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Haftungsausschluss

Die vorstehenden Angaben sind nur unverbindliche Hinweise. Der Kaufer/Anwender
wird nicht von seiner Verpflichtung entbunden unsere Werkstoffe in eigener
Verantwortung auf die Eignung fiir den vorgesehenen Verwendungszweck unter den
jeweiligen Objektbedingungen fachgerecht zu priifen. Eine Gewahr fiir den
Anwendungsfall besteht nicht. Jede Haftung aus diesen Angaben wird im gesetzlich
zulassigen Umfang ausgeschlossen. Bedingt durch die technische Entwicklung
kénnen sich Anderungen am Produkt ergeben. Giiltig ist jeweils die neueste
Ausgabe dieser Information. Bitte beachten Sie: Die Druckproduktion wurde nach
neuesten Standards durchgefiihrt, dennoch kdnnen leichte Abweichungen je nach
Material, Oberflache und Lichtsituation auftreten. Die Abbildungen in der Broschiire
sind nicht farbverbindlich.




Wer ist Salamander
Premium Solutions?

Historie

Als weltweit altester, groter und
qualitativ flihnrender Hersteller von
einzigartigen Materialerlebnissen aus
wiederaufbereiteten Lederabschnitten
greift Salamander auf eine mehr als
100-jahrige Firmengeschichte zuriick,
die die Tradition des Lederhandwerks
mit den heutigen Anforderungen an
Design, Nachhaltigkeit und Innovation
verbindet.

Anspruch

Salamander Premium Solutions hat
seine Wurzeln in der Schuhmarke Sala-

mander, der ersten Marke die die Schuh-

produktion industrialisiert und ihre
Produkte vertikal integriert in eigenen
Handelsgeschéften verkauft hat. Der
unmittelbare Kundenkontakt war und ist
verantwortlich fiir den hohen Qualitats-
anspruch an unser Material.

Emotion

Sehen. Fiihlen. Riechen. Unser Antrieb
ist es Materialerlebnisse zu erschaffen,
aus nachwachsenden Werkstoffen, die
neue MafBstédbe setzen. Wir verhelfen
Ilhrem Produkt zu einem einzigartigen
Auftritt.

Qualitat

Um unsere hohen Standards in Nachhal-
tigkeit und Qualitat gleichbleibend zu
gewahrleisten, werden unsere Losungen
permanent durch externe und interne
Experten iiberwacht. Wir verfiigen liber
ein hauseigenes Labor, eine breite
Ausstattung an Priifmaschinen und
langjahriges, qualifiziertes Personal.

Zertifizierungen

Alle unsere Materiallosungen sind
Oeko-Tex® Leather Standard zertifiziert.
Dariiber hinaus verpflichten wir uns
freiwillig zur Einhaltung der EMAS-Nor-
men und garantieren fiir schadstofffreie
Materialien.
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Salamander Recycling Prozess

@

Lederreste und
weitere natiirliche
Wertstoffe, wie Latex

gesammelt und

und Fette homogen geschreddert
\
= : JAN
= (9 Akl @ R
Konsumgiiter oder gemischt mit natiirlichen,
Halbfertigprodukte erneuerbaren Komponenten

Kundenindividuelle Rezepturen
und darauf abgestimmte
Produktionsmethoden fiir die
Salamander Premium Solutions

Kunden
Lederfasern sind die Naturkautschuk Natiirliche Fette und Farbpigmente ermdg- Die wasserbasierte
Basis fiir cohera. Das sorgt fiir die gewiinschte ~ Wachse pflegen die Le- lichen, dass cohera in Beschichtung setzt
Material besteht zu ca. Elastizitat von cohera derfasern und halten sie unterschiedlichen Farb- Qualitatsmafstdbe nach
60-75% aus recyceltem und bindet die Leder- weich und geschmeidig. varianten verfiigbar ist. Automobil-Industrie-

europaischem Echtleder fasern. Anforderungen.



Material-

eigenschaften

cohera ist ein flexibler Mdbel-
Dekor-Werkstoff auf Basis hochwer-
tiger Lederfasern und kann auf han-
delsiiblichen Tragermaterialien als
Oberflache fiir die Mobelherstellung
oder als Wandverkleidung eingesetzt
werden.

cohera - der Name setzt sich zu-
sammen aus CO-rium (lat. Leder) und
HERA, der griechischen Gottin der
Geburt und bezeichnet vortrefflich die
(Wieder-) Geburt des Leders.

cohera Pure wird aus Lederfasern und
Naturlatex, zusammen mit Fetten und
natiirlichen Gerbsduren hergestellt.
Seine natiirliche, lederartig weiche
Oberflache ist im Auslieferungszu-
stand unbehandelt. Die technischen
Daten des Materials und der Oberfla-
chenveredelung sind dem Datenblatt
zu entnehmen.

cohera Interior besteht aus dem
Tragermaterial und einer widerstands-
fahigen Beschichtung. Die Oberfliche
ist einsatzbereit und bendtigt keine
weitere Oberflachenbehandlung. Eine
Bearbeitung in Form von Abschleifen,
Lackieren, Olen, Wachsen oder die
Behandlung mit Pflegesprays und
Lederfett etc. ist nicht vorgesehen.

cohera Decor-Materialien sind nach
Oeko-Tex® Leather Standard zertifi-
ziert und REACH-konform.
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Pflegen und Lagern

Pflege cohera Interior

Seifenwasser, aufgetragen mit einem weichen Stofflappen.

Ein Imprégniermittel wird nicht empfohlen.

cohera hat eine nutzfertige PU-Oberflache, daher ist Olen,
Schleifen, Lackieren nicht nétig.

Lagerung

Lagerung zwischen 5 und 40° Celsius und einer relativen
Luftfeuchtigkeit von 50-65 %.

Luftfeuchtigkeit und Nasse

Zu trockene Lagerungsbedingungen konnen zu Schrumpfung
fiihren. Zu feuchte Lagerbedingungen konnen zu einer Zu-
nahme aller Abmessungen fiihren.

Bei den oben genannten ungeeigneten Lagerungshedingun-
gen kdnnen Unebenheiten und Wellen auftreten.

Bei sehr feuchter Lagerung oder bei Eindringen von Wasser
in das Material kann Schimmel auftreten. Schiitzen Sie
cohera vor direkter Sonneneinstrahlung.

Dauer der Lagerung

Gebundenes Leder erzielt die besten Ergebnisse, wenn es
bis zu sechs Monate unter den oben genannten Bedingungen
gelagert wird. Nach sechs Monaten kdnnen sich die Eigen-
schaften je nach Lagerungsbedingungen dndern, weshalb
vor der Verwendung sorgféltige Tests durchgefiihrt werden
sollten.



Oberflache Bison

Technisches Datenblatt cohera Interior, mit Pragung 1,0 mm

Zusammensetzung

Gewicht

GroRe Rollenbreite/ Rollenlédnge

Brandschutzklasse

Dehnungsknickbestandigkeit DIN 53340
Zugfestigkeit langs/quer DIN EN ISO 3376
Abriebbestandigkeit DIN EN ISO 11640
Lichtechtheit DIN EN ISO 105-B02
Feuchte DIN EN 20 287

Chemikalienbestandigkeit

Verfligbarkeit

Zertifikate

cohera Interior Bison Creme White | PO0512031

Lederanteil ca. 60 %

Bindemittel Naturlatex ca. 20 %
Pigmente und Hilfsstoffe ca. 5 %
Veredelung ca. 15 %

9309/ m2+/-5%

1,44 m Breite x 25 m (ab 1 m in 0,5 m Schritten)
Klasse 1 - normal entflammbar

>12.000

> 13 N/mm?2

>1.000

Blaumalstab 4-5

Ca. 10 %

Versiegelte Oberflache kurzzeitig bestéandig ge-
gen verdinnte Laugen, Sauren, Ole, Fette sowie
Lebensmittel wie Rotwein, Senf, Ketchup, etc.

Ab Lager ZEG

Oeko-Tex Leather Standard | EMAS |
REACH | Qualitat ISO 9001
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Oberflache Bison

cohera Interior Bison Black | PO0512035 cohera Interior Bison Creme White | PO0512031
cohera Interior Bison Dark Brown | PO0512034 cohera Interior Bison Beige | PO0512036

cohera Interior Bison Chocolate Brown | PO0512033 cohera Interior Bison Mud | PO0512037

cohera Interior Bison Cinnamon | PO0512038 cohera Interior Bison Orange Brown | PO0512032



Oberflache Nappa

Technisches Datenblatt cohera Interior, mit Pragung 1,0 mm

Zusammensetzung

Gewicht

GroRe Rollenbreite/ Rollenlédnge

Brandschutzklasse

Dehnungsknickbestandigkeit DIN 53340
Zugfestigkeit langs/quer DIN EN ISO 3376
Abriebbestandigkeit DIN EN ISO 11640
Lichtechtheit DIN EN ISO 105-B02
Feuchte DIN EN 20 287

Chemikalienbestandigkeit

Verfligbarkeit

Zertifikate

cohera Interior Nappa Pure White | PO0712016
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Lederanteil ca. 60 %

Bindemittel Naturlatex ca. 20 %
Pigmente und Hilfsstoffe ca. 5 %
Veredelung ca. 15 %

9309/ m2+/-5%

1,44 m Breite x 25 m (ab 1 m in 0,5 m Schritten)
Klasse 1 - normal entflammbar

>12.000

> 13 N/mm?2

>1.000

Blaumalstab 4-5

Ca. 10 %

Versiegelte Oberflache kurzzeitig bestéandig ge-
gen verdinnte Laugen, Sauren, Ole, Fette sowie
Lebensmittel wie Rotwein, Senf, Ketchup, etc.

Ab Lager ZEG

Oeko-Tex Leather Standard | EMAS |
REACH | Qualitat ISO 9001
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Oberflache Nappa

cohera Interior Nappa Graphite Black | P0O0612020 cohera Interior Nappa Basalt Grey | PO0612022
cohera Interior Nappa Night Blue | PO0712017 cohera Interior Nappa Light Grey | PO0612021

cohera Interior Nappa Dark Petrol | PO0712018 cohera Interior Nappa Light Beige | PO0712015
cohera Interior Nappa Light Blue | PO0712019 cohera Interior Nappa Pure White | PO0712016

N



Oberflache Matt

Technisches Datenblatt Interior Matt, 1,0 mm

Lederanteil ca. 60 %
Bindemittel Naturlatex ca. 20 %

Zusammensetzung Pigmente und Hilfsstoffe ca. 5 %
Veredelung ca. 15 %
Gewicht 9309/ m2+/-5%
GroRke Rollenbreite/ Rollenlange 1,44 m Breite x 25 m (ab 1 min 0,5 m Schritten)
Brandschutzklasse Klasse 1 - normal entflammbar
Dehnungsknickbestandigkeit DIN 53340 >12.000
Zugfestigkeit langs/quer DIN EN ISO 3376 > 13 N/mm?
Abriebbestédndigkeit DIN EN ISO 11640 >1.000
Lichtechtheit DIN EN ISO 105-B02 Blaumalistab 4-5
Feuchte DIN EN 20 287 Ca. 10 %

Versiegelte Oberflache kurzzeitig besténdig ge-
Chemikalienbestandigkeit gen verdiinnte Laugen, Sauren, Ole, Fette sowie
Lebensmittel wie Rotwein, Senf, Ketchup, etc.

Verfligbarkeit Ab Lager ZEG

Oeko-Tex Leather Standard | EMAS |

Zertifikate REACH | Qualitat ISO 9001

cohera Interior Matt Sand | P0O0612026
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Oberflache Matt

cohera Interior Matt Deep Black | PO0612028 cohera Interior Matt Warm White | PO0612023
cohera Interior Matt Graphite Grey | P0O0612029 cohera Interior Matt Sand | PO0612026
cohera Interior Matt Grey | P00612027 cohera Interior Matt Beige Brown | PO0612024
cohera Interior Matt Brilliant White | PO0612025 cohera Interior Matt Red Brown | PO0512030
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cohera Pure

Technisches Datenblatt cohera Pure, 1,0 mm

Lederanteil ca. 75 %
Zusammensetzung Bindemittel Naturlatex ca. 20 % Pigmente
und Hilfsstoffe ca. 5 %

Gewicht 8659/ m2+/-5%
GroRe Rollenbreite/ Rollenlange zét41mmBirneg,e5szg:;1ritten)
Brandschutzklasse Klasse 1 - normal entflammbar
Dehnungsknickbestéandigkeit DIN 53340 >12.000
Zugfestigkeit langs/quer DIN EN ISO 3376 > 13 N/mm?
Abriebbestandigkeit DIN EN ISO 11640 >1.000
Lichtechtheit EN ISO 105-B02 Blaumafstab 1-2
Feuchte DIN EN 20 287 Ca.10 %
Unversiegelte Oberfldche nicht bestdndig
Chemikalienbestandigkeit gegen Laugen, Sauren, Ole, Fette sowie Le-
bensmittel wie Rotwein, Senf, Ketchup, etc.
Verfligbarkeit Ab Lager ZEG

Oeko-Tex Leather Standard | EMAS |

Zertifikate REACH | Qualitat ISO 9001

cohera Pure | natur PO0512039 cohera Pure | black PO0412040

cohera Pure kann als purer Werkstoff verwendet werden.
Das unversiegelte Material lebt von seiner entstehenden
Leder-Patina und ist optisch, geruchlich und haptisch ein
natiirlicher Werkstoff. cohera Pure ldsst sich durch Schlei-
fen aufarbeiten.
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cohera Construct

cohera gsiaons

Technisches Datenblatt cohera Construct, 1,6 mm

Zusammensetzung

Gewicht

GroRe

Brandschutzklasse
Dehnungsknickbestandigkeit
Zugfestigkeit langs/quer
Abriebbestandigkeit
Lichtechtheit

Feuchte

Chemikalienbestandigkeit

Verfligbarkeit

Zertifikate

cohera Construct | PO0412041

Rollenbreite/ Rollenlédnge

CALTB 117 E Part 1

DIN 53340

DIN EN ISO 3376
DIN EN ISO 11640
EN ISO 105-B02
DIN EN 20 287

Lederanteil ca. 75 %
Bindemittel Naturlatex ca. 20 % Pigmente
und Hilfsstoffe ca. 5%

1400 g/ m2+/-5%

1,44 m Breite x 25 m
(ab 1 min 0,5 m Schritten)

Klasse 1 - normal entflammbar
>12.000

> 13 N/mm?

>1.000

BlaumafRstab 1-2

Ca. 10 %

Unversiegelte Oberflache nicht besténdig
gegen Laugen, Sauren, Ole, Fette sowie Le-
bensmittel wie Rotwein, Senf, Ketchup, etc.

Ab Lager ZEG

Oeko-Tex Leather Standard | EMAS |
REACH | Qualitat ISO 9001
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cohera Construct

Flex Form Plus-Plattenkonstruktion

cohera Construct ist ein flexibler und mechanisch stark be-

anspruchbarer Konstruktionswerkstoff. Er ist als Mittelschicht
zur Herstellung von biegbaren Formbauteilen zwischen einem

Dekorwerkstoff auf der Sichtseite und einem Holzwerkstoff-
Tragermaterial auf der Riickseite einsetzbar.

HINWEIS: Das Konstruktionsprinzip ,Flex Form Plus Platte” ist
patentrechtlich von Firma Georg Ackermann GmbH geschiitzt und darf
ausschlieBlich unter Verwendung von cohera Construct hergestellt
werden. Durch den Kauf von cohera Construct iiber die ZEG erwirbt der
Verarbeiter das Recht zur Herstellung und Kommunikation im Rahmen
der eingesetzten Materialmenge.

cohera Construct ist aus Lederfasern und Naturkautschuk
hergestellt. Seine optimierte Flexibilitat ermdglicht eine

leichte Verformung. Die hohe ReiRfestigkeit, Resistenz gegen

Leimdurchschlag, hoher Durchformungswiderstand und
hervorragende Verklebungseigenschaften machen cohera
Construct zum perfekten Konstruktionswerkstoff fiir das
patentierte Konstruktionsprinzip. cohera Construct ist als
Recycle-Werkstoff hauptsachlich aus natiirlichem Leder her-

gestellt. Die Reproduzierbarkeit der visuellen Gestalt ist tech-

nologisch weitgehend mdglich, jedoch ist unter Verwendung

der natiirlichen Ressource Leder immer mit geringen visuellen

Abweichungen zu rechnen.

Flex Form Plus-
Plattenkonstruktion
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Folgende grundlegende Verarbeitungsschritte sind
umzusetzen:

A. Es sollte immer ein Materialiiberstand bestehen, um bei
Verrutschen des Dekor- oder Trdgermaterials eine vollflichige
Ausstattung zu gewahrleisten.

B. Der Leimauftrag sollte gleichmaRig mit einer Leimwalze, im
Spriihverfahren oder per HotCoat-Verfahren geschehen um op-
timale Haftung zu gewahrleisten und partiellen Leimiiberschuss
zu verhindern.

C. cohera Construct kann einfach auf die beleimte Flache auf-
gerollt und handisch angestrichen werden. Lufteinschliisse /
Blasen sind auszustreichen.

D. Die Verklebung kann in Membran-, Spindel- und Plattenpres-
sen ohne Hitzezufuhr (nicht iiber 35°C) erfolgen. Hier ist die Ab-
bindezeit des Klebstoffs zu beachten. Nach dem Verpressen ist
eine Akklimatisierungsphase von 12 - 24 Stunden zu empfehlen.

E. Nach dem Abliiften konnen Uberstdnde von cohera Construct
schnell und einfach mit einem geeigneten Messer entfernt
werden.

F. Um die gewiinschte Verformbarkeit zu erreichen muss die
MDF Tragerplatte in voller Dicke bis auf die Oberfliche des
cohera Construct eingeschlitzt werden. Hierbei ist darauf zu
achten, dass nicht in die Lederwerkstoffschicht gefrast oder
geschnitten wird.

G. Es empfiehlt sich nur im Bereich der geplanten Rundung des
gebogenen Plattenteils Schlitze in die MDF-Platte einzusetzen.

H. Die Breite der verbleibenden Stege / Lamellen ist abhangig
vom Radius der Biegung, die das Formteil einnehmen soll wie
auch von der Plattenstéarke der MDF und dem verwendeten
Schichtstoff.

I. Es wird dringend empfohlen ein Probestiick anzufertigen wenn
noch keine hinreichenden Erfahrungen mit der Herstellung der
Konstruktion bestehen.

HINWEIS: Salamander und die ZEG iibernehmen generell keine Haftung
fiir mangelhafte Funktion und Asthetik bei der Herstellung des Kons-
truktionsprinzips, da die Prazision der Herstellung, die Verwendung
eines entsprechenden Dekormaterials als Deckschicht, die richtige
Wahl des Klebstoffs, Presszeit, Pressform und die Wahl des Platten-
werkstoffs entscheidenden Einfluss auf die Qualitat der Ausfiihrung
nehmen.
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Radiale Schlitzung in MDF-Tragerwerkstoff

Furnierte Platte trichterformiges Bauteil Schlitze nur im Bereich der Rundung stabilisieren
das Bauteil

17



Verarbeitungs-
hinweise

Verpressung

Kalt, bis maximal 35° mit WeiRleim, auf unbehandelten
Holzwerkstoffen mit Gegenzug cohera pure auf Platten-
oder Membranpresse, auf melaminbeschichteten Holz-
werkstoffen empfehlen wir GLUKON® Spriih-Kontaktkleber
premium plus und premium sea (Schifffahrt).

Eine weiche Zulage schiitzt die Oberflache und erméglicht
3D-Verformungen (unter weicher Zulage fiir 3D-Verfor-
mungen verstehen wir z.B. Styropor, Verpackungsschaum,
Industriefilz 0.4. in entsprechender Dicke der Vertiefungen/
Dicken der 3D-Form).

Als Mindestradien empfehlen wir T mm.
Passende ABS-Kanten erhaltlich.

Schneiden

cohera kann manuell geschnitten, gestanzt oder mit CNC-

Maschinen bearbeitet werden, auch Wasserstrahlschneiden
ist mdglich. Nicht empfohlen ist Laserschneiden wegen der
Geruchsentwicklung und dem Verbrennen der Schnittkante.

Knicke sind zu vermeiden, z.B. beim Auflegen auf Maschi-
nen.

Schleifen (nur cohera Pure)

cohera Pure ist manuell und maschinell schleifbar mit Korn
100-240, je nach gewiinschtem Effekt.
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Kantenverarbeitung

cohera Interior ist durch Falttechnik umlaufend von der (Ober-)
Flache um die Kante in die (Unter-)Flache zu verarbeiten.

Mit cohera Interior konnen aufgedoppelte Plattenstarken (Tisch-
platten, Tiiren etc.) und Korpuskonstruktionen in Falttechnik
hergestellt werden. Wie iiblich werden hierfiir einzelne Bauteile
auf Gehrung in 45°-Winkelkonstruktion aneinander gefiigt. Die
Besonderheit bei der Verwendung von cohera Interior besteht
darin, dass es umlaufend ohne Unterbrechung um die Gehrungs-
konstruktion hergestellt werden kann.

Folgende Verarbeitung ist hierbei umzusetzen:

A. Einzelteile, welche auf Gehrung zusammengefiigt werden
sollen, werden einzeln hergestellt.

B. cohera Interior wird in flachiger Form und in entsprechender
GroRe angefertigt, mit einem entsprechenden Klebstoff/Leim
benetzt. Fiir den Ablauf der Verklebung sind generell alle Anga-
ben aus - Kapitel Flachenverklebung - 1) A - G zu beachten.

C. Die Einzelteile werden an den Gehrungskanten auf dem be-
netzten cohera Interior aneinander gefiigt.

D. Zum Schutz gegen Verrutschen der Einzelteile kann punktuell
Klebeband iiber die offenen Gehrungen geheftet werden.

E. Die Verpressung erfolgt in flachem Zustand in einer Platten-
oder Membranpresse. Hierbei sind die Angaben des Klebstoff-
herstellers zu beachten.

F. Nach Abbinden des Klebstoffs und Abliiften des Werkstiicks
(12 - 24 Std.) konnen die Gehrungsverbindungen und ggf. auch
flachig aufeinander treffende Flachen mit Klebstoff benetzt
werden.

G. cohera Interior Material in den Eckenbereichen (auBerhalb
der Gehrungsverbindungen) miissen mit einem scharfen Messer
ausgeschnitten werden. Hierbei ist zu beachten, dass in Rich-
tung der Gehrungsflache geschnitten werden muss, um offene
StoBkanten zu vermeiden. Hierzu ist ein Probestiick unbedingt
zu empfehlen, wenn die Konstruktion erstmalig hergestellt
wird!

H. Durch Zusammenfalten der mit Leim benetzten Gehrungsver-
bindungen und einem entsprechenden weiteren Pressvorgang
verbindet sich die Konstruktion. cohera Interior zieht sich hier-
bei um die Gehrungskanten und wirkt als Filmscharnier wie das
Klebeband bei Gehrungsverleimungen.

I. Zur Verbindung der Plattenelemente bei Korpuskonstruktionen
empfiehlt sich die Verwendung von Wickelfolie, Spanngurten
oder weichen Zulagen. Klebeband ist nur bedingt zu empfehlen,
weil besonders bei cohera Interior Pure mit dem Ausriss von
Lederfasern aus der Oberfliche zu rechnen ist.

J. Leimreste sollten schnellstmdglich mit Wasser entfernt
werden.

K. Es empfiehlt sich eine Musterverklebung herzustellen wenn
noch keine oder wenig Erfahrung mit dem Herstellen der Falt-
technik vorliegt.
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Klassische Kantenverarbeitung

cohera Interior ist als Beschichtungsmaterial von fldchigen
Bauteilen mit Holz-, Kunststoff- oder Aluminiumkanten zu ver-
kleiden. Dies kann manuell oder maschinell erfolgen.

cohera Interior kann auch als Kantenabschluss genutzt wer-
den. Es ist moglich, entsprechende Streifen manuell auf der
Kante zu verkleben wie es bei Massivholzanleimern erfolgt.

Profile an Kanten

Wie in den Kapiteln zur Kantenbearbeitung und Flachenverfor-
mung beschrieben, kann cohera Interior als flexibler Dekor-
Werkstoff technisch einfach in Form gepresst werden. Hier
ergibt sich eine Vielzahl von Gestaltungsmaglichkeiten bei der
Profilierung, speziell von Plattenkanten. Rundungen, einfache
Hohlkehlprofile, gefaste Kantenflachen etc. kdnnen mit cohera
Interior technisch einfach hergestellt werden. Dazu ist neben
den vorangegangenen Verarbeitungshinweisen in den Kapiteln
zur Flachen- und Kantenbearbeitung zu beachten, dass cohera
Interior minimale Radien annehmen kann und bedingt in Form
dehnbar ist. Es empfiehlt sich hierbei Probeteile herzustellen.

Werkzeuge

Handwerkliche und maschinelle Verarbeitung

Um cohera Interior zu verarbeiten sind keine speziellen
Maschinen und Werkzeuge ndtig. Nachdem die Verklebung
von Trager- und Oberflaichenwerkstoff abgeschlossen ist und
eine Ruhezeit zur Akklimatisierung gewahrt wurde, kann die
Weiterverarbeitung des Werkstiicks ohne besondere Ein-
schrankung erfolgen. Generell ist eine iibliche Verarbeitung
wie Sagen, Hobeln, Bohren, Frasen oder Schneiden mit cohera
Interior moglich. Die Verwendung von scharfem Werkzeug ist
besonders wichtig.

Wir empfehlen generell vor Beginn einer seriellen Fertigung oder Her-
stellung des finalen Einzelbauteils Probestiicke zu fertigen um grund-
legende Erfahrungen mit cohera Interior zu sammeln.
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Verarbeitungshinweise
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Unsere

Niederlassungen

ZEG SACHSEN
Betriebsstatte Dresden
Hamburger Ring 7
01665 Klipphausen
Tel. 035204 43-60

Fax 035204 43-720
dresden@zeg-holz.de

ZEG BERLIN &
BRANDENBURG
Holzhauser Strale 62 — 68
13509 Berlin

Tel. 030 410007-0

Fax 030 410007-77
berlin@zeg-holz.de

ZEG MANNHEIM
Einsteinstrale 22
68169 Mannheim
Tel. 0621 3238-0
Fax 0621 318413
mannheim@zeg-holz.de

ZEG NURNBERG
Orchideenstralle 19
90542 Eckental

Tel. 09126 2614-0

Fax 09126 2614-40
nuernberg@zeg-holz.de

@ zeg-holz.de

ZEG SACHSEN
Betriebsstatte Bautzen
FabrikstraBe 1

02625 Bautzen

Tel. 03591 3735-0

Fax 03591 304516
bautzen@zeg-holz.de

ZEG BERLIN &
BRANDENBURG

Rietz / Rietzer Berg 18
14797 Kloster Lehnin

Tel. 03381 276-60

Fax 03381 224483
brandenburg@zeg-holz.de

ZEG STUTTGART
Rudolf-Diesel-Strale 1
70806 Kornwestheim
Tel. 07154 8030-0

Fax 07154 8030-410
stuttgart@zeg-holz.de

ZEG DEGGENDORF
Gewerbepark 5 -7
94527 Aholming

Tel. 09938 91926-0

Fax 09938 91926-80
deggendorf@zeg-holz.de

ZEG SACHSEN
Betriebsstatte Chemnitz
Blankenauer Stralle 85
09113 Chemnitz

Tel. 0371 46165-0

Fax 0371 46165-18
chemnitz@zeg-holz.de

ZEG HANNOVER
Otto-Lilienthal-Strale 1
30989 Gehrden

Tel. 05108 9157-0

Fax 05108 9157-15
hannover@zeg-holz.de

ZEG MUNCHEN
Kirchhoffstralle 3
85386 Eching

Tel. 08165 9518-0

Fax 08165 9518-105
muenchen@zeg-holz.de

ZEG ERFURT
Hagansplatz 3
99085 Erfurt

Tel. 0361 74066-0
Fax 0361 74066-20
erfurt@zeg-holz.de

cohera Pure und Interior - Lederfaser Dekor-Werkstoff fiir Mobel und Ausbau - Stand 12/2021
Herausgeber: ZEG Zentraleinkauf Holz + Kunststoff eG, Kornwestheim - Fiir eventuelle Druckfehler und Irrtiimer, die bei der Erstellung der Broschiire unterlaufen sind,
ist jede Haftung ausgeschlossen. Anderungen vorbehalten. Jede Vervielfaltigung, auch nur auszugsweise, bedarf der vorherigen schriftlichen Genehmigung durch
die ZEG Zentraleinkauf Holz + Kunststoff G, Stuttgart.
Bildnachweis: Jens Kestler, Georg Ackermann GmbH

Platten+ Tiiren+

Kanten Baubeschlage

o b

DrauBenholz Boden+
Wand-+Decke

Schnittholz+
Holzbau

ZEG

Zentraleinkauf Holz + Kunststoff eG

<, N
“% unf . Ex\Q\Q

ZEG BERLIN &
BRANDENBURG
Industriestrale 10a
12099 Berlin

Tel. 030 410007-0
Fax 030 410007-77
berlin@zeg-holz.de

ZEG MORSBACH
Wissener Stralle 60
51597 Morsbach

Tel. 02294 9804-0

Fax 02294 9804-21
morsbach@zeg-holz.de

ZEG ROTTENACKER
GrundlerstraBe 11

89616 Rottenacker

Tel. 07393 959-8

Fax 07393 959-640
rottenacker@zeg-holz.de
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