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ALLGEMEINES UBER ALUCOBOND®

Hochwertig, widerstandsféhig und von einzigartiger Erscheinung
steht ALUCOBOND® fiir nachhaltige bauliche Qualitat und héchste
gestalterische Anspriiche. Der Fassadenwerkstoff zeichnet sich mit
seinen herausragenden Produkteigenschaften wie exakte Planheit,
Oberflachen- und Farbvielfalt sowie leichte Formbarkeit aus.

ALUCOBONDE®fiir die vorgehéngte hinterliiftete Fassade verbindet
die Aspekte des energieeffizienten Bauens, der Wirtschaftlichkeit und
der architektonischen Qualitét. Die konstruktiv vorgehangte Technik
ist geeignet zur Fassadengestaltung an Neu- und Altbauten sowie
Dachkonstruktionen und Innenanwendungen.

Von einer perfekten Geb&udehiille hat man meist klare Vorstellungen.
Eine lange Lebensdauer, groBe Wartungsfreundlichkeit und eine
Kombination von Isolation, Liiftung und Feuchtigkeitsregulierung
sind ebenso wichtig wie die Asthetik. ALUCOBOND® schafft die
besten Voraussetzungen, dieses Ziel zu erreichen.

ALLGEMEINES UBER ALUCOBOND®

ALUCOBOND®PLUS

ALUCOBOND®PLUS wurde speziell fiir hohere Anforderungen beim
Brandschutz in der Architektur entwickelt. Durch den mineralischen Kern
ist ALUCOBOND®PLUS schwerentflammbar (Klasse B-s1, d0 nach
EN 13501-1, vormals B1) und bietet die bewahrten Produkteigenschaften
der ALUCOBOND® Familie wie u. a. Planheit, Verformbarkeit,
Witterungsbestandigkeit und einfache Verarbeitung.

0,5mm Aluminium

Mineralisch
gefillter Kern

schwer entflammbar

Vergleich von Gewicht und Dicke bei gleicher Biegesteifigkeit

ALUCOBOND® PLUS
4mm

7,6 kg/m?
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9,5 kg/m?

Standarddicke 10 mm Ir
[}
=

10,5 kg/m?

Standarddicke 8 mm T HPL (Trespa, FunderMax)

7 mm

11,5 kg/m? L

10,0 kg/m?

Standarddicke 8mm T~ — T T - - T T T T - T T T T T T T T T T T -
| Faserzement
15,4kg/m? L . . 6 mm

11,5 kg/m?
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ALLGEMEINES UBER ALUCOBOND® VORGEHANGTE HINTERLUFTETE FASSADE ______

Prinzip der vorgehdngten hinterliifteten Fassade (VHF)

(%)
o
1=
)
£
)
2
<

ALUCOBOND®PLUS
Dicke Norm Einheit 4mm
Deckblechdicke mm 0,50 o
Gewicht kg/m? 7,6 Verankerungsgrund E
Fertigungsbreite mm 1250/1500 (z.B. Mauerwerk) 3 c
. et w

Technologische Werte Dammung g g>
Widerstandsmoment (W) | DIN 53293 | cm3/m 1,75 Konterlattung =3
Biegesteifigkeit (E-l) DIN 53293 | kNem?/m 2400 ?'”“T"“““”gsra“m 22cm 99

: _ 3 raglattung =
Legierung EN 573-3 EN AW-5005A (AIMg1) (Konstruktipnsvollholz) 25
Zustand der Deckbleche EN 515 H22/H42 mit EPDM-Fugenband mit £ é
Elastizitatsmodul EN 1999 1-1 | N/mm? 70000 Eirlm 5mm Kantentiiberstand
Zugfestigkeit elegt
Zugiestigket der EN4852 | N/mm? R, > 130

ALUCOBOND®PLUS

Dehngrenze (0,2 Grenze) EN 485-2 N/mm?2 R,,>90
Bruchdehnung EN 485-2 % A, 25
Linearer Ausdehnungs- 2,4mm/m bei 100K
koeffizient EN 1999 1-1 Temperaturdifferenz

Bauphysikalische Vorteile

¢ Die vorgehdngte Fassade ist bauphysikalisch die optimale
Aussenwandkonstruktion.

Oberfléche e Die Gesamtkonstruktion ist diffusionsoffen. Durch den Hinter-

Hochwertige Poly- [Gftungsraum wird Feuchtigkeit abgefiihrt. Dammung und

merlacksysteme im | .
Bandbeschichtungs- Konstruktion bleiben trocken.

verfahren appliziert

Kern
Mineralisch gefiilltes Polymer

Lackierung

Schalltechnische Eigenschaften Nut.zungsvorteil ) . )
Schallabsorptionsgrad (a;)| SO 354 0,05 ¢ Die Fassadenbekleidung im System der vorgehéngten hinterliifteten
SchallddmmmasB (R,,) ASTM E90 dB STC = 30, OITC 24 Fassade ist dauerhaft und sorgt fiir die Langlebigkeit des Geb&udes.

e Die Dammung sichert eine groBtmdgliche Warmespeicherung der

Thermische Eigenschaften . . . . ; - i g
innenliegenden Bauteile. Ein behagliches Raumklima wird erreicht.

Wa&rmedurchlass-

widerstand (R) ASTM C518 | m2K/W 0,009 e Auskiihlung und Warmeverlust im Winter, sowie Aufheizung im
Temperaturbestandigkeit °C 50 ... +80 Sommer, werden vermieden.
Baustoffklasse EN 13501-1 Klasse B-s1, dO

6 ALUCOBOND® Holzunterkonstruktion D ALUCOBOND® Holzunterkonstruktion D 7
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BAUPHYSIKALISCHE ANFORDERUNGEN

Verarbeitungsvorteile

® Die Dammstoffdicke ist variabel.

¢ Die Montage ist witterungsunabhangig.

e Mit einer VHF kann man problemlos Toleranzen der Bausubstanz
(z.B. Vorspriinge im Betonrohbau) ausgleichen.

e Durch die Verankerungselemente ist eine Montage auf jedem
Untergrund moglich.

e Das System ist beim Riickbau vollstédndig in seine Einzelbestandteile
zerlegbar und damit trennbar.

Be-, Ent- und Hinterliiftung

e Beim Wéarme-, Feuchte-, Schall- und Brandschutz ist das Zusam-
menwirken der Aussenwand mit der Aussenwandverkleidung zu
beriicksichtigen.

e Zur sicheren Ableitung der Bauwerksfeuchte, zur Ableitung von
eventuell eindringendem Niederschlag, zur kapillaren Trennung
der Bekleidung von der Warmed@ammung bzw. der Wandoberflache
und zur Ableitung von Tauwasser an der Innenseite der Bekleidung
ist in der Regel eine Hinterliiftung erforderlich.

e Die Konstruktionsregeln von DIN 18516-1 sind zu beachten:
e Die Fassadenbekleidung soll in einem Abstand von mindestens

20 mm von der Warmeddammung bzw. Wandoberflache
angeordnet werden.

e Der Abstand darf z.B. durch die Unterkonstruktion
(z.B. horizontale Traglatten) oder durch Wandunebenheiten
ortlich bis auf 5 mm reduziert werden.

e Um eine dauerhaft sichere Funktion der Fassadenbekleidung
zu gewdbhrleisten, sind Be- und Entliftungs6ffnungen mit
Querschnitten von mindestens 50 cm? je m Wandlange
vorzusehen (entspricht einem Spalt von 5 mm oder
entsprechendem Lochblech).

KONSTRUKTIVE ANFORDERUNGEN

Die Fassadenbekleidung ist zwangungsfrei zu montieren. Zwangungs-
beanspruchungen infolge von Formanderungen diirfen an Verbindungs-
und Befestigungsstellen keine Schadigungen der Bekleidung oder
Unterkonstruktion verursachen. Die zwéangungsfreie Befestigung
der Fassadenplatten wird erreicht, wenn alle Bohrlocher einer Platte
gegenliiber dem Schaftdurchmesser der Befestigungselemente gréBer
gebohrt werden (z.B. & 9,5mm).

Der Mindestabstand zwischen Bohrloch und Plattenrand betragt
15 mm. Dammstoffe sind dauerhaft, llickenlos und formstabil, auch
unter Beachtung einer moglichen Feuchtebelastung durch Witte-
rungseinfliisse, anzubringen.

Holz- und Holzwerkstoffe miissen nach DIN 68800-1, -2, -3 und -5
geschitzt werden. Damit eine dauerhafte Durchfeuchtung vertikaler
Traglatten aus Holz vermieden wird, miissen offene Fugen im Bereich
der Holzlatten mit wasserundurchlassigen Bandern zwischen Holz-
traglatten und ALUCOBOND®PLUS hinterlegt werden.

Durch konstruktive MaBnahmen und Wahl geeigneter Baustoffe
muss sichergestellt sein, dass schadigende Einwirkungen z.B. ver-
schiedener Baustoffe untereinander — auch ohne direkte Beriihrung,
insbesondere in FlieBrichtung des Wassers — ausgeschlossen sind.

Anforderungen fiir die Montage:
Die geometrischen Annahmen der statischen Berechnung sowie der
Ausfihrungsplanung sind bei der Montage einzuhalten.
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KONSTRUKTIVE ANFORDERUNGEN

Feuchteschutz - offene Fuge der VHF

Die Gestaltung der VHF sieht eine offene Fuge im Bereich des
horizontalen PlattenstoBes vor, um die Luftzirkulation im Bereich hinter
der Fassade zu gewabhrleisten. Eine optimale Breite der Fuge zwischen
groBformatigen Platten sollte idealer Weise 10 mm breit sein. Die Wahl
einer 10 mm breiten Fuge ermdglicht sowohl ein dsthetisch korrektes
Fugenbild der Fassade als auch ihre technisch einwandfreie Funktion
mit einem guten Ausfiihrungsergebnis. Fugen unter 8 mm Breite diir-
fen nicht ausgefiihrt werden, offene Fugen tiber 12 mm sollten nicht
ausgefiihrt werden. GemaB DIN 18516-1 diirfen Fugen nicht breiter
als 20 mm sein.

Eine offene Ausfiihrung waagerechter Fugen reduziert wesentlich
die Verschmutzungsanfalligkeit der Fassadenflachen.

Durch diese zuséatzlichen Beliiftungsquerschnitte wird die Funktions-
sicherheit der VHF gesteigert. Ergebnisse umfangreicher Unter-
suchungen anerkannter Prifinstitute und die Praxis zeigen, dass
die Funktion der Fassade (Regenschutz) mit einer offenen Fuge
(8-10 mm) voll gegeben ist.
Der Hauptanteil des Regen-
wassers wird an der Oberflache
der Fassade abgefiihrt. Geringe
Mengen von an offenen Fugen
eingedrungenem Wasser sowie
Tauwasser werden im Hinter-
IGftungsraum abgefiihrt. Durch
die dauerhafte Luftzirkulation
trocknen diese Bereiche
schnell ab.

horizontal
offene Fuge
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Hinterliftungsspalt 60 mm
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WINDLASTERMITTLUNG

Berechnung der Einwirkung auf Tragwerke durch Windlasten
Die nachfolgenden Informationen stellen eine unverbindliche Hilfe fiir
die Ermittlung der maximalen Windlasten nach der DIN EN 1991-1-4
dar. Der Standsicherheitsnachweis sowie eine darauf aufbauende
Ausflihrungsplanung miissen stets objektbezogen erbracht werden.
Fir die Berechnung der Windlasten an einer VHF sind nach DIN EN
1991-1-4 die folgenden Einzelparameter zu beriicksichtigen:

e die Geb&dudeform

die Gebdudehohe

Gebdudegeometrie

¢ die regionale Windlastzone

die Gelandekategorie von I. ,flaches Land ohne Hindernisse” bis
IV. ,Stadtgebiet” und davon abgeleitet die Mischprofile Binnen-
land, kiistennahe Gebiete inklusive Inseln der Ostsee und das
Mischprofil Inseln der Nordsee

die Geléandeform ,Klippe oder Kuppe”

e die Hohe liber Meeresspiegel (< 800 m oder > 1.100 m Giber NN)
Hinweis:

Uber den FVHF kann die FVHF-Windlastsoftware fiir VHF bezogen
werden (DIN EN 1991-1-4).

Windlasten

Die Windzone 4 umfasst das Gebiet
der Deutschen Bucht einschlieBlich
aller Inseln und Dammbauwerke sowie
einen Streifen entlang der gesamten
Kiiste mit 5 km Breite landeinwérts.
Eine Liste der Windzonen nach Verwal-
tungsgrenzen findet man bei www.dibt.de
(unverbindlich, da die Festlegungen von
den Landern vorgenommen werden).

Windzone d,. kN/m? . .
Windgeschwindigkeitsdriicke abhéangig
WZ1 0,32 von der Windzone
WZ 2 0,39 In den angegebenen Tabellenwerten ist der
WZ3 0.47 Sicherheitswert auf der Einwirkungsseite
L bereits berlicksichtigt.
WZ 4 0,56
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WINDLASTERMITTLUNG WINDLASTERMITTLUNG

Ermittlung der Windlasten
Geschwindigkeitsdriicke flir Bauwerke bis 50m Hoéhe

Windsog fiir Bauwerke bis 50m Hohe ,
Gebé&udebereich A, h/d 25, c_ =-1,70 fir A< 1,0m?

Windzone Geschwindigkeitsdruck q in kN/m? Windzone Windsog gs in kN/m?
bei einer Gebaudehohe h in den Grenzen von bei einer Gebaudehohe h in den Grenzen von
h<10m|10m<h<18m |18 m<h<25m |25m<h<50m h<10m|10m<h<18m |18 m<h<25m |25m<h<50m

_g 1 Binnenland 0,54 0,68 0,76 0,99 Binnenland -1,39 -1,72 -1,95 -2,52 ,qg)
= 2 Binnenland 0,66 0,82 0,93 1,20 Binnenland -1,69 -2,10 -2,37 -3,07 =
":,,= :I:) Kuste und Inseln der 0,90 1,05 1,15 1,39 KisteundInselnder  -2,29 -2,68 -2,93 -3,53 "3 S
s g’ Ostsee Ostsee S g’
i‘ 2 3 Binnenland 0,80 0,99 1,12 1,45 Binnenland -2,04 -2,53 -2,86 -3,70 i‘ 2
g’% Kiste undInseln der 1,08 1,27 1,38 1,67 KisteundInselnder  -2,76 -3,23 -3,53 -4,26 g’%
55 Ostsee Ostsee 56
(_cu ‘e 4 Binnenland 0,95 1,18 1,34 1,73 Binnenland -2,43 -3,02 -3,41 -4,40 Es e
o < Kiiste der Nord-und 1,29 1,51 1,65 1,99 KistederNord-und  -3,28 -3,85 -4,21 -5,07 a<

Ostsee und Inseln Ostsee und Inseln

der Ostsee der Ostsee

Inseln der Nordsee 1,50 1,68 1,79 2,04 InselnderNordsee  -3,83 -4,28 -4,55 -5,19

Zur Ermittlung des Randbereichs A und des Mittelbereichs B muss die Wandflache

Windsog fiir Bauwerke bis 50m Hohe ,
Gebé&udebereich B, h/d =5, ¢ =-1,10 fir A< 1,0m?

parallel x und parallel y betrachtet werden (siehe Zeichnung).

Betrachtung Bereich Wand parallel x " - -
- - Windzone Windsog gs in kN/m?
5:5 5;?&?;:;86?;;:: rédberelches A I bei einer Gebaudehohe h in den Grenzen von
X I

Festlegung von: y'\ P————k h<10m|10m<h<18m|[18m<h<25m [25m<h<50m
Gebaudebreite b, Gebaudetiefe d D A B S Al lh Binnenland -0,90 1,12 1,26 -1,63
und Geb&udehdhe h S| -

—bodere =2-h »X Binnenland -1,09 -1,36 -1,54 -1,98
& . X . ed5 ”
(der kleinere Wert ist maBgebend) e N\d-e KiisteundInselnder ~ -1,48 -1,73 -1,90 -2,29
A, = Lénge von e /5 vom Rand Ostsee
(fallse, /5>d/2gilt die ganze Wand als A ) Binnenland -1,32 -1,64 -1,85 -2,39
B, = Lénge im Mittelbereich = d-2A, KiisteundInselnder ~ -1,78 -2,09 -2,28 -2,75

Ostsee
Betrachtung Bereich Wand parallel y Binnenland 157 195 220 285
Zur Ermittlung des Randbereichs A und des Mittelbereich B - : ’ ’ :
Festlegung von: Gebéudebreite d,y Y KistederNord-und  -2,13 -2,49 -2,72 -3,28
. : . . Ostsee und Inseln

Gebaudetiefe b und Gebaudehohe h der Ostsee
e,=dodere =2-h (der kleinere Wert ist maBgebend)
A, =Lénge von e /5 vom Rand (falls e /5 > b/2 gilt die ganze Wand als A ) Inseln derNordsee _ -2,48 2,77 -2,95 -3,36
By = L&nge im Mittelbereich = b-2Ay
12 ALUCOBOND® Holzunterkonstruktion D ALUCOBOND® Holzunterkonstruktion D 13



WINDLASTERMITTLUNG NORMEN UND RICHTLINIEN

Winddruck fiir Bauwerke bis 50m Hoéhe , e DINEN Einwirkungen auf Tragwerke
Gebaudebereich D, h/d =5, Cpo = 1,0 fir A = 10 m? 1991-1
Windzone o Winddruck qd in kN/m? e DIN 1960 VOB Teil A,
bei einer Gebaudehdhe h in den Grenzen von Vergabe- und Vertragsordnung fiir Bauleistungen
h<10m|10m<h<18m|[18m<h<25m [25m<h<50m e DIN 1961 VOB Teil B
() - ! .. . (4
= 1 Binnenland 0,81 1,02 114 1,49 Vergabe- und Vertragsordnung fiir Bauleistungen [
§ - 2 Binnenland 0,99 1,23 1,40 1,80 e DIN 4102 Brandverhalten von Baustoffen und Bauteilen '::s -
5 g Kiste und Inseln der 1,35 1,58 1,73 2,09 e DIN EN Warmeschutz g %
= Ostsee s
oc o c
f 2 3 Binnenland 1,20 1,49 1,68 2,18 1ISO 7345 . -\* 2
2.3 Kisteund Inselnder 1,62 1,91 2,07 2,51 * DIN 4109 Schallschutz im Hochbau 2.3
35 Ostsee e DIN 4420 Gerliiste 35
53 4 Binnenland 1,43 1,77 2,01 2,60 e DIN EN 10088 Nichtrostende Stahle &BE
KustederNord-und 1,94 2,27 2,48 2,99 e DIN EN 13162 Wirmediammstoffe fiir Gebdude —
Ostsee und Inseln e .
der Ostsee werkméBig hergestellte Produkte aus Mineralwolle
InselnderNordsee 2,25 2,52 2,69 3,06 e DIN EN 13501 Klassifizierung von Bauprodukten und
Bauarten zu ihrem Brandverhalten
e DIN 17611 Anodisch oxidierte Erzeugnisse aus Aluminium

e DIN 18202 Toleranzen im Hochbau; Bauwerke
e DIN 18299 VOB Teil C ATV,
allgemeine Regelungen flir Bauarbeiten jeder Art
e DIN 18338 VOB Teil C ATV, Dachdeckungs- und
Dachdichtungsarbeiten (AuBenwandbekleidungen)
e DIN 18351 VOB Teil C ATV, vorgehangte hinterliiftete Fassaden
e DIN 18360 VOB Teil C ATV, Metallbauarbeiten
e DIN 16516 AuBenwandbekleidungen, hinterliiftet
e DIN EN 62305 Blitzschutz (VDE 0185)

Bei Holzunterkonstruktion

DIN EN Bemessung und Konstruktion

1995-1-1/NA  von Holzbauwerken

DIN 4074-1 Sortierung von Holz nach der Tragfahigkeit-Teil1:
Nadelschnittholz

DIN EN 338  Bauholz fiir tragende Zwecke - Festigkeitsklassen

DIN 66365 Bauholz fiir Zimmererarbeiten: Giitebedingungen

DIN 68800-1 Holzschutz im Hochbau — Allgemeines

14 15
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NORMEN UND RICHTLINIEN

Weitere Verordnungen und Richtlinien

Bei Aluminiumunterkonstruktion

e DIN EN Bemessung und Konstruktion
1999-1-1/NA  von Aluminiumtragwerken

e DINEN 485 Bleche und Bénder aus Aluminium

e DINEN 755  Strangpressprofile aus Aluminium

* |BO

e Energieeinsparverordnung (EnEV)

e Unfallverhiitungsvorschriften der Berufsgenossenschaft

e Richtlinien fiir die Ausfiihrung und Ausschreibung der Reinigung
von Aluminiumbauteilen

e (Informationsschrift Nr. 01 des Bundesverbandes Metall, Essen)

e FVHF-Richtlinie zur Bestimmung der warmetechnischen Einfliisse
von Warmebriicken bei vorgehangten hinterliifteten Fassaden

e FVHF-FOCUS 4, die Schallddammung mit VHF

e Standardleistungsbuch fir das Bauwesen (STLB-Bau)

¢ [ eistungsbereich 038, vorgehangte hinterliiftete Fassaden

¢ Die Luftdichtheit nach DIN 4108 Teil 2 und Teil 7, Beiblatt 2

16

TRANSPORT UND LAGERUNG

Allgemein

Um ALUCOBOND®PLUS Verbundplatten vor mechanischen Be-

schadigungen und schéadlichen Einflissen durch Witterung und

Feuchtigkeit zu schiitzen, miissen folgende Hinweise beachtet werden:

e Auf dem Transport und beim Abladen sind die Paletten sorgfaltig
zu behandeln. (Vorsicht: offene Paletten nicht bewegen).

Maximal mégliche
— Gabelweite einstellen

A_

1.00m-1.20m

Y| ——

Stapel aufnehmen,
Gabel leicht anheben

Stapel komplett aufnehmen,
nicht ziehen, nicht schieben

e Angelieferte Paletten auf Transport- und Feuchtigkeitsschaden
Uberpriifen (nassgewordene ALUCOBOND®PLUS Platten miissen
getrocknet werden, um mogliche Fleckenbildung oder Korrosionen
zu vermeiden). Schaden sind umgehend anzumelden und vom
Spediteur zu bestatigen.

e Paletten regen- und spritzwassergeschiitzt lagern, vor eindrin-
gender Feuchtigkeit schiitzen, Kondenswasserbildung (z. B. beim
Transport kalter Platten in warmere Rdume) vermeiden.

17
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TRANSPORT UND LAGERUNG

e Paletten in Stapeln tbereinander lagern (ALUCOBOND®PLUS
Platten nicht senkrecht lagern), nicht mehr als 6 formatgleiche
Paletten tGbereinander stapeln (schwere Paletten unten).

¢ Einzelne Platten miissen von 2 Mann an den Ecken von der Palette
abgehoben werden, nicht libereinanderziehen. Platten senkrecht
tragen. Zur Vermeidung von Flecken Handschuhe tragen.

e Beim Stapeln von Platten nichts zwischen die Platten legen, um
Abdriicke zu vermeiden.

Um die einwandfreie Funktion der ALUCOBOND®PLUS Schutzfolie

zu erhalten, ist auf folgendes zu achten:

® Eine Lagerung von mehr als 6 Monaten sollte vermieden werden.
Starke Temperaturschwankungen und direkte Sonnenbestrahlung
reduzieren die Langzeitbesténdigkeit zuséatzlich. Die Folien kénnen
dann schwer entfernbar werden.

e Die Folien nicht mit Tinten (Marker), Klebstreifen oder Aufkleber
markieren, da Losemittel oder Weichmacher durch die Folien
dringen und die lackierte Oberflache angreifen kénnen.

e Bei partieller Ablésung der Schutzfolie bei der Bearbeitung oder
nach der Montage koénnen im Laufe der Zeit Schmutzrander auf-
treten, die schwer entfernbar sind.

e Nach der Montage muss die Schutzfolie so bald wie méglich
entfernt werden, da langerfristig bewitterte Folien sehr schwer
entfernbar sein kdnnen.

e Das Entfernen der Schutzfolie sollte bei Temperaturen nicht unter
10 °C erfolgen.

18

PLATTENBEMESSUNG

MaBtoleranzen (Standard)

Fertigungstechnisch ist an den Fabrikationskanten ein seitlicher
Versatz der Deckbleche bis mx. 2 mm mdglich.

Dicke £0,2 mm (walzmatt | einbrennlackiert | eloxiert)

Breite -0 / +4 mm

Lange 2000-4000mm -0/ +6mm

Die thermische Léngenausdehnung von ALUCOBOND®PLUS ist
beim Zuschnitt und beim Frésen zu beachten, um die MaBhaltigkeit
der Elemente bei der Montage zu gewahrleisten. Wir empfehlen daher
die Platten vor der Verarbeitung bei Raumtemperatur mindestens
einen Tag zu lagern.

Fabrikationskanten
Fertigungstechnisch ist an den Fabrikationskanten ein seitlicher
Versatz der Deckbleche bis max. 2mm mdglich.

Besdaumen

Die Platten miissen besdumt werden:

e An allen Seiten um die Rechtwinkligkeit und sauber geschnittene
Kanten bei der Verwendung von offenen Schnittkanten z.B. bei
der genieteten Fassadenversion zu erhalten.

e An drei Seiten um die Rechtwinkligkeit fiir die Weiterverarbeitung
zu erhalten.

Die Besdumschnitte sind bei der Plattenbemessung zu berlicksichtigen.
Elemente statisch berechnen

e Statische Werte siehe technische Datenbléatter
e Statiktabellen siehe Seiten 38-41

19
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BEARBEITUNGSMETHODEN

Sagen

ALUCOBOND®PLUS lasst sich auch auf herkémmlichen Handkreis-
sdgen mit den empfohlenen S&ageblattern schneiden. Dabei ist zu
beachten, dass die Bearbeitung von der Riickseite her erfolgt, um
Beschadigungen an der lackierten Vorderseite zu vermeiden. Um
eine hohere Standzeit der Sageblatter zu erreichen, kdnnen dia-
mantbestiickte S&geblatter verwendet werden. Diese Ségeblatter
zeigen wahrend des Gebrauchs einen sehr gratarmen Schnitt, der
nicht nachbearbeitet werden muss. Ein effektives und rationelles
Zuschneiden mit Paketschnitten (bis zu flinf Platten (ibereinander)
ist damit problemlos maglich.

Unsere Standardplattenformate lassen sich mit einer Vertikalplatten-
sdge optimal aufteilen. Um eine hdhere Standzeit beim Zuschneiden
von ALUCOBOND®PLUS zu erreichen, sollte die Drehzahl des
S&geaggregats auf 2500 U/min. eingestellt werden.

Sagen mit Vertikalplattenkreissagen
¢ Holz-Her-Vertikalplattenkreissdgen mit Fraseinrichtung
Bei Neuanschaffung wird folgender Plattenkreissdgetyp empfohlen.
¢ Holz-Her-Plattenkreissdage, PK 1255 ALUCOBOND®, mit pol-
umschaltbaren 2-stufigem Motor.

20
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Vertikalplattenkreissage

Striebig Vertikalplattenkreissdgen mit Fraseinrichtung

Bei Neuanschaffung wird folgender Plattenkreissagetyp empfohlen:

e Striebig-Plattenkreissédge, Standard Il fir ALUCOBOND®PLUS
mit polumschaltbarem 2-stufigem Motor (bitte mitbestellen).

Entstauber fiir Plattenkreissédgen

Wir empfehlen Entstauber der Firma AL-KO sowie der Firma SCHUKO.
e AL-KO POWER UNIT 200P/250P

¢ SCHUKO Vacomat 200XP

Diese Typen sind mit einer automatischen Filterabreinigung mit Druck-
luft ausgestattet, die einen Dauerbetrieb gewahrleisten.

21
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Sageblatter fiir ALUCOBOND®PLUS Sadgen mit Handkreissédgen
¢ Kreissdgeblatter Trapez-/Flachzahn Maschine
¢ Flachzahne 45° angefast Folgende Handkreissdge ist von der Schnittgeschwindigkeit her
e Hartmetall-Séageblatt, @ =300 mm fiir Striebig geeignet zur ALUCOBOND®PLUS Verarbeitung:
Sagetyp Standard Il Best.Nr. 10168187 (AKE) e FESTOOL-Handkreissage, Typ TS 55 EBQ-Plus-FS,
e Diamant-Sageblatt-J = 300 mm Best.Nr. 10170336 (AKE) Drehzahl 2.000-5.200 U/min
e Hartmetall-S&geblatt-@ = 250 mm fiir Holz-Her Bei ALUCOBOND®PLUS auf Drehzahlreduzierung achten!
Sagetyp 1255 ALUCOBOND® Best.Nr. 10168158 (AKE) Werkzeug nicht im Lieferumfang enthalten, bitte mitbestellen:
e Diamant-Sageblatt-J = 250 mm Best.Nr. 10170332 (AKE) e FESTOOL Hartmetall-Sageblatt, Trapez-/Flachzahn, Spanwinkel
e Bohrungs-@ = 30 mm positiv, Sdgeblatt-@ 160mm, Z = 48, Bestell-Nr. 496308

e Z=72 (0 =300mm)

e Z=60 (0 =250mm)

e Zahndicke 3,2 mm

e Freiwinkel 15°

e Spanwinkel 10° positiv

Sdgen mit Stichsagen

Werkzeuge - ALUCOBOND®PLUS
S&geblatter fir Aluminium, Zahnteilung = 2mm,
z.B. FESTOOL-S&geblatt HS 60/2 bi

Hinweis: Bei Reduzierung der Dreh-  zaphngeometrie @ rFesTOOL e \
zahl auf 2400 U/min. = ¥2 Drehzahl,  Trapez-/Flachzahn < PP

BEEN
il

zu erreichen bei Plattensédgen uber
polumschaltbaren Sdgemotor, erhdht
sich die Standzeit wesentlich.

Stichségeblatt

Bearbeitung
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Trennfrasen

ALUCOBOND®PLUS lasst sich auf gebréduchlichen Frasmaschinen
und CNC-Bearbeitungszentren gut bearbeiten. Vakuumtische, mit
MDF-Platten als Opferplatten, sind zu bevorzugen.

e Vorschub:
Einzelschnitt 25 m/min
Paketschnitt 20 m/min (3-4 Platten)

Skizze der Schneidengeometrie fiir fachmé&nnisches Nachschérfen
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BEARBEITUNGSMETHODEN

Gefraste/ gekantete
Elemente

90°

T Ty

4>| |<— TU,Bmm

3mm

Frasnut 90° (V-Form) fir
Abkantungen bis 90°

—'l |<— 0.8 mm

2mm

Frasnut 135° (V-Form) fir
Abkantungen bis 135°

r=3mm
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Fraskanttechnik
ALUCOBOND®PLUS Verbundplatten
kdnnen mit einer duBerst einfachen Ver-
arbeitungstechnik geformt werden. Das
Verfahren, die Fraskanttechnik, ermdglicht
die Herstellung von Formteilen verschie-
denster Art und GréBe.

Auf der Riickseite der ALUCOBOND®PLUS
Verbundplatten werden mit Scheiben- oder
Formfrasern V-férmige oder rechteckige
Nuten eingefrést. Dabei bleiben das
Aluminium-Deckblech der Vorderseite
und ein Teil des Kernmaterials stehen. Die
geringe Dicke des verbleibenden Materials
ermoglicht dann ein Abkanten ,von Hand”.
Eine Biegebank ist nicht erforderlich. Die
Nutform bestimmt den Biegeradius.

Die Herstellung der Nuten kann sowohl
mit einer Vertikalplattenkreissdge mit
Fraseinrichtung flir ALUCOBOND® PLUS,
auf einem CNC-Bearbeitungszentrum, als
auch mit einer Plattenfrase oder Hand-
oberfrase erfolgen.

Die Fraskanttechnik ist fiir Verbundplatten
mit allen Standardoberflachen geeignet.

BEARBEITUNGSMETHODEN

Vorteile

Die liberzeugenden Vorteile der Fraskanttechnik sind:

* Minimale Investitionen.
e Einfache Arbeitstechnik.

Das Abkanten muss nicht in der Werkstatt erfolgen, sondern kann

vor Ort vorgenommen werden; dadurch geringe Transportkosten.

* Kostengiinstige Herstellung von geformten Bauteilen, wie
Fassadenelemente, Zargen, Dachrand- und Attikaverkleidungen,
Abschliisse, Eckelemente und vieles mehr.

e Vielfaltige Gestaltungsmdglichkeiten.
* Hohe Wirtschaftlichkeit.

e Abkantungen werden nicht durch Maschinenabmessungen

beschrankt.

e Spannungsfreies Abkanten, somit keine Verwdlbungen im

Eckbereich und somit plane Elemente.
Maschinen zur Fraskanttechnik

Vertikalplattensdgen mit Frasein-

richtung zum Frasen von ALUCOBOND®

PLUS

(Sonderzubehér)

¢ Holz-Her-Vertikalplattenkreissage,
PK 1255 ALUCOBOND®

e Striebig, Vertikalplattenkreissage,
Standard Il fiir Verbundplatten

Andere Plattenkreissdgen kénnen eben-
falls vom Hersteller mit einer Zusatz-
fréseinrichtung geliefert bzw. nachgeristet
werden. Gegebenenfalls ist eine Gestel-
lerh6hung notwendig.

Tastrolle

Bearbeitung

Prinzip der Fraskanttechnik
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BEARBEITUNGSMETHODEN

Anfragen zu

e Neumaschinen mit Zubehor zum Frasen von ALUCOBOND®PLUS.

e Moglichkeiten der Nachriistung von bestehenden Maschinen
(Maschinentyp/-Nr. und Baujahr angeben).

e Zubehor wie Frasscheiben, Tastrollen etc.

Bitte direkt an den Hersteller der Plattenkreissdgen richten.

Wichtig: Bei Anfragen und Bestellungen immer den Hinweis ,,zur
Bearbeitung von ALUCOBOND®PLUS Verbundplatten” beifligen.

Allgemeine Hinweise zur Fraskanttechnik
Verarbeitungstemperatur:

Die Umgebungs- und Materialtemperatur sollte beim Kanten nicht
unter 0°C liegen.

CNC-Bearbeitungszentren

ALUCOBOND®PLUS lasst sich auf CNC-Bearbeitungszentren gut
bearbeiten. Je nach Ausriistung der Maschinen kénnen unterschied-
liche Bearbeitungsschritte vorgenommen werden: Sagen, Frasen
(Fraskanttechnik), Konturfrasen, Bohren.

Festool-Plattenfrase PF 1200 E-Plus
ALUCOBOND®

Lieferumfang:

e Tastrolle fir 4mm

e 90°-V-Nutfrasscheibe

e Einstellhilfe

® Transportkoffer

26

BEARBEITUNGSMETHODEN

Absaugmobile

Z.B. Festool Absaugmobile Typen CTM mit Zulassung der
Staubklasse M fiir Staube mit MAK-Werten gréBer 0,1 mg/m3 fir
Plattenfrase, Handoberfrasen und Handkreisségen.

Werkzeuge zur Fraskanttechnik

Scheibenfraser mit Hartmetallschneiden fiir Vertikalplatten-
kreissdgen

Die Frasscheiben- und Tastrollendurchmesser sind so ausgerichtet,
dass bei Nennmal der Plattendicke eine Restkerndicke von 0,3 mm
(V-Nut) erhalten bleibt. Die in den Zeichnungen angegebenen
MaBe sind die Summen aus der Deckblechdicke von 0,5 mm und
der Restkerndicke.

Wendeplattenfrasscheiben geeignet zur ALUCOBOND® PLUS
Bearbeitung fir Holz-Her-Plattenkreissdgen (Typ PK 1255
ALUCOBOND®, Zdhnezahl = 8, Frasscheiben AuBen- & = 244 mm),
sind bei Fa. Reich/Holz-Her bzw. Fa. LEUCO anzufragen.

Fir alle Striebig-Plattenkreissagetypen sind die Wendeplatten-
frasscheiben V-Nut 90° und V-Nut 135° sowie die dazugehdrigen
Tastrollen direkt bei Striebig AG zu bestellen.

Bitte bei Bestellung Plattenkreissdgetyp und Baujahr angeben.

27
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BEARBEITUNGSMETHODEN BEARBEITUNGSMETHODEN

Scheibenfraser mit Hartmetallschneiden

fiir Vertikalplattenkreissdgen

Ermittlung der Abwicklungs- und ZuschnittsmaBe
Aus den ZeichnungsmaBen (EndmaBe) werden die Abwicklungs- und
FrasmaBe ermittelt. Dabei wird pro Kantung ca. 1 mm vom EndmaB

abgezogen. Die Summe der FrasmaBe ergibt die ZuschnittsmaBe.
In jedem Fall sollten vor der Serienfertigung die EndmaBe an einem
Probestreifen liberpriift werden. Daraufhin kdnnen die Anschlage

an der Plattenkreissdge fix eingestellt werden, um Elemente mit
identischen MaBen zu erhalten.

| —>| | I<— 2 f8'2 mm
—!lhe—322mm 1250 FrasmaBermittlung
90° ! Beispiel ALUCOBOND®PLUS Dachrand:
X | £ _\ﬁ Summe der FrasmaBe = ZuschnittmaB = 1292mm
0.8 mm 0,8 mm ;
| t ) ‘ t — ! = 300 EndmaB
Formfraser fiir CNC-Maschinen — i A s
FrasmaB | |‘—’|
Beispiel 298
ca. Tmm ca. Imm |
—t — K o
| | S @ c
EndmaB £ £ =]
Beispiel 300 - T8 =
© @ W o
‘ 2 8mm 5 § B 2
— 2 8mm_ — «—— = & o3 @
| | : 83 =k o
LU, © © N K m
= W L
‘ | [
= N
| j | E | | 100 EndmaB
= d 98 FrasmaB
S 1
FrasmaBermittlung
FrasmaB

[ .

L

T

ogé

3
g o

T T, . —
I AN . s P—== -
TO,B mm T TU,B mm - '
Fraser fir V-Nuten 90° Fraser flr V-Nuten 135° Minimale Doppelkantung

HM-Fraser Nr. 491 444 (Festool)
HM-Fraser Nr. FV09.01.090 (GIS)
HM-Fréser Nr. 79 803 (KWO)
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HM-Fraser Nr. 491 443 (Festool)
HM-Fraser Nr. FV09.01.135 (GIS)
HM-Fréser Nr. 79 804 (KWO)
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Kanthilfe

Um vor allem schmale ALUCOBOND®-Kantungen, die nach der
Fraskanttechnik gefrast wurden, einfacher kanten zu kénnen, werden
Biegehilfen empfohlen, welche aus ALUCOBOND®-StoBverbindungs-
profilen und Plattenstreifen hergestellt werden kdnnen.

e StoBverbindungsprofil Profil-Nr. 31343

B [

¢ StoBverbindungsprofil Profil-Nr. 31344

ALUCOBOND® 4 mm
Plattenstreifen

8)

ALUCOBOND® \

Kantenbearbeitung

Die Kantenbearbeitung kann mit dem
Handblock mit Schleifvlies (3M) vorge-
nommen werden.

Handblock mit Schleifvlies

30 ALUCOBOND® Holzunterkonstruktion D

BEARBEITUNGSMETHODEN

Biegen

ALUCOBOND®PLUS lasst sich auf Walzenbiegemaschinen
rundbiegen. Auch eine Verformung auf Biegepressen ist moglich.
Der minimale Biegeradius betragt fir ALUCOBOND®PLUS
r = 10 x Plattendicke.

Zur Vermeidung von Oberflachenbeschadigungen bei der Bearbei-
tung mit Biegepressen muss die Schutzfolie wahrenddessen grund-
satzlich auf der Plattenoberflache belassen werden. Zusatzlich kann
die Sichtflache durch eine 1-2mm dicke Kunststoffbeilage geschiitzt
werden.

ALUCOBOND® Holzunterkonstruktion D 31
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BEARBEITUNGSMETHODEN

Bohren/Senken

ALUCOBOND® PLUS kann mit den fiir Aluminium und Kunststoff

gebrauchlichen Spiralbohrern bearbeitet werden. Folgende Bohrer

sind besonders geeignet:

e Bohrer mit Zentrierspitze, z.B. Extreme 2TM HSS-G Metallbohrer
DIN 338 von Fa. De Walt

e Edelstahlbohrer HSS Cobalt DIN 338

Kegelsenker werden zum Entgraten, Ansenken

von Bohrungen und zum Ausbohren gréBerer
Bohrungen verwendet.
\‘v

32 ALUCOBOND® Holzunterkonstruktion D

VERBINDUNGS- / BEFESTIGUNGSTECHNIK

Allgemein

Bei der Montage von ALUCOBOND® PLUS
muss die thermische Ausdehnung der
Platten beachtet werden. Dabei miissen
wichtige Einzelheiten beachtet werden:

e Das Befestigungsloch in der Platte muss
einen gréBeren Durchmesser (z. B. 9,5 mm)
aufweisen als der Schraubdurchmesser
der Befestigungsschraube. Die Bohrlocher
der Platten missen entsprechend der aus
der Plattenabmessung zu erwartenden
Warmeausdehnung bemessen werden.

e Die Schrauben miissen bei der Befes-

tigung der Platten zwangungsfrei eingedreht
werden, d.h. das Anziehen der Schrauben
darf nicht mit voller Kraft ausgefiihrt werden.

e Ein Vorbohren des Schraublochs in die
Holzkonstruktion ist zwingend notwendig.

e Das Bohrloch sollte einen Durchmesser
von 3,3 mm besitzen. Zum zentrischen
Bohren empfehlen wir den Gebrauch einer
Biigelbohrvorrichtung (MBE 3,3 auf 9,5
fir Holz-UK). Bei Oberflachen mit hohen
Glanzgraden ist bei sichtbaren Befestigun-
gen besondere Sorgfalt beim Ausrichten
der Unterkonstruktion und beim Setzen
von Schrauben zu wahren.

Wichtig: Die Schutzfolie sollte grundsétz-

lich vor dem Verschrauben im Bereich des
Schraubenkopfes abgezogen werden.

ALUCOBOND® Holzunterkonstruktion D

Randabstande
(max. Kraglédngen siehe
Statiktabellen)

Bohrung in der
Unterkonstruktion

——————>|

Bohrung in der Platte

Zentrisches Bohren /
zwangungsfreie Platten-
ausdehnung

33
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Thermische Dehnung und Kontraktion

Die lineare Warmeausdehnung von ALUCOBOND® PLUS betragt
bei 1 m Plattenldnge und 100K (Kelvin) Temperaturdifferenz 2,4 mm.
Im Vergleich dazu andere am Bau verwendete Materialien:

Material Linearer Warmeaus- Dehnung bei 1m Platten-
dehnungskoeffizient lange/ -breite und
a, (m/K) 50 K Temp.-Differenz

PVC ~70x10°® 3,5mm

ALUCOBOND® 24 x 10 1,2 mm

Aluminium 24 x 106 1,2 mm

Stahl 12x 10 0,6 mm

Beton 12x 10 0,6 mm

Holz 5x 106 0,25 mm

Maximale Plattenaufheizung ca. 70°C (Messung an einer schwarzen
Platte bei Lufttemperatur von 40°C).

Beispiel bei einer Plattenlange von 3 m

Zu erwartende Plattenaufheizung max. 70°C
Angenommene Einbautemperatur bei 20°C
Temperaturdifferenz At=50K

Berechnung

2,4mm x 3 (m) x 0,5 (At = 50K) = 3,6 mm Ausdehnung der Platte,
d.h. an den gegeniiberliegenden Plattenrandern ist die Halfte der
Plattenausdehnung zu beriicksichtigen.

Fugen
In der Regel werden Fugen im Bereich von 8-10 mm gewabhlt.

34
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Schrauben auf Holzunterkonstruktionen

Verwendung finden ALUCOBOND® Fassadenschrauben aus Edel-
stahl. Farblich passende Schrauben liefert Firma MBE in Menden
(Tel.: 02373-174300). Ein Vorbohren in der Holzunterkonstruktion ist
zwingend notwendig. Bohrungen in der Holzunterkonstruktion fiir die
Verschraubungen missen zentrisch zu den Bohrungen in der Platte
und senkrecht mit einer Bligelbohrvorrichtung aufgebohrt werden.

ALUCOBOND®Fassaden-
schraube mit Linsenkopf
und Dichtring

Die Schrauben sollten so angezogen werden, dass der Schraubenkopf
auf der Dichtscheibe aufsitzt, diese aber nicht verformt, so dass kein
weiterer Drehmoment bzw. kein Druck auf die Platte ausgelibt wird.
Bei Holz ist ein Nachgeben des Werkstoffs besonders zu beachten.

Fir die Unterkonstruktion sollte gehobeltes Konstruktionsvollholz
KVH verwendet werden. Das Holz muss vollflachig mit einem nicht
komprimierbaren Fugenband abgedeckt werden.

Keine Senkkopfschrauben
verwenden!
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Belastungstabelle (Windlasten),
il ebene Fassadenplatten geschraubt auf Holzkonstruktion
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1 ALUCOBOND®PLUS Platten auf 2 Stutzen Platten auf 3 Stiitzen
2 Konstruktionsvollholz KVH oder Brettschichtholz BSH (Einfeldplatten) (Zweifeldplatten)
3 EPDM-Fugenband mit 5 mm Kanteniiberstand * Mindestabstand
4 ALUCOBOND®Fassadenschraube 4,8 x 30 -K16, Edelstahl ** Empfohlener Randabstand
5 MBE Biigelbohrvorrichtung 9,5/3,3 mm Bemessungsgrundlagen:
6 Dichtring FA 4/14 x 4 e DIN 18516-1 und abZ. Nr. Z-10.3-774
Mindestabmessung der Traglattung nach DIN1052 ¢ Windlasten nach DIN EN 1991-1-4
ALUCOBOND® e Maximaler Schraubabstand | > 500 mm
Fassadenschraube e ALUCOBOND® Fassadenschraube @ 4,8 x 30 mm, K16 (MBE)
4,8 x 30 -K16 vorgebohrt* e Bohrloch-@ in den ALUCOBOND® Platten 9,5 mm
Mindestholzdicke t >40
Randabstand a 20 Zu beachjﬁen sind die Hinweise in.der Broschiire ,Geschraubt auf Holz-
Lattenbreite b - Feld > 60 konstruktion, Planung — Bearbeitung - Montage”.
Lattenbreite b - Fuge >100

* Gilt auch fuir Schrauben mit Bohrspitze
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VERBINDUNGS- / BEFESTIGUNGSTECHNIK

ebene Fassadenplatten geschraubt auf Holzkonstruktion

Belastungstabelle (Windlasten),
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Durchlaufende Platten (3-5 Felder - Horizontalverlegung)

*

Mindestabstand
** Empfohlener Randabstand

e DIN 18516-1 und abZ. Nr. Z-10.3-774
e Windlasten nach DIN EN 1991-1-4

Bemessungsgrundlagen:

e Maximaler Schraubabstand | > 500 mm

abejuop

e ALUCOBOND® Fassadenschraube @ 4,8 x 30 mm, K16 (MBE)

e Bohrloch-@ in den ALUCOBOND® Platten 9,5 mm
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VERBINDUNGS- / BEFESTIGUNGSTECHNIK

VERBINDUNGS- / BEFESTIGUNGSTECHNIK

Fur die Produkte Sika Tack Panel von Sika Chemie und MBE Panel-

Kleben

loc von MBE GmbH ist die Verklebung mit ALUCOBOND® unter
Berlicksichtigung der entsprechenden Verarbeitungshinweise bau-

aufsichtlich zugelassen.

Die Verklebung darf nur von Firmen ausgefiihrt werden, die

einen Eignungsnachweis geméB abZ. Nr. 10.8-350 (MBE) und abZ.

Nr. 10.8-408 (Sika) Anlage A haben.

Die maximale Querausdehnung ist auf 1 mm begrenzt, daher ist eine

maximale Stitzweite von 1,35 m moglich.

Trennla

/ /(Aluminiumstreﬁen)

//

Montageklebeband Dichtklebemasse

abejuop

(Schraubverbindungen verschieblich)
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*Dicke 3 mm, Breite 12 mm

(zur Fixierung der Profile auf den Platten und
zur Einhaltung der exakten Klebstoffdicke)

‘Bunyieayosiegnsbunuuedg yoinp Bunzuaibeg aliop) 81onIpab Alsiny -
‘Bunupiouy — [9aued a|eluozioy alp inj 1exbing yone uagey aliemus|yey -
‘ujeniiwiie nz nau zuelsiq 1s! s||ejulepue ‘, q ‘xew"

a1la4g Jop Bunzinusny 199 9149\ 91191ZNPaY -
j 1zuaiBag WWw QQG $NE AIINIISUOY 1S| puelSqEqNEIYDS -

:Bunyiowuy

(¥ouyosiebule epemus|iege] ul gL = &) JopeysieyIoyoIg auyo iseT

Lot o | o e et |6 |oz ]|z ez] ez

| vz

| sz | 1z | os |

[wo] 'y

(wo g s “y) 'y "xew uabug|Besy

00§ | 00SG | 00S | 00SG | 00S | 00SG | 00S | 00SG | 00S | 00S | 00S | 00SG | 00S | 00§ [ww] | xew
8G9 | ¥69 | 98/ | /8/ | 0S8 | 888 | ¥¥6 | 8.6 | LLOL |290L | 6LLL |68LL | 18Tl | Ol¥L q 'xew onig
19¢ | GG¢ | ¥8¢ | 0Z¥ | 99¥ | L6Y | 00S | 00S | 00S | 00S | 00S | 00S | 00S | 005 [ww] | xew
2C9 | ¥¥9 | 049 | 00L | 9¢L | L¥L | 6SL | €8L | LL8 | 88 | 6C6 | L86 |£90L | OLLL g xew : Bog
00'C | 08°L |09l |OFL [ 0Z'L | OL'L | 00°L | 06°0|08°0|0.0|09°0|050|0F0|0s0 | [cW/N]ulase]
[ww] ,q"” alamzinlg ajewixew - waisAg-pja4- ¢ ww g =p

uazjnis G jne uape|d Spuanejyainp inj adMIYIIY aYyasnels

00§ | 00G | 00G | 00G | 00S 7 00§ | 00S | 00§ | 00S | 00S | 00S | 00§ | 00S | 00§ [ww] | xew
189 | 81/ |196/ | +18 | G/8 7 006 | 626 | €96 | L0OOL | Z¥OL [COLL | LZLL | L9CL | 88SL g ’Xew on.q
6v¢ | 9/S | SOV | ¢vb | L6Y 7 00§ | 00G | 00§ | 00S | 00SG | 00S | 00S | 00S | 00S [ww] | xew
Zl9 | ¥€9 | 699 | 689 | 92/ 7 Lyl | LLL | 66L | LS8 | 698 | Y6 | TL6 |L¥OL |CGLL g xew : Bog
00°C | 08°L | 09L | O¥'L | 02’1 7 0L’} | 00L [06°0|08°0| 020|090 |0S0|0r0|0g0 | [cW/NA]UI IseT]
[ww] ,q"” ayamzins ajewixew - waisAg-pja4- ¢ wwp=p

uazZIMS  Jne uane|d apuajne|yainp Inj SLAMIYIIY aYasiels

abejuop

41

40



VERBINDUNGS- / BEFESTIGUNGSTECHNIK

Bitte beachten:

e Klebstoffe oder Dichtklebemassen haften nicht auf dem
ALUCOBOND®PLUS Kern.

e Bei einseitiger vollflachiger Verklebung der ALUCOBOND®PLUS
Platten mit anderen Werkstoffen ist eine Verformung des Verbundes
moglich (unterschiedliches Ausdehnungsverhalten/Bimetalleffekt).

e Wie bei mechanischer Befestigung ist bei hochglanzenden und/oder
dunklen Oberflachen besondere Sorgfalt bei der Verarbeitung oder
Verlegung erforderlich.

e Fir Anwendung und Verarbeitung der Kleber/Klebebander sind die
Hinweise und Vorschriften der Hersteller zu beachten.

e GeméB bauaufsichtlichen Zulassungen der Klebstoffhersteller hat
eine Schulung zu erfolgen.

42 ALUCOBOND® Holzunterkonstruktion D

VERLEGEHINWEISE / REINIGUNG UND PFLEGE __

Verlegehinweise

Bei der Plattenverlegung beriicksichtigen: Verlegerichtung
Um Reflektionsunterschiede zu vermeiden, miissen die Verbundplatten
in derselben Richtung montiert werden, wie sie durch Richtungspfeile
auf der Schutzfolie angegeben ist. Bei der Verwendung von Platten
aus unterschiedlichen Produktionseinheiten kann es zu Farbabwei-
chungen kommen. Zur Sicherstellung eines einheitlichen Farbtons
sollte deshalb der Gesamtbedarf fiir ein Projekt in einer Bestellung
erfolgen, bzw. Geb&dudeansichten/-ebenen nur mit einer Charge
bekleidet werden (siehe Palettenetikett oder Riickseitenstempelung).

Q\E.\M“Q 1
=& % &

§ S Ch -Nr. auf
memmwmfoo R[]c?krsgt-fi?ensrt:rlrjmpelung
A}.ucoqou?‘jf‘aa -

Schutzfolie mit Richtungspfeilen Chargen-Nr. auf Palettenetikett

Verbindung der Holzkonstruktion

Um bei der Plattenmontage Abdriicke durch tberstehende Verbin-
dungsmittel zu vermeiden missen Schrauben/N&gel eben mit der
Lattung eingebracht werden.

ALUCOBOND® Holzunterkonstruktion D 43
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VERLEGEHINWEISE / REINIGUNG UND PFLEGE __

Reinigung und Pflege einbrennlackierter Oberflachen

Mit einer fachlich einwandfreien und regelmaBig durchgefiihrten
Reinigung wird nicht nur die Wiederherstellung des asthetischen
und représentativen Aussehens von einbrennlackierten Oberflachen
erreicht, sie sichert auch deren Werterhaltung und Lebensdauer, weil
sowohl Schmutz als auch aggressive Ablagerungen, die nicht durch
Regenwasser abgewaschen werden, beseitigt werden.

Jahrliche Inspektion

Die Inspektion von Bedachung und Wand sollte mindestens einmal
jahrlich durchgefiihrt werden. Dies hdngt vom jeweiligen Standort ab.
Reinigung

Eine regelmaBige Reinigung wird empfohlen. Diese Reinigung sollte
von Hand mit einer weichen Biirste oder mit einem Hochdruckgerat
(max. 50 bar) mit klarem Wasser durchgefiihrt werden. Falls nétig
kann ein mildes (pH 6-7) Reinigungsmittel, bis maximal 10 %, zuge-
setzt werden. Einzelheiten besprechen Sie mit lhrem Lieferanten.
Die Reinigung sollte von oben nach unten erfolgen mit einer an-
schlieBenden Klarspiilung, um jegliche Reinigungsmittelreste zu
entfernen. Grundsatzlich wird eine Vorpriifung des Reinigers an einer
unauffalligen Stelle des zu reinigenden Objektes empfohlen, um die
Wirkung auf das Aussehen der Oberflache zu testen.

Nicht auf sonnenerhitzten Oberflachen reinigen (> 40°C) — Gefahr
der Fleckenbildung durch schnelles Antrocknen!
Reinigungsmittel

Informationen, wie eine Liste liber neutrale Reinigungsmittel fiir
organisch beschichtete Aluminiumbauteile oder Adressen von
Reinigungsfirmen mit Giitezeichen erhalten Sie direkt von der Giite-
gemeinschaft Reinigung von Fassaden e.V. (GRM), www.grm-online.de.
Bitte die Reinigungs- und Sicherheitsvorschriften der Hersteller
beachten!

LIEFERADRESSEN

» Maschinen
Vertikalplattenkreissagen
www.holzher.de
www.striebig.com

Festool Plattenfrasen, Maschinen
www.festool.de
www.mafell.de

Staubabsauganlagen

www.schuko.de
www.al-ko.de
www.get-guhl.de

Absaugmobile fiir
Kleinmaschinen
www.festool.de

> Werkzeuge
Sageblatter
www.leuco.com
www.ake.de
www.festool.de

Stichsageblatter
www.festool.de
www.bosch-pt.de

Frasscheiben
www.agefa.de
www.leuco.com

Formfraser fiir Handoberfrasen/

CNC-Bearbeitungszentren

www.gis-tec.de
www.festool.de

Bohrer mit Zentrierspitze

www.dewalt.de

Bohrlehre

www.mbe-gmbh.de

» Zubehor
ALUCOBOND® Fassaden-
schrauben / Fugenbander
www.mbe-gmbh.de

Dichtklebestoff

Structural Cladding Tape
www.dichten-und-kleben.de

www.3m.com

Allgemeines Zubehor
ALUCOBOND® Fachhandel
(Adressen auf Anfrage)

www.dichten-und-kleben.de
www.sika.com
www.mbe-gmbh.com
www.bostik.de
www.teroson-bautechnik.de

Nicht geeignete Reinigungsmittel

Nicht verwendet werden diirfen stark alkalische Reinigungsmittel
wie Atzkali, Soda, Natronlauge, auch keine stark sauren Produkte
oder stark abrasiv wirkende Scheuermittel wie Haushalts- und
Reinigungsmittel, die den Lackfilm anlésen.
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GENIAL EINFACH - EINFACH GENIAL

Die Vorteile von ALUCOBOND®? hinterliiftete Fassade auf

Holzunterkonstruktion - auf einen Blick:

e GroBe Plattenformate bei hoher Formatstabilitdt und geringem
Gewicht

¢ Finfaches Handling in Bearbeitung und Montage, dadurch Redu-
zierung der Montagerisiken

e Kantenbearbeitung und -impragnierung sind nicht notig

e Laibungen und Ecken kénnen aus einer Platte kostenglinstig
angefertigt und vorkonfektioniert werden, dies erspart auf-
wandige und teure Unterkonstruktionen

e Fraskanttechnik erméglicht Gehrungsecken bis zu 135°

e Das Material ist seit liber 40 Jahren im AuBeneinsatz bewahrt

e Durch die groBziigigen Abstédnde der Unterkonstruktionsleisten
aus Holz wird Material und Arbeitszeit eingespart

e Anwendungstechnische Sicherheit gegeniiber WDVS

e ALUCOBONDE® kann durch die Eigenschaft des Rundbiegens
vollig neue Dimensionen eréffnen

e Sehr gute Formbarkeit und Biegesteifigkeit des Materials,
geeignet fiir gewdlbte Montage und Integration von Attiken,
Abschliissen und Rundungen

e Geringe Schadensanfilligkeit

* Hochwertige Lacksysteme gewahrleisten eine hohe Langzeit-
bestandigkeit

e Reduzierter Wartungsaufwand, somit geringere Unterhaltskosten

e ALUCOBOND¢® st voll rezyklierbar

e Nachhaltigkeit: 3A Composites ist einer der Griindungsinitiatoren
der DGNB und Mitglied des IBU

DGNB

e
n Sustainable Building Co

////7/// 3A Composites GmbH
Alusingenplatz 1 ¢ 78224 Singen, Deutschland
///”//A Tel +497731-941 2060

composites info@alucobond.com e www.alucobond.com

chaft fir Nachhaltiges Bauen
iding Council
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