneiden #%57

etalbond® kann mit Hilfe von Dreh - oder Tafelscheren
unter Anwendung moderner Schneidetechnologie leicht
getrennt werden. Die Nutzung von Vierkantscheren ist die
effizienteste Methode bei groBen Mengen von Platten. Die
Distanz zwischen den Scheren muss so eingestellt sein,
dass eine GbermaBige Kantenrundung der Plattenoberseite
vermieden wird.

etalbond® kann mit Hilfe von fir Aluminium und
Kunststoff geeigneten Standard Spiralbohrern, die in
den  herkdmmlichen  Metallverarbeitungsmaschinen
eingesetzt werden, gebohrt werden. Auf etalbond® kénnen
mit einem Handbohrer oder einer Standbohrmaschine
mit Bohreinsatz oder aber einem HKreisschneider
Locher gebohrt werden. Die Spane konnen wahrend
des Bohrvorgangs durch eine hohe Drehzahl, niedriger
Anpresskraft und durch gelegentliches Anheben des

Bohrers entfernt werden.

Bohren




Kantensauberung

Wenn Grate auf der Schnittkante entstehen oder die
Kanten abgerundet werden muissen, kann zur Glattung
ein herkdmmlicher handbedienter Schaber verwendet
werden. Wir empfehlen ebenfalls die Nutzung von
Schleifpads zur Sauberung und zum Entgraten der
etalbond® Kanten.

Nutfrasen

etalbond® kann mit Hilfe von konventionellen
Werkzeugen, wie horizontalen und vertikaler Nutfrasen
genutet werden. Zum exakten, manuellen Abkanten von
etalbond® Verbundplatten, wird die Riickseite der Platten
eingefrast, wobei das Aluminium-Deckblech und ein Teil
des Kerns ausgespant werden. Die Standardpraxis ist,
das Nuten des Paneels 35 mm vom Rand. Zum Nutfrasen
konnen folgende Werkzeugmaschinen eingesetzt werden:

* Vertikale Plattensage

* Kreissage

* Handbediente oder tragbare Tauchfrase
* CNC - Nutfrasemaschine

90° Innenseite

Aussenseite

— a—

(ein Rest von Polyethylen sollte
L5 nach dem Fraesen verbleiben)

"V Nut”

— — —

Abkanten

etalbond E8
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U-genutete Paneele konnen mittels Abkantvorrichtung,
Abkantpresse oder Tischstanze abgekantet werden. Um
eine geradlinige Abkantausfiihrung zu erzielen, muss dieser
Umformungsvorgang auf der Werkbank durchgefiihrt werden.
Die empfohlene Temperatur beim Abkantprozess sollte
10 °C oder mehr betragen. Arbeitsanleitung: Fur geformte
Elemente mit einem Biegeradius zwischen 2 und 3 mm ist
folgendermalen zu verfahren: Zuerst wird mit der Frase eine
V-férmige oder rechteckige Nut in die Innenseite der Kante
eingezogen, wobei darauf geachtet werden muss, dass 0,3
bis 0,5 mm vom Kernmaterial auf dem unteren Deckblech
erhalten bleibt. Die Form der Nut und die entsprechende Tiefe
bestimmen den Abkantradius. Es ist zu beachten, dass eine
sanfte Biegung (Umformung von Werkstoffen) nicht erreicht
werden kann, ohne eine einheitliche Starke des Polyethylen-
bzw. feuerresistenten Kerns zu erhalten. Wenn eine V-Nut um
einen Winkel von 90° verbogen wird, wird der Biegeradius des
Endproduktes 2-3.5 mm betragen und das Werkstlick wird
um 0.5 bis 1mm verlangert. Somit muss das Originalpaneel
dementsprechend gekurzt werden. Fir noch scharfere
Biegekanten (bis zu 45°) muss eine V-Nut von 135° eingefrast
werden. Die Nutgrundlinie muss immer eben und 2 bis 3mm
breit sein. Allgemein wird der Abkantradius durch die Form
und die Tiefe der Nut bestimmt. Es ist ratsam, vor dem Beginn
des Umformungsprozesses einige Proben durchzufihren,
um sicherzustellen, dass die fur die etalbond® Kassetten
erforderlichen Abkantradien erzielt werden.

90° 90°
, N /V
__w B
)

R=2mm - 3mm
2mm-3mm =— - 0.3mm "

Fraesnut 90° fuer einen 90° winkel

45° 135°

2mm-3mm = — 0.3mm R=2mm - 3mm
Fraesnut 45° fuer einen 135° winkel
135°
>
45
I4 \
1
__ B
)
2mm-3mm =— — 0.3mm R=2mm - 3mm

Fraesnut 135° fuer einen 45° winkel

Anleitung fuer den Bau einer Kassette
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Verbindungs- und Befestigungstechniken

Bei den folgenden Angaben handelt es sich um Empfehlungen. Es sind nicht die einzigen Methoden, die zur Befestigung
von etalbond® Elementen geeignet sind. Eine gute Kalkulierung der Warmedehnung sollte richtungweisend fir die Wahl der
anzuwendenden Methode sein. Es muss ein minimaler Randabstand von 15 mm vom etalbond® /light-slim bei der Positionierung
der Nieten eingehalten werden. Um die Warmedehnung zu kompensieren, sollte der Durchmesser des Bohrlochs mindestens
2 mm groBer sein als der Durchmesser des Nietkorpers. Bei der Befestigung mit Nieten muss ein fixer Punkt in der Mitte des
etalbond® Werkstlicks angebracht sein. Die Gbrigen Befestigungspunkte mussen flexibel sein und gentigend Spielraum erlauben.
Die Nietenkopfe mussen stets so grof3 sein, dass sie das Bohrloch im Paneel tiber 1 mm Uberdecken.

Vernieten

etalbond® Paneele kénnen mit Hilfe von Edelstahl- bzw. Aluminium-Blindniete oder Bolzen miteinander oder mit extrudierten
Aluminium elementen verbunden werden. Beim Gebrauch von Blindnieten sollten spezielle breite SchlieBkdpfe oder fest
anliegende Dichtscheibenzum Schutz der etalbond® Oberflache verwendet werden. Der empfohlene Nietkdrperdurchmesser
sollte 5 mm betragen und der Nietkopfdurchmesser zwischen 11 und 14 mm. Die Warmedehnung des Aluminium-Paneels
muss bei dieser Methode mitbeachtet werden, und um damit verbundene Probleme zu vermeiden, muss das Bohrloch im
Paneel immer groBer sein, als der Nietkdrper, um eine Materialausdehnung zu erlauben.

Verschrauben

Fur die Befestigung mit Schrauben gelten dieselben technischen Anforderungen wie fiir die Nietenbefestigung. Bei der Wahl
des Schraubmaterials sollte darauf achtgegeben werden, dass die Verbindungsstlicke nicht korrodieren. Aus diesem Grund wird
die Benutzung von Aluminium - und Edelstahl-Schrauben empfohlen. Die Aluminium - und Edelstahl-Schrauben werden durch
vorgebohrte Locher angebracht. Bei der Anwendung von etalbond® Paneelen fiir den AuBenbereich muss bei der Befestigung
die Warmedehnung des etalbond® Materials beachtet werden. Um die Entstehung von Warmespannung zu vermeiden, muss
der Durchmesser der Bohrung im Paneel die warmebedingte Materialausdehnung erlauben. Eine Befestigung ohne thermisch
bedingte Schadigungen wird ermdglicht durch den Gebrauch von Edelstahl-Schrauben und von fir die Konstruktion geeigneten
Dichtscheiben. Die Schraubenauswahl muss sich dabei nach der jeweiligen Unterkonstruktion richten. Nur Aluminium, Edelstahl
und Kunststoff dirfen ohne weitere SicherheitsmaBnahmen direkt mit etalbond® in Kontakt kommen.

Bitte beachten Sie: Es ist wichtig, den Schutzfilm im Verschraubungsbereich vor dem Verschrauben bzw. Verieten zu entfernen.

=5 R =

der Abstand zum Rand sollte im Minimum das 2,5
fache des Durchmessers der Schraube betragen
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Verkleben

Sowohl Klebstoffe als auch doppelseitige Klebebander (3M-VHB] kénnen zur provisorischen Befestigung von etalbond®
an flachen Unterkonstruktionen wie Wanden, Decken, Mobeln, Verkleidungen usw. verwendet werden.

Klebe-Dichtstoffe

Far starke Haftung und elastische Verbindungen bei Nutzung im Innenbereich empfehlen wir entweder SIKAFLEX 252,
SIKAFLEX 11FC*, SIKA Bond —T2 oder Prosyflex 3000 von Tremco.

Bitte beachten Sie:
Vor der Klebearbeit ist der zu verklebende Bereich sorgfaltig zu reinigen. Wahlen Sie das Klebematerial entsprechend
den atmospharischen Bedingungen, denen das Paneel ausgesetzt wird, um die Haftfahigkeit zu gewahrleisten.

Klebstoffe vor der Anwendung und Montage immer testen und die Testobjekte moglichen Betriebstemperaturen
aussetzen, um sie auf mogliche Verformungen aufgrund von Schrumpfung des Klebematerials oder Verschiebungen
aufgrund des unterschiedlichen Warmedehnungsverhaltens der verbundenen komponenten hin zu untersuchen.

Biegen

etalbond® kann mit Hilfe der folgenden Methoden verformt und gebogen werden:

Biegen mit der Gesenkbiegepresse

Der kleinste Radius, der mit einer Gesenkbiegepresse bei Biegung zu einem 90 Grad Winkel erreicht werden kann ist fuer
etalbond® light: 3mm, minimaler Innenradius 45mm und 4mm, minimaler Innenradius 60mm. etalbond® slim ist fuer diesen
Verarbeitungsprozess nicht geeignet. Der Abstand vom Rand sollte: Imin=5 x t ( Plattendicke ) betragen. Bitte grundsaetzlich
einen Versuch vor der Fertigung durchfuehren.

Biegen mit dem 3-Rollbieger

Das Drei-Rollbiege-Verfahren ermdoglicht die Ausfiihrung eines groBeren Biegeradius als die Gesenkbiegepresse.
Vor dem Biegen, Nuten und gekrimmte Kante ausspanen. Eine Rollbiegemaschine — meistens drei oder vier Biegerollen
— erzielen einen groBeren Kantenradius als die Gesenkbiegepresse. Es sollte jedoch darauf geachtet werden, dass die
Vorschubrollen nicht zu eng aufliegen und somit das Verbundplattenmaterial beschadigen. Die minimale Biegegrenze hangt
vom eingesetzten Maschinentyp und der Lange des Biegers ab.

Rmin=15xt
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Kassetten-Fertigung

1. Minimalen Abstand vom Plattenrand beachten,
um die Rechtwinkligkeit und die Geometrie der
Zuschnittsform sicherzustellen.

2. Nut-Frasen

3. Kkantenrand abschneiden

4. Nute ausspanen

5. Locher bohren

6. Langsdrehen

7.90° drehen auf zweite Nutlinie

8. Eckelement verschlieBen

9. 90° drehen auf duBere Nutlinie

2 2
3 4
5 6 7 8 9

10

Standardverfahren, die in der Metall - und
Kunststoffindustrie Anwendung finden, kdnnen auch
furdie Verbindungenvon etalbond® angewandt werden.
BeiderVerbindung von etalbond® mit Extrusionsprofilen
oder Konstruktionsrahmen konnen Klebeschrauben,
Niete, Bolzen/Schraubenmuttern verwendet werden.
Konstruktionskleber und stark haftende doppelseitige
Klebebander kénnenin Kkombination mit mechanischen
Befestigungselementen ebenfalls benutzt werden.
Ublicherweise wird 35 bzw. 50 mm vom Rand genutet

und umgekantet.
Niete aus

/F Aluminium
[ Mindestdicke der s
' Aluminiumplatte

2mm

;.
r i
)

\

.,._II—:—J

“F  Einfache Abkantung
% o

Nach der Montage wird die Ecke mit Hilfe von
Dichtungsmitteln abgedichtet, um den StoBbereich vor
Hinterlaufigkeit zu schitzen. Die Ecke wird mit einem
Aluminium-bzw. Aluminium-Eck-Blatt befestigt.
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Lagerung & Schutz

Die etalbond® Platten missen an einem trockenen und gut bellifteten Ort unter normalen Temperaturbedingungen
gelagert werden. Die Paletten mussen gegen Regen, Durchfeuchtung und Schwitzwasser geschiitzt werden.

Die Stapelung der Paletten Ubereinander ist nur fiir Paletten derselben GréBe erlaubt, wobei nicht mehr als
jeweils 3 Paletten tbereinander gestapelt werden diirfen (bei maximal je 40 Platten). Die Schutzfolie schiitzt
die Lackschicht wahrend der Verpackung, dem Handling, bei Transport und Montage. Um Farbabweichungen zu
vermeiden, sollten die Paneele gemal der auf der Schutzfolie aufgedruckten Pfeilrichtung montiert werden.
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Dachrand/Fassade/Ladenfront
Ftalbond®

iy

| A

Ladenfront/Display/Leuchtkasten

\

etalbond® light - slim
2,3,4,6 mm

!

Ansicht fuer gefraest und
abgekantete Platten

Unterkonstruktion

12

3D Zeichnung

Beispiel fuer eine
Verbindung



Grosse dreidimensionale
Anzeigentafel

Frasnut

Blind-niete —

Verarbeitung fuer

Eckloesungen

1. Fraesen

2.Biegen
(Rollformen)

Frasnut

section A-A [

etalbond

EREINTY TR

Gummidichtung etalbond® 2,3,4,6 mm

Aluminiumwinkel mit
Kleber fixiert

L LaTh

Grosse dreidimensionale Anzeigentafel

13
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etalbond® slim, Plattengewicht
Deckschicht, etalbond® slim
etalbond® light, Plattengewicht

Deckschicht, etalbond® light

Legierung / Harte der Aluminiumdeck-
schicht

Kern aus LDPE (Polyethylen)

Unit

kg/m?
mm
kg/m?

mm

kg/cm’

2mm 3mm 4mm 6mm
2,6 3,5 4,4 6,2
0,2
2,9 ‘ 3,8 ‘ 4,8 ‘ 6,6 ‘
0,3

EN AW 3105/H44 or 4116/H44

0,92

Plattendicke
Plattenbreite

Plattenlange

Rechtwinkligkeit/Differenz der
Diagonalen

Warmeausdehnungskoeffizient

mm
mm

mm

mm

mm/m/
100°C

10,2
-0/+4

<4000mm: -0/+4
>4001mm: -0/+6

<3

2,4

Lackschichtdicke, nach ECCA T1
Harte, nach ECCAT4
Biegeradius, ECCAT7

Rissbildung im Lack bei Stoss, ECCA T17

Vertiefungen, Rillen, Flecken, Abdriicke, Beschadigungen,
Lackfehler usw

etalbond® light Schutzfolie Schwarz/WeiB bedruckt und
transparent auf der Riickseite /mit Spezialkleber fiir
Digitaldruck /Kein UV-Schutz fir die transparente
Schutzfolie. etalbond® slim Schutzfolie transparent
unbedruckt auf beiden Seiten

Nm/mm

22%3
min F
keine Risse bei 1,5 T (90°) oder 3T (180°)

Keine Risse bei 7,5 Nm/mm

Akzeptabel, wenn der Fehler in einem Abstand 50 cm, bei einem
Winkel von 90° nicht sichtbar ist

Es kann vorkommen, dass in einem Randbereich von 250 mm,
die Schutzfolie fehlt

Temperaturbestandigkeit

Brandklassifizierung

14

°C

-50°C + 80°C
Klasse B2 nach DIN 4102-1



Farbmuster

White Mat Silver Mat

Buttler Finish Mat Mirror

Black High Gloss Red High Gloss

Blue High Gloss Yellow High Gloss



00% Recyclable

albond light, sowohl

n sind 100 %

ELVAL COLOUR

3rd Km Inofyta Peripheral Rd.
32011, Saint Thomas, Viotia, Gr
tel: +30 22620 53564, fax: +30

ecs@elval.vionet.gr

www.elval-colour.c






