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Handling

Lagerung

Transport per Gabelstapler
Weitertransport

DESIGN- UND GROSSENVIELFALT

DESIGN AND SIZE VARIETY REFLEXIONSRICHTUNG, SCHUTZFOLIE
Reflexionsrichtung
Schutzfolie
Verlegerichtung

. VERBINDUNGS- UND BEFESTIGUNGSTECHNIK
MIT FUNFFACHER SICHERHEIT IM FASSADENBAU Ubersicht

Randabstande, Thermische Dehnung
Kassettensysteme

Genietete Systeme

Genietete Systeme auf Aluminium-Unterkonstruktionen

_ QL"fTSGARANTIE Verschraubte Systeme auf Holz-Unterkonstruktionen

Geklebte Systeme

Hinter ALPOLIC™ stehen 50 Jahre Know-how und Erfahrung ALPOLIC™ ist mit Sicherheit immer erste Wahl, was den
in der Entwicklung und Herstellung von Aluminium-Verbund- Schutz der Fassade vor Witterungseinfliissen, Korrosion
platten. Als Weltmarktfihrer steht unser Name fir die und Verkratzungen betrifft. Und das geben wir lhnen auch BEARBEH_UNGSMETHODEN
Sicherheit von innovativen, hochqualitativen Produkten und schwarz auf weif3. Mit einer Qualititsgarantie von bis zu Werkzeuge, Maschinen
fiir perfekten Service. 20 Jahren. Schnittkanten
Frasen
Nutformen, Abkanten
BRANDSCHUTZ NACHHALTIGKEIT Biegen
Kassettensysteme
Wenn es um héchste Sicherheit beim Brandschutz geht, dsst Auf Basis unserer einzigartigen KAITEKI-Philosophie leisten Fraskanttechnik von Kassettensystemen
ALPOLIC™ nichts anbrennen. Das haben wir bereits in zahl- wir taglich unseren Beitrag fir eine sichere und nachhaltige Perforationen
losen internationalen Prifungen bewiesen. ALPOLIC™ A1 sind Zukunft. So sind alle unsere verwendeten Materialien zu
die weltweit ersten Aluminium-Verbundplatten die nach DIN fast 100 % recyclingfahig. Darlber hinaus wurde die positive
EN 13501-1, Brandschutzklasse A1, klassifiziert wurden. Auch Okobilanz unserer Aluminium-Verbundplatten in Form einer R E| N | G U N G U N D PFLEG E
hier setzt ALPOLIC™ MaBstabe. Umweltproduktdeklaration (EPD] zertifiziert. Allgemein

Ausbesserung
Mehr Informationen

DESIGN- UND GROSSENVIELFALT

Architekten und Verarbeitern bietet ALPOLIC™ die Sicherheit - Hinweis

der gréfiten Design- und Farbvielfalt am Markt. Ob Trendfarben, Bitte beachten Sie, dass die Informationen in diesem Handbuch nur fir ALPOLIC™ Aluminium-
Oberflachendesigns oder echte Metalle - unser Portfolio erdffnet Verbundplatten mit lackierten Oberflachen gelten. Fiir unsere Produkte ALPOLIC™ reAL Anodised,
einen unerschopflichen Gestaltungsspielraum. Nahezu unbe- ALPOLIC™ TCM (Titanium Verbundwerkstoff], ALPOLIC™ SCM (Edelstahl Verbundwerkstoff],
schrankt ist auch unser Programm an Abmessungsvarianten. ALPOLIC™ CCM (Kupfer Verbundwerkstoff), ALPOLIC™ ZCM (Zink Verbundwerkstoff) sind

Mit einer MaximalgréBe von mehr als 2.000 x 7.000 (B x L) sind eigene technische Handblcher auf Anfrage erhaltlich. Die aufgefihrten Materialeigenschaften
wir einzigartig im Markt und bieten damit noch mehr Flexibilitat. und technischen Daten werden nur als allgemeine Informationen dargestellt und sind keine

Produktspezifikationen.
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Produktinformation

EINZIGARTIG:
Brandschutzklasse A1

Technische Daten ALPOLIC™ A1

ALPOLIC™ - hochwertige Aluminium-Verbundplatten fiir die Architektur

ALPOLIC™ ist eine Marke der Mitsubishi Chemical Corporation,

die seit Uber 50 Jahren mit exzellenten Qualitatsprodukten

weltweit Trends und Maf3stabe fiir die Gebaudearchitektur setzt.

ALPOLIC™ Aluminium-Verbundplatten bestehen aus zwei
Aluminium-Deckblechen mit einem schwer entflammbaren
oder nicht brennbaren Kern. Sie zeichnen sich aus durch
herausragende Produkteigenschaften wie exzellente Planheit,
einfache Verformbarkeit, hohe Biegesteifigkeit und enorme
Farbvielfalt. Gleichzeitig sind sie leichter als Vollaluminium-
platten. Das ideale Material fiir die anspruchsvolle Gestaltung
vorgehangter hinterlufteter Fassaden.

brennbaren mineralischen Kern entspricht der Klasse A2-sT,
d0. Noch mehr Sicherheit bietet ALPOLIC™ A1 (nicht brenn-
bar), der erste Verbundwerkstoff, der fiir die hochste Brand-
schutzklasse A1 klassifiziert ist.

Vorteile:

* Exzellente Planheit

* Einfache Verarbeitung

* Hohe Biegesteifigkeit

* Schmutzresistent

* Hochwertige Farbbeschichtung mit LUMIFLON™ oder
DURAGLOSS®

* Bis zu 20 Jahre Qualitdtsgarantie

ALPOLIC™ A1

ALPOLIC™ A1 ist der erste Aluminium-Verbundwerkstoff, der nach der europaischen Brandschutznorm DIN EN 13501-1
fiir die Baustoff- bzw. Brandschutzklasse A1 (,, Euroklasse A1“) klassifiziert wurde. Das bedeutet: Das Produkt ist nicht
brennbar und entwickelt bei einem Brand keinerlei Rauch. Es bietet somit eine ideale nachhaltige Alternative zu Fassaden-
materialien aus Metall bzw. anderen Bekleidungen fiir vorgehdngte hinterliiftete Fassaden.

Hergestellt wird ALPOLIC™ A1 aus zwei 0,5 mm starken Aluminium-Deckblechen. Diese werden in einem speziellen Schmelz-
fixierverfahren auf den nicht brennbaren mineralischen Kern (3,0 mm) aufgetragen. Die Vorderseite wird mit LUMIFLON™ -
basierend auf einem transparenten Flourpolymerharz (FEVE] - oder mit DURAGLOSS® beschichtet. Beide Lacke gewahrleisten
eine hohe Farbbestandigkeit, schitzen sicher vor Witterungseinflissen, UV-Einstrahlung, Korrosion, Sdure und sind effizient
kreidungsbestandig. Die Fertigung erfolgt im Bandbeschichtungsverfahren mit modernster Coil-Coating Technologie.

Spezifikationen

Internationale Brandklassifizierungen

ALPOLIC™ Aluminium-Verbundplatten gibt es in drei Material- ~ * GroBte Vielfalt an Farben und Designs Abmessungen Norm Einheit Wert Land  Priifung nach... Kliggief?;;':rﬁ‘ng Bemerkung
ausfghrgngen, die sich hinsichtlich ihrer Brandschutz— * Gleichbleibende Farbqualitdt und -konstanz Gesamtdicke _ mm 41£0.3 mm] EN 135011
klassifizierung gem. EN 13501-1 unterscheiden. ALPOLIC™/fr S——— iy (Nachstehende Klasse A1
mit schwer entflammbarem mineralischen Polymerkern ALPOLIC™ Verbundplatten werden unter strengsten Sicher- eckblechdicke - mm ' Tefstsdw'f]
. o . ) . ) geforder
entspricht der Klasse B-s1, d0. ALPOLIC™ A2 mit einem nicht heits- und Umweltauflagen in Deutschland, Japan und den USA Kerndicke - mm 3
hergestellt und nur von autorisierten Fachhandlern vertrieben. Breite _ mm 1.250/1.500 (= 2 mm] EU ENISO 1182 Bestanden Kerntest
Lange - mm 1.800 - 7.200 (+ 1 mm/m) Arme-
EN IS0 1716 Bestanden potvg’;’;g@vert
0,
Produktvarianten Biegetoleranz - mm max. 0,5 % (5 mm/m]
der Lange oder Breite
Abweich q EN 13823 Bestanden Plattentest
; weichung der - mm max. 5
ALPOLIC” Al ALPOLIC A2 ALPOLIC/fr
Technologische Werte AS 1530.1 Als nicht brennbar eingestuft Kerntest
- i Gewicht - kg/m? 8,6 Australien Endziindbarkeitsindex 0
o Nicht brennbarer, e Nicht brennbarer, e Schwer entflammbarer ewic g/m , o ndziin e;)r gt\ sin _exd 0
i i mineralischer Kern, 3,0 mm Polymerkern, 2,0 - 5,0 mm i ) ammenausbreitungsindexu,
mineralischer Kern, 3,0 mm Y Spezifisches Gewicht - 2,15 AS 15303 Hitzeentwicklungsindex 0, Plattentest
Eurokl Al Euroklasse A2-s1, dO Euroklasse B-s1, d0 Rauchentwicklungsindex 0
uroxtasse Zugfestigkeit D%’glqiN N/mm? 150
Gesamtdicke: 4mm Gesamtdicke: 4mm Gesamtdicke: 3, 4 oder 6 mm 0.2 % Dehngrenze D%ngiN N/mm? 130 Singapur BS 476 Teil 4 Bestanden Kerntest
Bruchdehnung D%’;lgEéN % 3
Biegungselastizitat, E é?;gg KN/mm? 45,6
. / —— Formbestandigkeits- IS0 75-2 og 115
P e temperatur
Wirmeausdehnung ADSJ;ZI 10¢/°C 20,6
Warmeleitfahigheit | K2 K01 | w/m-K 0.4
Fluorpolymer-Beschichtung Fluorpolymer-Beschichtung Fluorpolymer-Beschichtung SE?:&:E::;:::e
(LUMIFLON™) (LUMIFLON™) (LUMIFLON™) Bewertetes ASTM Vergleich der Brennbarkeit des Kernmaterials
. . . 5 STC 27
L— Aluminium 0,5 mm L— Aluminium 0,5 mm L— Aluminium 0,5 mm Schalldammmal E413
P ™ ™ ™
Primer-Grundierung Primer-Grundierung Primer-Grundierung Oberfldchen CLAOLIEY G pep GEIE i | AN
LumiFLON™ | DUREGLOSS® <5% <10% <30%
™ o _ Coil-Coating B B Fluorpolymer- .
Maftoleranzen der ALPOLIC™ Aluminium-Verbundplatten Lackierung Beschichtung H\gthurable Anteil brennbarer
(FEVE) B o%/‘mherf Inhaltsstoffe
Breite +2,0mm eschichtung im Kernmaterial ' ' .
Linge + 1 mm/m Aluminiumlegierung - - 3105-H44 und 3005 H44
. . . ) Hochglanz,
Dicke +0,2mm bei 3 und 4 mm Dicke, + 0,3mm bei 6 mm Dicke Glanzgrad ASTM . Seidenmatt,
] : r % 15-80
Biegung Maximal 0,5% (5 mm/m) der Lange oder Breite (60° Kopf] D523 MMaE und
attExtrem Warmepotenzial des
Diagonale ) ASTM Kernpmateriats <1 MJ/kg <3 MJ/kg < 14 MJ/kg
Abweichung Maximum 5,0mm Bleistiftharte 03363 - H >HB
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Technische Daten ALPOLIC™ A2

Technische Daten ALPOLIC™ /fr

A R

ALPOLIC™ A2 ALPOLIC™ /fr
Die Aluminium-Verbundplatten ALPOLIC™ A2 bestehen aus zwei 0,5 mm dicken Aluminium-Deckblechen, die in einem Schmelz-
fixierverfahren auf einen nicht brennbaren mineralischen Kern aufgetragen werden. Sie konnen bis zu einer Breite von 2 m
geliefert werden, was weltweit einzigartig ist.

Die Aluminium-Verbundplatten ALPOLIC™/fr bestehen aus zwei 0,5 mm dicken Aluminium-Deckblechen, die auf einen
schwer entflammbaren mineralischen Polymerkern aufgebracht werden.

Die Vorderseite wird mit LUMIFLON™ - basierend auf einem transparenten Flourpolymerharz (FEVE] - oder mit DURAGLOSS®
beschichtet. Beide Lacke gewahrleisten eine hohe Farbbestandigkeit, schiitzen sicher vor Witterungseinfliissen, UV-Einstrahlung,
Korrosion, Sdure und sind effizient kreidungsbestandig.. Die Fertigung erfolgt im Bandbeschichtungsverfahren mit modernster
Coil-Coating Technologie. Die Verbundplatten erfiillen die Brandschutz-Anforderungen der EN 13501-1, Klasse B-s1, d0 (schwer
entflammbar] und sind bauaufsichtlich zugelassen. Durch die besonderen Produkt-eigenschaften wie hohe Planheit, einfache
Verformbarkeit, geringes Gewicht und hohe UV- und Korrosionsbestandigkeit sind sie der ideale Werkstoff fir Aufien- und
Innenanwendungen anspruchsvoller Gebaudearchitektur.

Die Vorderseite wird mit LUMIFLON™ - basierend auf einem transparenten Flourpolymerharz (FEVE) - oder mit DURAGLOSS®
beschichtet. Beide Lacke gewahrleisten eine hohe Farbbestandigkeit, schitzen sicher vor Witterungseinflissen, UV-Einstrahlung,
Korrosion, Saure und sind effizient kreidungsbestandig. Die Fertigung erfolgt im Bandbeschichtungsverfahren mit modernster Coil-
Coating Technologie. Die Verbundplatten sind bauaufsichtlich zugelassen und erfillen die Brandschutz-Anforderungen der EN 13501-1,
Klasse A2-s1, dO (nicht brennbar]. Sie eignen sich somit insbesondere fiir alle Bereiche in denen ein hoher Brandschutz gefordert ist.
Durch die besonderen Produkteigenschaften wie hohe Planheit, einfache Verformbarkeit, geringes Gewicht und hohe UV- und Korrosions-
bestandigkeit, bieten sie grenzenlose Gestaltungsmdglichkeiten fir Auen- und Innenanwendungen anspruchsvoller Gebdudearchitektur.
Spezifikationen Internationale Brandklassifizierungen

Spezifikationen Internationale Brandklassifizierungen

Abmessungen Norm Einheit Wert - Ergebnis & Abmessungen Norm  Einheit Wert - Ergebnis &
Land Priifung nach ... Klassifizierung Land Priifung nach ... Klassifizierung
Gesamtdicke - mm 4 (0,2 mm) G . 3*/4/6
: EU esamidicke - mm [£02bei3und 4]+ 0,3 bei 6) EU
Deckblechdicke - mm 0.5 (anwendbar ) (anwendbar
in Europa, EN 13823, EN IS0 1716, EN 13501-1 Klasse A2-s1, d0 Deckblechdicke - mm 0.5 in Europa, | EN 13823, EN IS0 11925-2, EN 13501-1 | Klasse B-s1, dO
Kerndicke - mm 3 Schweiz Kerndicke ~ o 2/3/5 Schweiz
Breite - mm 1000/1.250/1.5007 e el 1.035/1.285/1.535/1.785/ —
1.750/2.015 (= 2 mm] Schweiz VKF RF1 Breite - mm 050 (e 2 ) Deutschland DIN 4102-1 B
Lénge - mm max. 7.300 (+1 mm/m) -
E Frankreich - MO Lange - mm max. 7.300 (+1 mm/m) Sehwei VKE R0
! .0,5% (5 mm/m]) chweiz
Biegetoleranz - mm max. 0,5 % _ Grof- BS 476 Part 6 & 7, BS 8414-1, .
’ der Lange oder Breite britannien BS 8414-2 BR135 Biegetoleranz - mm ?ax'.oﬁ %5 mm/ml
- er Lange oder Breite . B
Abweichung der 5 Frankreich M1
Diagonalen - mm max. Klasse G1 Abweichung der - mm max. 5
Technologische Wert _Schwerent- Diagonalen ' GroB3- BS 476 Part 6 & 7, BS 8414-1, BR 135
LR LU GOST 30244-94 method Il, SNIP 21-01-97, | flammbare . britannien BS 8414-2
Russland S S . Technologische Werte
Gewicht _ kg/m? 84 TsNIISK Naturlicher Brandtest Materialien, die Polen PN/B-02867 _
) DINEN ohne Brandquelle Gewicht - kg/m? 6,0/7,6/10,9 )
Zugfestigkeit N/mm? 150 nicht brennen Tschechien CSN 73 0862, CSN 73 0863 Klasse C1
D?,ic)EéN Zugfestigkeit DIN EN N/mm? 150
0.2 % Dehngrenze 1396 | N/mme? 130 USA NFPA 285 (ISMA Test) bestanden oI Ungarn MSZ 14800-6:2009 bestanden
DIN EN 0,2 % Dehngrenze N/mm? 130 - -
Bruchdehnung % 3 1396 Osterreich OENORM B 3800-5 bestanden
A]S-?& Bruchdehnung DIN EN % 3
. o 1396
Biegungselastizitat, E | 3oy | KN/mm? 385 \ . At GOST 30244-94 method Il, SNIP 21-01-97, | Klasse 61 .Hardly
B lastizitat, E kN/mm? 49/39,8/291 Russland Inflammable
Formbestandigkeits- <0 7 5 o "o legungsetastizitat, D393 mm ' ' TsNIISK Natirlicher Brandtest Materials”
temperatur ) Formbestandigkeits- o
- ASTM temperatur 150 75-2 c 115/116/109 NFPA 259-93 (British Thermal Unit) bestanden
Warmeausdehnung D696 10¢/°C 19 ASTM
- ; Warmeausdehnung 10¢/°C 24 ASTM D1781-76 (Climbing Drum Peel Test) bestanden
Warmepotenzial B MJ/kg <3 D96
Kernmaterial Warmepotenzial B ASTM E-84 (Steiner Tunnel Test) Klasse A/Klasse 1
. MJ/kg <15
. Kernmaterial
Oberfléchen ASTM E-108 Modified bestanden
Oberfldchen
LUMIFLON™ DUR?SOEOSS\” RGOS USA UBC 26-9 & NFPA 285 (ISMA Test) bestanden
Coil-Coating ~ B Fluorpolymer- | .\ “n e LUMIFLON™ 5000 ASTM E108 (Fire Test for Roof Covering) Klasse A
Lackierung Beschichtung gol mer- Coil-Coating Fluorpolymer- Hiah Durabl
(FEVE) Besczichtung Lackierung N N Beschichtung Igolyr:g— € ASTM E119 (1 hr and 2hrs Fire Rating) bestanden
FEVE .
[ ] Beschichtung UBC 26-3 (Interior Room Corner Test) bestanden
Aluminiumlegierung - - 3105 H44 und 3005 H44 L
Aluminiumlegierung - - 3105 H44 und 3005 H44 Verbrennungs-Toxizitatstest New York State o0
Hochglanz, Uniform Fire Prevention and Building Code
Glanzgrad EN o B Seidenmatt,
(60° Kopf] 138232 | " 15-80 Matt und Glanzgrad EN . i Hochglanz,
° %o 15-80 Seidenmatt, Matt
MattExtrem (60° Kopf] 13523-2 und MattExtrem
Bleistiftharte ASTM - H >HB N ASTM
D3363 Bleistiftharte D3343 - H >HB
Widerstandsfahigkeit Rickseitige Schlagtiefung bei : - - - - - -
gegen schnelle EN - 7,5 Nm/mm: Widerstandsfahigkeit EN Riickseitige Schlagtiefung bei
Verformung 13523-4 Keine Risse gegen schnelle 13523-4 - 7.5 Nm/mm:
— Verformung Keine Risse
Bestandigkeit gegen EN B Nach 500 Stunden: R
Eintauchen in Wasser | 13523-9 Kein Einfluss Eaefta”g‘gke'tv%ege” 13\52’\13 9 _ Na&h SOE S;Lunden:
oo . Auskreidung nach 1,000 Q-UV intauchen in Wasser - ein Einfluss
reiqungs- ; - Priifstunden Kreidungs- EN | Auskreidung nach 1.000 Q-UV Prif-
bestandigkeit 1 (= 500 Std. UV-BJ: < 10 % bestandigkeit 13523-14 stunden (= 500 Std. UV-BJ: < 10 %

*3mm entspricht nicht der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung DIBt, Berlin *3mm entspricht nicht der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung DIBt, Berlin
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Zum Schutz der ALPOLIC™ Verbundplatten vor mechanische Beschdadigungen wahrend des Transports, der Lagerung und
des Handlings miissen folgende Regeln unbedingt beachtet werden.

Handling

Allgemeiner Umgang

* Im Fall von Beschadigungen sollten auch die Paletten als
maogliche Verursacher in Betracht gezogen werden.

Bei der Lagerung oder Verpackung der Platten sollte

nichts zwischen diese geschoben werden, um Abdricke

auf der Oberflache zu vermeiden.

Die Verarbeitung der Platten sollte nicht auf dem Boden,
sondern auf einem Werktisch erfolgen.

Wahrend der Verarbeitung der Platten sollte nichts anderes
auf den Werktisch oder auf das Maschinenbett gelegt werden.
Keine PVC-Klebebander, Polyurethan-Dichtstoffe oder
modifizierte Silikondichtstoffe auf die Schutzfolie aufkleben
oder aufbringen, um die Oberflachen nicht zu beschadigen.
Versehen Sie die Flachen der verpackten Platten mit deutlich
lesbaren Aufschriften .Vorsichtig behandeln”, .Vor Nasse
schiitzen”, .Keine Haken” und ..Diese Seite nach oben”.
Legen Sie die verpackten Platten horizontal aufeinander
und stellen Sie keine schweren Gegenstande darauf.

Sicherheitshinweis

* Fiir das Handling der ALPOLIC™ Platten wird grund-
satzlich das Tragen von schnittfesten Handschuhen ) (e
empfohlen, um Schnittverletzungen zu vermeiden. o= ==

Reinigung Arbeitsraum

* Bevor die ALPOLIC™ Platten ausgepackt werden, sollte der
vorgesehene Arbeitsraum von Schmutz, Steinen, Aluminium-
spanen oder anderen Gegenstdnden grindlich gereinigt
werden. Das gleiche gilt fir die Weiterverarbeitung.

Elektrostatische Aufladung

* Vor allem maschinell gestapelte Platten sind meistens
elektrostatisch aufgeladen.

* Zur Ableitung muss vor dem Umverpacken/Weiterverarbeiten
zunachst die vorhandene Verpackung geoffnet und die darunter
anhaftende ALPOLIC™ Platte geldst werden.

Kontakt mit anderen Materialien

* Wenn ALPOLIC™ Verbundplatten in direkten Kontakt mit
Schwermetallen (z. B. Kupfer, Eisen) kommen, besteht
erhéhte Korrosionsgefahr.

* Beim Einsatz im Auflenbereich ist unbedingt auf eine korrekte
Materialtrennung zu achten.

Lagerung

Lagern Sie die Platten mdéglichst in trockenen Innenrdumen,
um die naturliche Zersetzung der Schutzfolie durch Feuchtig-
keit und direkte Sonneneinstrahlung zu vermeiden.

Bei der Lagerung in einem Flachregalsystem stapeln Sie
immer dieselbe Plattengréfle auf eine starre Palette. Stapeln
Sie keine unterschiedlichen Gréf3en aufeinander. Von unseren
Holzkisten konnen Ublicherweise bis zu sechs Stiick Uberein-
ander gestapelt werden.

Bei Lagerung in einem vertikalen Regalsystem die Platten mit
maximal 10° Neigung gegen geneigtes Tragermaterial lehnen.
Die Gesamtstarke der angelehnten Platten sollte nicht Gber
100mm liegen. Verwenden Sie Furnier als Riickabdeckung
und platzieren Sie an der Unterkante eine Gummimatte. Beim
Herausziehen oder Einstellen in das Regal achten Sie darauf,
dass keine Kratzer entstehen.

Lagern Sie die Platten vor der Verarbeitung mindestens 24
Stunden an einem temperierten und trockenen Ort bei ca. 20 °C
oder héher, um witterungs- und klimabedingte Gro3endnde-
rungen zu vermeiden und Umformungsarbeiten zu optimieren.
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Stapeln
* Es wird empfohlen, Paletten in

Original Verpackung nicht mehr

als 6 Einheiten hoch zu stapeln.

* Um Abdricke zu vermeiden, darf

beim Stapeln einzelner Platten

nichts zwischen den Platten liegen.

Flachregal
Gut <100mm Nicht gut
-

Vertikales
Regal

//' Holzrahmen
| 10° - i
nnerhalb von 10 ~a < Gummimatte

Transport per Gabelstapler

* Ausreichende Hebekraft muss gewahrleistet sein.

* Die Gabeln auf maximale Breite auseinanderfahren, um
ein Durchbiegen der Palette, Verrutschen der ALPOLIC™
Platten, sowie eine Beschadigung vom Produkt oder der
Verpackung zu vermeiden.

Durch das Anheben oder Transportieren der Palette mit
zusammengefahrenen Gabeln, kann es zum Verbiegen
der Palette kommen, wodurch die Palette sowie Ware
beschadigt werden kdnnten.

Verwendung von ausreichend langen Staplergabeln.

Wenn notig, sind Gabelverldngerungen zu benutzen.

Die Gabelzinken sollten optimalerweise auf der gegeniber-
liegenden Seite der Palette herausragen oder mindestens
zu 2/3 in der Palette eingeschoben sein, um ein sicheres
Transportieren zu gewahrleisten.

Palette zuerst anheben und erst dann Neigen, um ein
Durchdriicken der Zinkenspitzen zu verhindern.

Der Lastschwerpunkt sollte mdglichst nahe am Hubmast
und mittig zwischen den Gabeln liegen.

* Palette nicht mit den Gabelspitzen anheben. Es kann zu
Schéaden an der Verpackung oder am Produkt fiihren.

* Gestapelte Paletten missen bei Transport in geschlossenen
LKWs oder Containern gegen Verrutschen gesichert werden.

* Es sollte ein angemessener Kantenschutz verwendet werden,
um Schéaden zu vermeiden.

* Grundsatzlich die Palette nur langsam heben oder senken,
um ein Durchbiegen zu vermeiden. Dies verhindert Schaden
am Produkt.

Staplergabeln ragen

im Idealfall auf der
gegeniberliegenden
Seite der Palette heraus

Weitertransport

Anheben

* Optimalerweise sollten die ALPOLIC™ Platten mit einem
geeigneten Hilfsmittel, wie zum Beispiel einem Vakuumheber,
angehoben werden. Ist das nicht mdéglich, sollten nachstehende
Hinweise fir manuelles Anheben bericksichtigt werden.

Erforderliche Personenanzahl fiir das Umpacken/Umlagern
* Plattenldnge </= 4.500 mm: 4 Personen erforderlich
* Plattenldnge >/= 4.500 mm: 6 Personen erforderlich

Transport

* Fir den Weitertransport sollten die ALPOLIC™ Platten
grundsatzlich von zwei Personen angehoben und senkrecht
getragen werden. Dazu die Platte wie in Abbildung 1 an den
vier Ecken greifen und anheben (nicht Gbereinander ziehen).

Umlagerung

* Einzelne ALPOLIC™ Platten missen von den darunter
liegenden Platten komplett abgehoben werden, sie dirfen
nicht Ubereinander geschoben werden. Wir empfehlen den
Einsatz eines Vakuumhebers.

* Das Anheben und das Transportieren der ALPOLIC™ Platten
sollte Uber die Lédngsseite erfolgen, wie in Abbildung 2
dargestellt.

Abbildung 1

Abbildung 2
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Reflexionsrichtung

Auf der Schutzfolie der ALPOLIC™ Verbundplatte sind Rich-
tungspfeile angegeben, die die Reflexionsrichtung anzeigen.

* Beachten Sie die Reflexionsrichtung, damit bei mehreren
in einer Ebene angeordneten Platten keine Helligkeits-
unterschiede in der Gesamtflache entstehen.

* Bei Verbundplatten mit Granit- oder Marmor-Design muss
die Reflexionsrichtung unterbrochen werden, damit sich das
Muster nicht wiederholt. Drehen Sie dazu die jeweils folgende
Verbundplatte um 90°.

« Uberpriifen Sie die ALPOLIC™ Verbundplatten direkt
nach dem Auspacken auf eventuelle Beschadigungen
und Verformungen.

Die Verbundplatten haben durch den Produktionsprozess

immer eine Stanzkante. An dieser Kante ist das Alumini-

um eingedruckt.

Es ist erforderlich, die Platten wie folgt zu besdumen:

- an allen Seiten, um die Rechtwinkligkeit sowie sauber
geschnittene Kanten bei Verwendung von offenen
Schnittkanten zu gewahrleisten

- an drei Seiten, um eine Rechtwinkligkeit fur die
Weiterverarbeitung zu gewahrleisten

Bearbeitungshinweise

Reflexionsrichtung horizontal

—> | > — | 4 — |
— | > — | 4 — | «
Korrekt Nicht korrekt

Reflexionsrichtung vertikal

tA et
S A

Korrekt Nicht korrekt
|

* Bei Verwendung von Platten aus unterschiedlichen Chargen
kann es zu Farbabweichungen kommen. Es wird daher
empfohlen, die bendtigte Gesamtmenge aus einer
Produktionscharge zu bestellen.

* Platten und Coils, die auf Lager liegen konnen aus verschie-
denen Chargen stammen. Vor einer Bestellung sollten die
Farben daher von einem ALPOLIC™ Mitarbeiter geprift und
gemeinsam abgestimmt und freigegeben werden.

Vermeidung von Farbabweichungen

Schutzfolie

* Auf der Riickseite ist die Chargen-Nr. aufgedruckt.
Wenn durch die Bearbeitung der Aufdruck unleserlich
wird, beschriften Sie die Platte entsprechend nach,
um die Nachverfolgung zu gewahrleisten.
* Lassen Sie die Schutzfolie méglichst lange auf der
Verbundplatte, um Beschadigungen zu vermeiden.
* Die Schutzfolie ist direkt nach der Montage zu entfernen.
* Bei Kassettenfertigung empfiehlt es sich, werksseitig die
Folie lediglich im Bereich der Befestigungsmittel zu entfernen.
* Wenn die Verbundplatten im Auflenbereich angebracht
werden, entfernen Sie die Schutzfolie spatestens nach 20

Tagen, um eine ruckstandslose Entfernung zu gewahrleisten.

* Verwenden Sie keine Marker, Klebestreifen oder Aufkleber auf
der Schutzfolie. Die darin enthaltenen Weichmacher kénnen
die Folie durchdringen und die lackierte Oberfldche angreifen.
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Verlegerichtung

Bei Metallfarben, funkelnden Farben, prismatischen Farben
und Dekoren (Stein, Holz, Metall und Abstract), sind leichte
Farbunterschiede wahrnehmbar, wenn die Platten in
unterschiedlichen Richtungen montiert sind (siehe Platte
A und B). Die Platten sollten daher in derselben Richtung
montiert werden, wie sie auf der Schutzfolie gekennzeichnet
ist. Bei Volltonfarben sind Farbdifferenzen aufgrund der
Beschichtungsrichtung vernachléssigbar.

Platte B —p

—P> v 3held

v

Beschichtungsrichtung

Beispiele fiir ALPOLIC™ Fassaden-Befestigungssysteme

Genietetes/geschraubtes System

Kassettensystem (horizontal)

Kassettensystem (vertikal)
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Randabstande, thermische Dehnung

Kassettensysteme

Randabstdnde

Abstand von den Kanten
Der Abstand vom Niet zu den Plattenkanten muss mindestens
16 mm betragen.

Spaltman
Das Spaltmaf zwischen den Verbundplatten muss
auf maximal 20 mm begrenzt sein.

Warmeausdehnung und -kontraktion

Der Einfluss der Warmeausdehnung auf alle Komponenten
des Fassadensystems muss bertiicksichtigt werden.
Beispielsweise sollte die erwartete Warmeausdehnung am
Nietsystem von jedem genieteten Punkt mit den festgelegten
Durchmessern absorbiert werden.

Linearer Warmeausdehnungskoeffizient

Material Linearer Wéirrpeaus- Ausdehnung je_1 Meter bei
dehnungskoeffizient, 1/°C 50 °C Unterschied, mm/m
ALPOLIC™ A1 21x10° 1,1 mm
ALPOLIC™ A2 19 x 10 1,0 mm
ALPOLIC™/fr 24 x 10 1.2mm
Aluminium 24 x 10 1,2mm
Concrete 12x10° 0,6 mm

Thermische Dehnung

Grenztemperatur und Temperatur bei der Montage

Gemaf DIN 18516-1 missen die Grenztemperaturen und

die Temperaturen bei der Montage dazu verwendet werden,
die Temperaturdifferenz zu bestimmen. Unabh&ngig davon
kann eine verringerte Temperaturdifferenz von AT = 10 K fir
die Berechnung in Richtung der Tragprofile der Unterkon-
struktion verwendet werden, falls die Fassadenplatten und

die Unterkonstruktion in direktem Kontakt miteinander stehen
(siehe allgemeine bauaufsichtliche Zulassung Z-10.3-701,
DIBt, Berlin).

Berechnungsbeispiel

* Erwartete Hochsttemperatur der ALPOLIC™ A2 = 80 °C

» Temperatur bei der Montage —>20°C

* Plattenldnge — 2.000mm

* Die Warmeausdehnung berechnet sich wie folgt:
AL=19x10¢x (80 - 20) x 2.000 = 2,25 mm
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Randabstdnde

16mm

16mm

Aluminium
Unterkonstruktion

1 @ 7,5mm - Niet K11

? 8,5mm - Niet K14
@ @ 9,5mm - Niet K16

D)

Bohrlehre

Kassettensysteme vertikal

Die Kassetten missen an den Langsrandern auf dem

folgenden, bolzengestiitzten Unterbau befestigt werden:

* ALPOLIC™ Verbundplatten mit einem Aluminiumblech
mit einer Dicke von 3mm.

Bolzen

Die Bolzen fur die Aufhangung der oben genannten

Materialien sind wie folgt verfligbar:

* Bolzen mit @ 8mm aus Edelstahl A4 mit Nylon-Hilsen
@12 x1,9 (PALS)

* Bolzen mit @ 10mm aus Edelstahl A4 ohne Hilsen

Eckverbinder

Die folgenden Materialien mussen als Eckverbinder fiir
die Kassetten verwendet werden:

* ALPOLIC™ Verbundplatten

* Aluminiumbleche mit einer Dicke von mindestens 2mm

Blindniete

Zur Befestigung der ALPOLIC™ Verbundplatten an den

oben genannten Verbindern missen die folgenden

Blindnieten verwendet werden:

* Alu-Blindniete mit @ 5mm mit Nirostadorn Setzkopf
@ 11,0 14 oder @ 16mm

Hersteller

* Gesipa / SFS
* MBE GmbH
* Ipex GmbH

Kassettensysteme horizontal

Die Kassetten werden im Querformat verlegt (System HCJ.
Dabei werden die an den oberen und unteren Horizontalrén-
dern der Kassetten angenieteten systemspezifischen Alumini-
umprofile durch Formschluss verbunden.

Zwischen den Profilen werden punktuell die Antivibrationsele-
mente aus Kunststoff angeordnet. Das obere Z-Profil HC und
das Basisprofil HC sind an mindestens zwei Punkten entweder
genietet oder mit den gewindefurchenden Schrauben und
Bohrschrauben aus nichtrostendem Stahl an dem vertikalen
Hutprofil HC zu befestigen.

Einhangung in Bolzen und Kunststoffhiilse

Bolzen @8 mm
mit Kunststoffhiilse @ 12mm

Einhdangung in Bolzen

Bolzen @10mm

- Bitte kontaktieren Sie uns beziiglich Detailzeichnungen.
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Genietete Systeme

Genietete Systeme

Blindniete
Unterkonstruktionen Zur Befestigung der ALPOLIC™ Verbundplatten an den
Die Tragprofile der Unterkonstruktionen fir das Nietsystem mussen aus Aluminiumprofilen bestehen. Die Dicke muss mindes- oben genannten Verbindern missen die folgenden Blindnieten
tens 2,0mm betragen und die Zugfestigkeit Rm > 245 N/mm?. Die Elastizitdtsgrenze RP sollte bei 0,2 > 200 N/mm? (Legierung verwendet werden:
EN AW-6063 T66 entsprechend DIN EN 755-2] liegen. * Alu-Blindniet mit @ S5mm mit Nirostadorn Setzkopf
@ 11,0 14 oder @ 16mm Sonderlehrenmundstiick
Hersteller
* Gesipa / SFS
« MBE G0bH T ST = T " 77 i
* Ipex GmbH
Vorgaben fiir Nietsysteme Montage von Nietsystemen
ALPOLIC™ Verbundplatten konnen durch Blindnieten an der 0.3mm  ————
Fest- und Gleitpunkte Unterkonstruktion befestigt werden. Um das Auftreten von
Folgende Details sind fiir das Nietsystem vorgeschrieben: Achten Sie bei der Befestigung von ALPOLIC™ Verbundplatten auf ein Spannungen am genieteten Punkt zu vermeiden, wenden Sie
ausreichendes Dehnungsspiel und bilden Sie Fest- und Gleitpunkte aus. folgende Techniken an: Die Nieten miissen mit einer Nietsetzlehre gesetzt werden, Spiel 0,3 mm.
Nieten
Um galvanische Korrosion bei ALPOLIC™ Verbundplatten zu ’
verhindern, sollten alle zur Verbindung verwendeten Nieten, Verarbeitungshinweise =
5 X . o X X . Schrauben oder Muttern aus Aluminium oder Edelstahl sein.
Wenn die Verbundplatte mit unterschiedlichen Metallen wie
Stahl verbunden wird, sorgen Sie fiir eine Trennung der * Verwenden Sie spezielle Plattenmundstiicke fir die
Materialien. Nietmaschinen, um zwischen Niet und Verbundplatte
o X N o . . . einen Nietspielraum von mehr als 0,3 mm zu erhalten.
Bohren * Verwenden Sie nur zugelassene Nieten mit Tellerkopf.
Die Blindnieten mussen in der Mitte der Plattenlocher befestigt » Entfernen Sie die Schutzfolie vor dem Nieten.
werden. Eine Bohrerlehre wird verwendet, um die Locher in die * Beachten Sie die im Kapitel .Verbindungs- und
Platte und Unterkonstruktion zentrisch zu bohren (sowohl fiir Befestigungstechnik”, Seite 14, vorgegebenen
5 . : : : : : die Fest- als auch fir die Gleitpunkte). Bohrlochgréfen zu Fix- und Gleitpunkten.
X Festpunkt @ Gleitpunkt
Festpunkte Gleitpunkte
* Beriicksichtigen Sie mindestens einen Festpunkt. * Abh&ngig von der Verbundplattengréf3e bendtigen Sie

eine angemessene Anzahl an Gleitpunkten.

@ Bohrloch @ Niete @ Bohrloch @ Niete

5.1 mm 5,0 mm 7.5mm/85mm/9,5 mm 5,0 mm

X Festpunkt @ Gleitpunkt
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Genietete Systeme auf Aluminium-Unterkonstruktionen

Genietete Systeme auf Aluminium-Unterkonstruktionen

GemaB der AbZ Z-10.3-701 sowie der DIN 18516-1 ist eine
zwangungsfreie Montage der ALPOLIC™ Fassadenplatten
vorgeschrieben.

[Pkt. 3.1.1.2 der AbZ] Die Lochdurchmesser (D +8] in der
Fassadenplatte sind so zu wahlen, dass das in Bezug auf den
Schaftdurchmesser (d) des Befestigungsmittels auftretende
Lochspiel (8) Verformungen infolge Temperaturéanderungen
der ebenen Verbundplatte zwangungsfrei aufnehmen kann.
Dabei muss das Bohrlochspiel (8) >=1,0 mm und <= 4,5 mm
betragen (gem. Tabelle 4 in [3.1.1.2,a]). Mittige Anordnung der
Befestigungsmittel in den Bohrlochern, unter Verwendung

geeigneter Bohrlehren bei der Herstellung der Lochbohrungen
in der Unterkonstruktion.

Zur Sicherstellung der horizontalen Lagesicherung der
ALPOLIC™ Fassadenplatten konnen z. B. 2 Bohrldcher in der
Platte mit D = 6 mm bei Verwendung der Befestigungsmittel
gem. Anlage 7 [AbZ) vorgesehen werden. Um Zwangungen aus
thermischer Langenausdehnung zu vermeiden, ist der Abstand
der Bohrlécher so gering wie méglich zu wahlen (Siehe C
Beispiele zur Lagesicherung). Zur Sicherstellung der
Abdeckung der Bohrldcher, sind entsprechend gréssere
Nietkopfdurchmesser (K 11/ K14 / K16) zu wahlen.

Temperatur verschiedenfarbiger Oberflachen
Temperatur verschiedenfarbiger Oberflachen, Farbton nach
RAL, unter einem Winkel von 45° zur Sonneneinstrahlung
ausgerichtet bei einer Lufttemperatur von 25 °C.

Temperatur (°C)

80
70
60
50
40
30
—esb -
10 S 2 3 S el sk
—_— o o @@ O @ O el e e )
o~ — s e e s E e ]
— 1 S e |
<< | < | < <TG ¢
@ @ @ | 0 @ 0 e A

N° Ténung RAL
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Beispiele
Beispiele hierzu finden sich in den nachfolgenden Tabellen:

O Liegende Formate

Unterkonstruktion orthogonal zur Plattenlangsseite (U
© Liegende Formate

Unterkonstruktion parallel zur Plattenlangsseite (U)
© Beispiele zur Lagesicherung

- Lufttemperatur

RAL 7001
RAL 5010
RAL 8003
RAL 5007
RAL 7031
RAL 9005

Tabellen zur Einbausituation @)

Liegende Formate — Unterkonstruktion orthogonal

zur Plattenldngsseite (U

Unter Bezug auf DIN 18516-1 und einer Einbautemperatur von 20 °C
sowie der Extremtemperatur bei einer schwarzen Oberfldache von 80 °C.

(b)

. Bohrlochdurchmesser A
max. L [mm] AT & [mm] Dn Niet [mm] D in den Platten [mm] Dn Nietkopf [mm]
1.410 60 2 5 7 11
1.760 60 2,5 5 7.5 1
2.110 60 3 5 8 14
2.470 60 3.5 5 8,5 14
2.820 60 4 5 9 16
3.170 60 4,5 5 9.5 16
Tabelle 1
Unter Bezug auf DIN 18516-1 und einer Einbautemperatur von 10 °C
sowie der Extremtemperatur bei einer schwarzen Oberfldche von 80 °C.
. Bohrlochdurchmesser .
max. | [mm] AT & [mm] Dn Niet [mm] D in den Platten [mm] Dn Nietkopf [mm]
1.210 70 2 5 7 11
1.510 70 2,5 5 7.5 11
1.810 70 3 5 8 14
2.110 70 3,5 5 8,5 14
2.420 70 4 5 9 16
2.720 70 4,5 5 9.5 16

Unter Bezug auf DIN 18516-1 und einer Einbautemperatur von 20 °C
sowie der Extremtemperatur bei einer hellen Oberflache von 60 °C (In Abstimmung mit dem Planer!).

Tabelle 2

max. L [mm] AT & [mm] Dn Niet [mm] IBJoi:rt:Z;hglua\rti:nmf;ﬁ; Dn Nietkopf [mm]
2.110 40 2 5 7 11
2.640 40 2,5 5 7.5 11
3.170 40 3 5 8 14
3.700 40 3,5 5 8,5 14
4.230 40 4 5 9 16
4.760 40 4,5 5 9.5 16

Unter Bezug auf DIN 18516-1 und einer Einbautemperatur von 10 °C
sowie der Extremtemperatur bei einer hellen Oberflache von 60 °C (In Abstimmung mit dem Planer!).

Tabelle 3

. Bohrlochdurchmesser .
max. | [mm] AT & [mm] Dn Niet [mm] D in den Platten [mm] Dn Nietkopf [mml]
1.690 50 2 5 7 11
2.110 50 2,5 5 7.5 11
2.540 50 3 5 8 14
2.960 50 3.5 5 8,5 14
3.390 50 4 5 9 16
3.810 50 4,5 5 9.5 16

Tabelle 4
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Genietete Systeme auf Aluminium-Unterkonstruktionen

Tabellen zur Einbausituation @ Beispiele zur Lagesicherung @

Liegende Formate - Unterkonstruktion parallel Zur Sicherstellung der Abdeckung
zur Plattenldngsseite (U bei: L > b bei: L<b der Bohrlocher, sind entsprechend
grossere Nietkopfdurchmesser
(K 11/ K14/ K16) zu wahlen
‘ i | ! ! | ! (siehe hierzu Tabellen zu @ und @).
! ! ! ! ! ! !
(b) \ \ \ \ \ \ \
- -

\ \ \ \ \ ! \ X Festpunkt Bohrloch mit Lagesicherung

Unter Bezug auf DIN 18516-1 und [3.1.1.1] mit einer Reduzierung AT = 10 K, | | (v | | .y 13 |
wenn sich die ALPOLIC™ Verbundplatte und die Aluminium Unterkonstruktion unmittelbar berthren. magl. Torsion beachten Gleitpunkt Bohrloch mit Lochspiel

Bohrlochdurchmesser D

max. L [mm] max. b [mm] AT Dn Niet [mm] in den Platten [mm] Dn Nietkopf [mm]
4.093 1153 20 50 70 ! Bei Verlegung im Verband sind beson-
4.093 1.153 20 5.0 75 1 I dere Vorkehrungen zu treffen. Es wird
7.300 1.543 20 5,0 8,0 14 empfohlen, bereits bei der Planung auf
7300 1543 20 5.0 8.5 14 konstruktionsbedingte mdgliche Versat-
ze im Nietbild hinzuweisen
7.300 2.050 20 50 9,0 16 L
(Im Beispiel () <= 2.000 mm).
7.300 2.050 20 5.0 9.5 16

Tabelle 5

X Festpunkt Bohrloch mit Lagesicherung

Gleitpunkt Bohrloch mit Lochspiel

- Hinweis

Alle Angaben aus den vorstehenden Tabellen sind ausschlieflich fur die Produkte ALPOLIC™ A1, A2 und /fr anwendbar. Die
Unterkonstruktion ist entsprechend der AbZ Z-10.3-701 zu bemessen und zu wahlen, ebenso entsprechend der aktuellen
ALPOLIC™ Beispiele fur die Planung Ausfihrung. Es werden hier lediglich Vorschlage genannt, welche entsprechend der
Objektstatik fachkundig zu bewerten sind. Die Verwendung der vorstehenden Angaben erfolgt in eigener Verantwortung.
ALPOLIC™/Mitsubishi Polyester Film GmbH tbernimmt keine Garantie fir die Vollstandigkeit, Richtigkeit und Genauigkeit
der angegeben Berechnungen. Jede Haftung ist ausgeschlossen. Es wird empfohlen, eine gemeinsame Erklarung der
Baubeteiligten (Bauherr*in, Planer*in/Architekt*in, ausfiihrendes Unternehmen und ggf. der unteren Bauaufsicht] zu
erwirken, um diese geringe Abweichung zur AbZ zu vereinbaren.
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Verschraubte Systeme auf Holz-Unterkonstruktionen

Geklebte Systeme

Verschraubte Systeme auf Holz-Unterkonstruktionen

Gleit- und Festpunkt der Schraubbefestigung auf Holz-Unterkonstruktion

Gleitpunkt Festpunkt
Gleitpunktbefestigung mit Dichtring Festpunktbefestigung mit Dichtung + Hilse

D16
_|L|_ Bohrlochdurchmesser in
den Platten 9,5mm
q”’":F”‘P - /”I:F“‘E
I I ‘Dichtring | \ | \  Dichtring
Fa - Ze - DiRing Fa - Ze - Di Ring
D 14mm x 4mm @ 14mm x 4mm
Festpunkthilse
?58x3,5mm
Bohrung @ 5,1 mm
@48 D 4,8
- ‘-

o

Dichtring Fa - Ze - Di Ring @ 14mm x 4mm Festpunkthiilse @ 5,8 x 3,5mm Bohrung @ 5,1 mm

@14 78,5
@51

© ©

< -l W

Material: TPE, Harte ShoreD: 35 nach DIN ISD 769 Material: Aluminium, Werkstoffzustand: TB/ T6
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Geklebte Systeme

Kleben

Bei der Anwendung und Verwendung von Bauwerksabdichtungen oder Klebeb&ndern beachten Sie bitte die Herstellerangaben
und die ortlichen Vorschriften. Fur das Innotec Project System von PCS Innotec International N. V. ist die Verklebung mit
ALPOLIC™ Aluminium Verbundplatten mit einer speziellen Rickseitenbeschichtung vom Dibt in Deutschland zugelassen
(gemaf Innotec-Zulassung). Die ALPOLIC™ Verbundplatten kdnnen mit verschiedenen Service-Beschichtungen oder unter-
schiedlichen Riickseiten geliefert werden. Es liegt in der Verantwortung des Kunden, die Platten mit den entsprechenden
Service-Beschichtungen zu bestellen und zu tberprifen, ob der Kleber dieser bereits vom Hersteller getestet und validiert
wurde*. Bei der Verarbeitung der Kleber sind die Hinweise des Kleberherstellers zu beachten. Verkleben von ALPOLIC™ mit
Aussteifungsprofilen sind bei Kassettenkonstruktionen gréf3erer Formate machbar. Die Verklebung darf nicht zur alleinigen
Befestigung der Fassadenbekleidung verwendet werden. Krafte auf das Aussteifungsprofil miissen in geeigneter Weise in die
Unterkonstruktion eingeleitet werden. Beim Versagen des Klebers darf niemand durch Herabfallen von Fassadenteilen gefahrdet
werden. Bei horizontaler Anordnung der Aussteifungsprofile ist der Kleber gegen stehendes Wasser zu schiitzen.

*Bei Fragen, wenden Sie sich bitte an ALPOLIC™ und bestellen Sie ein neues Plattenmuster, um die Verklebungstests durch
den Hersteller zu organisieren.

Bei dunklen Farben kleben Sie bitte nur auf 2 L-Sektionen, um die
Warmeausdehnung zu beriicksichtigen.

[4]
IR
{ |
2 E ‘
a8 ‘ ‘
|
' |
Ty J
4055535 ittt
- Tragprofil
L J vertikale Plattenfugen
Innotec Project System Klebeband Platten
] \ '
A ™
S | T
Y
8 12 12
D EEE— < >

A
\ 4

min. 90/100 mm

ALPOLIC™ | HANDBUCH PLANUNG UND VERARBEITUNG | 21



Werkzeuge, Maschinen

Schnittkanten

Werkzeuge und Maschinen
ALPOLIC™ A1, ALPOLIC™ A2 und ALPOLIC™/fr und kdnnen mit gangigen Werkzeugen bearbeitet werden, wie z. B.

Tischkreissagen, Handkreissagen, Vertikalplattenkreissagen oder CNC-Maschinen.

Kreissdgeblatt
Beispiel fUr ein geeignetes Sageblatt

Sdgeblatt Kreissageblatt mit Karbidspitze (z.B. @ 300 mm)
Anzahl der Zdhne 80 - 100
Sagebreite 2,0-2,6mm
Spanwinkel 10°

/
=
1
Beispiel fur Betriebsbedingungen
. ° Vertikalplatten-
Spindeldrehzahl 2.000 - 4.000U/min. kreissage

Vorschub-

geschwindigkeit 10-30 m/min.

Tafelblechschere
Beispiel fir geeigneten Abstand und Spanwinkel

Plattenstirke Abstand Spanwinkel
4mm 0,04 -0,Tmm 1°30°
6mm 0,2mm 2°30°
Tafelblechschere
Schaftfraser

Beispiel fur geeigneten Schaftfraser und Betriebsbedingungen

Rechtwinkliger Schaftfraser aus Vollhartmetall
(zB.@4-6mm)

Spindeldrehzahl 12.000 - 24.000U/min.

Schaftfraser

Vorschub-

geschwindigkeit 5-8m/min.

CNC Bearbeitungs-
zentrum
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Schnittkanten

Schneiden von Kanten
* Drei Seiten der Platten sollten geschnitten werden, um eine

exaktere Rechteckigkeit der hergestellten Platte zu erzielen.

* Bei einem Nietsystem sollten alle Seiten der Platten
geschnitten werden, um eine exaktere Rechteckigkeit und
saubere Schnittkanten zu erzielen.

* Falls die Gefahr besteht, dass Personen sich an den
Schnittkanten verletzen kdnnten, stumpfen Sie die Kanten
mit feinem Sandpapier ab. Die durch den Scherenschnitt
entstandenen Schragkanten sind normalerweise stumpf
genug, so dass die Sicherheit gewahrleistet ist.

Kurvenschnitt

* Mit Handfrasen und Trimmern kénnen auch geschwungene
Linien in ALPOLIC™ Verbundplatten geschnitten werden.

* Eine Fiihrungsschablone hilft Ihnen bei der Stabilisierung
dieser Arbeitsgange.

 Fur das Schneiden komplexer Formen sind auch
Stichsagen hilfreich.

* Legen Sie die Fihrungsschablone auf die Auflenseite
der Platte und flhren Sie die Schnittlinien an der
Fihrungsschablone entlang.

* Entfernen Sie die Partikel, die sich zwischen der
Schablone und der Plattenoberflache ansammeln,
um Dellen und Kratzer zu verhindern.

Hinweise zu Fithrungsschablonen

Stanzen / Kerben

* Eine Stanzpresse kann zum Einkerben und Ausschneiden
verwendet werden und ein Ausklinkwerkzeug fur das
Entfernen von Ecken.

* Ein angemessener Abstand zwischen Stanze und Schneid-
werkzeug ist 0,17 mm oder kleiner (Materialstarke x ca. 2%).

* An der gestanzten Kante entsteht eine kleine Schrage.

Bohren

* Locher konnen mit einem Handbohrer oder einer Stand-
bohrmaschine mit Bohreinsatz, mit einer Lochsage oder
einem Kreisschneider gebohrt werden.

* Um den Grat am Lochrand zu reduzieren, bohren Sie das
Loch von der Sichtseite.

///TX
\
\/
Stanzpresse
Beispiel fir
das Stanzen
Ein Loch bohren
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Nutformen, Abkanten

Frasen
ALPOLIC™/fr kann mit unterschiedlichen Werkzeugen genutet werden, z.B. mit Handnutmaschinen (Sigeblatt), Handfrasen

oder Plattensdgen. ALPOLIC™ A1 und ALPOLIC™ A2 ist geeignet fiir die Verarbeitung in CNC-Maschinen.

CNC
Beispiel flr geeigneten Schaftfrédser und Betriebsbedingungen

Bohreinsatz Fraseinsatz mit Karbidspitze
Rotation 12.000 - 24.000U/min.
Sl 5-8m/min.

geschwindigkeit )
CNC Bearbeitungs-

zentrum

Plattensdge
(nicht geeignet fiir ALPOLIC™ A1 und ALPOLIC™ A2)
Beispiel fir geeignete Sageblatter und Betriebsbedingungen

Séageblatt Zahnstollen mit Karbidspitze
AuBendurchmesser 220mm -
Anzahl der Zdhne 8 Z
Rotation 2.500 - 5.000U/min. -
"
Vorschub- 30m/min.

geschwindigkeit
Plattensage

Handnutmaschine
(nicht geeignet fiir ALPOLIC™ A1 und ALPOLIC™ A2)
Beispiel fir geeignete Sageblatter und Betriebsbedingungen

Sageblatt Zahnstollen mit Karbidspitze
AuBiendurchmesser 110 -120mm
Anzahl der Zdhne 4
Rotation 5.000 - 9.000U/min.
Vorschub-

5-20m/min. Handnutmaschine

geschwindigkeit

Nuten

Die iibliche Nutform von ALPOLIC™ A1, ALPOLIC™ A2 und ALPOLIC™/fr Verbundplatten unterscheidet sich geringfiigig.
Die folgenden Abbildungen zeigen die jeweiligen Formen, die fiir 90°-Abkantungen geeignet sind.

ALPOLIC™ A1 ALPOLIC™ A2 ALPOLIC™/fr
90-110° 90-110° 90-110°
m 0,5mm \/—\// 0,5mm \/—\/ 0,5mm
N2 \) \

% Iﬂ\ Iﬁmm Jﬂf Iﬂ\ Iﬁmm Qﬂ% 1[ 14—6mm
% k 0,55 -0,65mm % k 0,65 -0,75mm % k 0,7-0,9mm
3

0,05-0,15mm des Kerns 0,15 - 0,25mm des Kerns 0,2 - 0,4mm des Kerns
3-4mm stehen lassen 3-4mm  stehen lassen mm stehen lassen

Abkanten
V-Nut
Vom Kern bleiben stehen:

] ALPQOLIC™A110,05-0,15mm
ALPQOLIC™A2 10,15 -0,25mm
ALPOLIC™/fr|0,20 - 0,40mm

Die nebenstehenden Abbildungen

zeigen typische Abkantungen fiir S
ALPOLIC™ A1, ALPOLIC™ A2 und
ALPOLIC™/fr Verbundplatten.

Hinweise zum Abkanten |

Faltschablone

Verwendung einer Faltschablone aus
* Kanten Sie die Platten auf einem g Aluminium, eines Stahlwinkels oder

flachen, stabilen Werktisch, da die eines H-Profils
Mittellinie bei der Kantung einer
verzogenen Platte nicht gerade ist.

Die gekantete Ecke sollte die in

der obigen Abbildung dargestellte
passende Rundung besitzen. Falls

die Rundung zu klein ist, kann die
Beschichtung an der gekanteten ;
Ecke einen Riss aufweisen. Prifen

Sie die V-Form und die Nuttiefe.

Kanten
Beim Falten mit einer Schablone sollte
diese ungeféhr der Faltlange entsprechen.

Handfrase
(nicht geeignet fiir ALPOLIC™ A1 und ALPOLIC™ A2)
Beispiel fir geeigneten Bohreinsatz und Betriebsbedingungen

Bohreinsatz Fraseinsatz mit Karbidspitze
Anzahl der Zdhne 2-4
Rotation 20.000 - 30.000U/min.
Vorschub-

geschwindigkeit 3-5m/min.
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und Kerbwerkzeug

Handfrase und
Fraseinsatz

Wenn Sie bei niedrigen Tempe-
raturen kanten, konnen Risse
auftreten. Fiihren Sie die Kantar-
beiten bei mindestens 20 °C durch.

Das Kanten mit einer V-Nut fuhrt
zu einer leichten Langung. Die
Langung betragt 0,5 -1,0mm je
Falte. Passen Sie die Position
der Nutlinie in Ihrer Fertigungs-
zeichnung an.

Bei mehrmaligem Biegen der
Platten besteht die Gefahr, dass
die Aluhaut reifit.

Eine geeignete Rundung ist:
ALPOLIC™A1115-2mmR
ALPOLIC™A2115-2mmR

N ALPQOLIC™/fr|2-3mm R
Rundung

Stiitze
Bei Bedarf verwenden Sie einen
Aluminiumwinkel als Unterstitzung.
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Biegen

ALPOLIC™ A1, ALPOLIC™ A2 und ALPOLIC™/fr Verbundplatten sind fiir Rollbiegen geeignet.

ALPOLIC™

Dreiwalzenbiege-
anlage

Hinweise zum Dreiwalzenbiegen

Die genaue Biegsamkeitsgrenze hangt vom Durchmesser
der Biegewalze, der Walzenlange und dem Biegemaschinen-
typ ab.

Wischen Sie vor dem Biegevorgang die Oberfléache

der Walze sorgfaltig ab.

Entfernen Sie eventuelle Grate an der Plattenkante,

denn diese konnten beim Rollen Dellen verursachen.
Entfernen Sie die an der Platte haftenden Schneidpartikel
und glatten Sie eventuelle Falten der Schutzfolie, da diese
Dellen verursachen kénne.

Klemmen Sie die Platten nicht zwischen den Walzen ein

(an den breiten Walzenstellen). Extremes Zusammendriicken
kann zu einer physischen Beschadigung des Kerns flihren.
Stellen Sie den Abstand zwischen den Walzen so ein, dass
er der Plattenstarke plus einer Zugabe von ca. 0,5mm
entspricht.

Falls in der Platte eine Nut gewiinscht ist, schneiden Sie
diese nach dem Biegen. Ein Schneiden der Nut vor dem
Biegen fiihrt zu einer verzerrten Biegung.
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Dreiwalzenbiegeanlage

Plattenstarke ALPOLIC™ A1 ALPOLIC™ A2 ALPOLIC™/fr

4mm 2.500 mm R 600mm R 300mm R

* Bei einem kleinen Radius ist ein graduelles Biegen
erforderlich, bei dem die Hohe der Biegewalze mehrmals
angepasst wird.

Bei den meisten Dreiwalzenbiegeanlagen neigt die Krim-
mung in der Nahe der Kante dazu, gerade zu sein. Diesen
geraden Teil kénnen Sie in gewissem Mafle verringern,
indem Sie zusatzliches Plattenmaterial Uberschneidend
dariiber legen und zusammen mit den ALPOLIC™ Verbund-
platten biegen. Falls in der Nahe der Kante eine einheitliche
Krimmung erforderlich ist, muss nach dem normalen Biegen
noch zusatzliches Kantenbiegen durchgefiihrt werden.
Wenn die Biegearbeiten bei niedrigen Temperaturen, z.B. bei
15 °C, und mit einem kleinen Radius, z.B. 300mm R, durch-
gefihrt werden, kann die Beschichtung ein schleierartiges
Aussehen annehmen. Erwarmen Sie die Platte auf mindes-
tens 20 °C, dann verschwindet das schleierartige Aussehen.
Bei Metallic-Farben ist zwischen der gebogenen und der
ebenen Flache aufgrund des unterschiedlichen Reflexions-
winkels ein leichter Farbunterschied wahrnehmbar.

ALPOLIC™

Abkantpresse

Eine Abkantpresse ist nicht geeignet fiir ALPOLIC™ A1 und ALPOLIC™ A2 und sollte nur fiir ALPOLIC™/fr verwendet werden.

N/

Hinweise zum Biegen mit einer Abkantpresse

* Die Bezeichnungen .Quer” und .Ldngs" zeigen die auf der
Schutzfolie aufgedruckte Roll- / Beschichtungsrichtung im
Verhaltnis zur Biegerichtung an.

* Der kleinstmdgliche Biegeradius bezeichnet den Grenzwert,
bei dem sich auf der Aluminiumoberflache der Platte sicht-
bare Falten zeigen. Risse treten bei einem Radius auf,
der etwas unter diesem Wert liegt.

* Verwenden Sie fir das obere Segment (Stanze) einen Radius,

der nahezu dem gewilnschten Biegeradius entspricht. Falls
der Radius deutlich kleiner ist, Ubersteigt der Biegeradius
leicht den oben genannten Grenzwert und es kdnnen sich
Risse bilden.

* Verwenden Sie fUr das untere Segmet ein Urethankissen
oder platzieren Sie eine Gummimatte zwischen der Platte
und dem unteren Segment.

Kleinstmaglicher innerer Biegeradius fiir ALPOLIC™/fr
Verbundplatten

Dicke Kleinstmaglicher Biegeradius ALPLOIC™/fr
600mm R 300mmR

4mm 80mm 100mm

6mm 100mm 140 mm

* Verwenden Sie ein oberes Segment ohne Kratzer. Polieren
und saubern Sie das obere Schneidwerkzeug. Fihren Sie
die Biegearbeiten durch, ohne die Schutzfolie von der Platte
abzuziehen.

Wenn Sie die Biegearbeiten bei niedrigen Temperaturen,
z.B. bei 15 °C, durchfihren, kann die Beschichtung ein
schleierartiges Aussehen annehmen. Erwarmen Sie die
Platte auf mindestens 20 °C, dann verschwindet das
schleierartige Aussehen.

Bei Metallic-Farben ist zwischen der gebogenen und der
ebenen Flache aufgrund des unterschiedlichen Reflexions-
winkels ein leichter Farbunterschied wahrnehmbar.

Biegen mit einer Abkantpresse
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Kassettensysteme Fraskanttechnik von Kassettensystemen

Kassettensysteme Fraskanttechnik von Kassettensystemen
Sie kdnnen die ALPOLIC™ Verbundplatten entweder mit einer selbst konstruierten Schiene oder einer Biegebank abkanten.
Frasbild - Riickseite Frasbild - Seitenansicht * Kanten Sie die Verbundplatten auf einer ebenen und stabilen * Fihren Sie das Abkanten bei Temperaturen von min. 20 °C

Arbeitsflache ab, um ein Verziehen der Platte um die Mittel- durch, um Risse zu vermeiden.
achse zu vermeiden.

2 Kantfolge

@ V-Stanzung

-
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Aluminiumplatten @ Zuriickkanten auf etwas mehr als 90° und Ankanten des Eckstiicks

| «———  Detail Einhangepunkt

o Eckstiick mit der Langskantung kanten

Eckverbindung ———e{ 1]

6 Kanten der Hochkantungen
Durch die Vorspannung beim Uberkanten der Schmalseite liegen die beiden
Flanken der V-Stanzung eng an.

Niet ——
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Perforationen

Allgemein

Perforieren

Aufgrund der Mineralstruktur des Kerns wird eine Perforierung mit Stanzmaschinen fiir die Verbundplatten ALPOLIC™ A1
und A2 nicht empfohlen. Als Alternative empfehlen wir die Perforierung mit Hilfe von CNC-Frasen durchzufiihren.

Fiir weitere Details sprechen Sie uns bitte an.

Perforierungsverfahren ALPOLIC™ /fr

Fir die Perforierung von ALPOLIC™ Verbundplatten
wird Ublicherweise eine Revolverstanzmaschine
verwendet. Ein angemessener Abstand zwischen
Stanze und Schneidwerkzeug ist 0,1 mm oder kleiner
(Materialstarke x 2%). An der gestanzten Kante entsteht
eine kleine Schrage.

Beispiel fiir Perforierungsmuster
Rechts ist eine typische Lochanordnung von kreisférmigen
Lochern dargestellt.

Plattenstabilitat

In Abhangigkeit des Perforierungsverhéltnisses (Verhaltnis
perforierter Bereich zur Gesamtplatte) verringert sich die
Belastbarkeit und Stabilitat der Platten.

Richtung Muster

Quadratisch QOO OO0

OH+O+O+O+O
60° Zick Zack OO OO0

w

Hinweis: Das Perforierungsverhaltnis ist ein Prozentwert des gesamten perforierten Bereichs.
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Loch-
durchmesser

20mm

Smm
6mm
7mm
7mm
8mm
8mm
10mm

15mm

Intervall (W)

40mm

10mm
10mm
10mm
12mm
12mm
T6mm
15mm

25mm

Perforierungsverhiltnis

19.6%

22,6%
32.6%
b 4%
30.8%
40,2%
22,6%
40,2%
32.6%

Richtlinien zur Wartung und Reinigung

Die Aluminium-Verbundplatten von ALPOLIC™ ermdglichen eine hochwertige Fassadengestaltung und erfordern nur
einen minimalen Wartungsaufwand. Fiir eine fachgerechte und giitegesicherte Reinigung empfehlen wir, ein nach GRM
(Giitegemeinschaft fiir die Reinigung von Metallfassaden) zugelassenes Unternehmen zu beauftragen.

Um das optimale Erscheinungsbild der Aluminium-Verbund-
platten aufrechtzuerhalten, empfehlen wir eine regelmaBige
Reinigung der Oberfléache. Dabei sollten sdmtliche Verschmut-
zungen entfernt werden, um das urspriingliche Aussehen der
Oberflache weitestgehend wiederherzustellen. Zudem soll
verhindert werden, dass Umwelteinflisse zu lange auf die
Oberflache einwirken, da sie Korrosion oder bleibende Flecken
verursachen kénnen.

Nicht nur, um das optimale Aussehen der Fassade aufrecht-
zuerhalten, sondern auch, um die Aluminium-Verbundplatten
langfristig gegen duflere Einflisse zu schiitzen, lohnt es sich,
in eine regelmafige Reinigung zu investieren. Die professio-
nelle Reinigung sollte von den zustandigen Personen wie Ar-
chitekten, Bauunternehmern, Eigentimern und Hausverwal-
tern durchgefihrt werden, die fir die Pflege und Wartung der
Gebdudefassaden zustandig sind. Diese Reinigungsrichtlinie
enthalt Vorschlage, um die Ausfiihrung sicherer Reinigungs-
und Wartungsarbeiten fir AuBenanwendungen vom Dach bis
zur Fassade zu unterstitzen.

Vorbereitung vor der Reinigung

Empfohlene Haufigkeit der Reinigung

Es wird eine haufige und regelmaBige Reinigung der Alumi-
nium-Verbundplatten von ALPOLIC™ empfohlen. Die Haufig-
keit hangt davon ab, wie aggressiv auflere Einflisse auf den
Bereich einwirken, in dem sich das lackierte Element befindet.
Dazu zahlt z. B. die geografische Lage des Gebaudes, die
Bodenbedingungen, die Witterung, Luftverschmutzung und
der Einsatz von Klimaanlagen. Hinzu kommt der Anspruch
des Eigentimers hinsichtlich der Oberflachenqualitat.

Umwelteinfliisse

Die Auswirkungen der aufleren Einfliisse auf die Aluminium-
Verbundplatten hangen im Wesentlichen von zwei Faktoren
ab: Luftfeuchtigkeit (d. h. der Zeitraum, in dem Feuchtigkeit
auf der Oberflache steht) und Verschmutzung (d. h. das
Vorkommen von Industrieabgasen in der Luft, vor allem
Schwefeldioxid, Kohlenstoff usw.).

Sicherheit wahrend der Reinigung

Bei der Reinigung der Aluminium-Verbundplatten haben
Schutzvorkehrungen oberste Prioritat, um Ihre personliche
Sicherheit zu gewahrleisten. Stellen Sie stets sicher, dass
Schutzausristungen getragen werden: Augen- und Haut-
schutz, Arbeitsschuhe und Handschuhe. Achten Sie immer
auf lhre Umgebung.

Die Reinigung sollte an einem milden, bewo6lkten Tag erfolgen. Sie beginnt immer mit der schonendsten Reinigungsmethode.
Wenn Sie unsicher bei der Dosierung des Reinigungsmittels sind, testen Sie das Produkt und das Verfahren an einer unauf-
falligen Stelle. Befolgen Sie stets die Herstellerempfehlungen hinsichtlich Misch- und Verdiinnungsverhaltnis der Reinigungs-
mittel. Verwenden Sie den Reiniger nur dort, wo man ihn unmittelbar vor der chemischen Trocknung abspiilen kann.

Auswahl der geeigneten Hilfsmittel

Die Reinigung sollte manuell oder mithilfe spezieller Maschi-
nen durchgefihrt werden. Sofern Sie fiir ein Geb&dude auto-
matische Wandreinigungsvorrichtungen verwenden, befolgen
Sie bitte die Anweisungen des Herstellers. Vor der Reinigung
der gesamten Aluminiumplatte sollten Sie das ausgewahlte
Reinigungsprodukt an einer unauffalligen Stelle testen. Nur so
stellen Sie sicher, dass sich das Verfahren nicht nachteilig auf
die Beschichtung auswirkt.

Auswahl und Anwendung des Reinigungsproduktes

Die Auswahl des Reinigungsmittels richtet sich nach dem
Standort und Verschmutzungsgrad der Aluminium-Verbund-
platten. Zur Reinigung der Aluminium-Verbundplatten sollten
nur wasserbasierte, milde Reinigungsmittel verwendet wer-
den. Das falsche Reinigungsmittel kann sich negativ auf das
Tragermaterial und die Schutzschicht auswirken und irrever-
sible Schaden an der Fassade hervorrufen. Falls Fassaden mit
wasserunldslichem Schmutz verunreinigt sind, sind Losungs-
mittel die einzig wirksame Alternative.
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Allgemein

Ausbesserung

Nicht geeignete Reinigungs- ’

Vers::l:::trzun Em::::l:i:es Verwendungsart des Produkts
9 mittel und Materialien L]
- Mafigen Druck aufwenden und mit weichen, feuchten Birsten,
Wasserloslich Wasserspilung - .
Schwammen oder Lappen reiben.
* Saure oder alkalische
Wenn das Produkt fiir die Anwendung auf bloBen Handen geeignet Reinigungsm]tte[
Mildes ist, kann es auch fir die Reinigung der Aluminium-Verbundplatten . 2 .
. . o ) * Organische Ldsungsmittel
Reinigungsmittel verwendet werden. Mit Biirsten und Schwammen auftragen. a ) -
AnschlieBend mit Wasser absptilen und trocknen. * Reinigungsmittel mit unbekannter
chemischer Zusammensetzung
Starkere Sollten an einer Stelle getestet werden und konnten eﬁtspref . Reiniger, die Scheuerstoffe
Nicht ) : chende Handschuhe erfordern. Gleiche Verwendung wie oben.
Reinigungsmittel enthalten

wasserlgslich AnschlieBend mit Wasser abspiilen und trocknen.

* Bleichmittel

* Stahl- oder Drahtwolle, Scheuer-
mittel oder andere Materialien,
die die lackierte Oberfléache ab-
schleifen oder abreiben kdnnten

Befolgen Sie die Herstellerempfehlungen. Das milde Lésungs-
mittel sollte zunachst an einer Stelle getestet werden. Verwenden
Mildes Sie eine angemessene Schutzausriistung. Verwenden Sie ein
Lésungsmittel sauberes Tuch zum Auftragen und Entfernen des Losungsmittels.
Verbleibende Reste mit einem milden Reinigungsmittel abwa-
schen. Abschlieend mit klarem Wasser absptlen und trocknen.

Durchfiihrung der Reinigung

Stellen Sie sicher, dass das Reinigungsmittel und die Fassade ,kalt” (max. 20 °C) und nicht direkt der Sonne ausgesetzt sind.
Der Reinigungsvorgang muss schrittweise von unten nach oben erfolgen. Bitte beachten Sie, dass eine libermafig haufige
Reinigung, in Verbindung mit starker Reibung, den Aluminium-Verbundplatten Schaden zufiigen kann. Reinigungsmittel
sollten niemals miteinander vermischt werden, da dies zur Emission giftiger Gase fiihren kann. Befolgen Sie die Richtlinien
entsprechend der oben ausgewdhlten Produkte.

MafBnahmen zur Ausbesserung

Feinarbeiten und Retuschen

Dieses Verfahren dient speziell der Reparatur sehr kleiner
Flachen, die wahrend der Montage oder bei der Handhabung
beschadigt wurden, wie z. B. Kratzer oder kleinere Mangel.
Kleine Kratzer kénnen mit lufttrocknender Farbe und einem
Pinsel retuschiert werden. Kleine Verformungen konnen vor

Vorgehen bei der Ausbesserung

* Sorgen Sie dafir, dass die zu behandelnde Oberflache
sauber, trocken und frei von Verunreinigungen ist.

* Waschen Sie die Stelle mit einer milden Reinigungs-
l6sung ab.

* Spulen Sie die Oberflache mit klarem Wasser ab
und stellen sicher, dass das Reinigungsmittel
vollstandig entfernt wurde.

* Trocknen Sie die Oberfldche vorsichtig.

* Reinigen Sie den betroffenen Bereich leicht mit einem
Tuch, das mit Xylol oder Toluol impragniert wurde.

- Hinweis

dem Lackieren mit einem Autospachtel korrigiert werden.

Wir empfehlen vor der Durchfihrung einer grof3flachigen
Lackierung jedoch den Test an einem Standardmuster. Fir die
Feinarbeiten und Retuschen an gréf3eren Flachen wenden Sie
sich bitte an Ihren ALPOLIC™-Auflendienstmitarbeiter.

» Warten Sie, bis die Oberflache vollstandig getrocknet ist.

* Sorgen Sie dafir, dass die Umgebungsluft und die
Oberflachentemperaturen tber 10 °C liegen.

* Bereiten Sie den Ausbesserungslack gemaf3 der
Gebrauchsanweisung vor.

* Tragen Sie den Ausbesserungslack mit einem
kleinen Kinstlerpinsel vorsichtig auf die vorbereitete
Oberflache auf.

Entfernen von leichter Oberflachenverschmutzung

Mit den folgenden Arbeitsschritten kdnnen Sie leichte
Verschmutzungen von der Oberfldche der ALPOLIC™
Verbundplatten entfernen.

@ Fihren Sie eine Wasserspiilung mit moderatem Druck
durch, um die Verschmutzung zu entfernen. Falls dies
nicht hilft, verwenden Sie wahrend der Wasserspiilung
einen Schwamm. Falls die Verschmutzung nach dem
Trocknen immer noch vorhanden ist, entfernen Sie diese
mit einem verdiinnten, milden Reinigungsmittel.

@ Tragen Sie das verdiinnte, milde Reinigungsmittel mit
einem weichen Schwamm oder Lappen auf. Waschen Sie
die Oberflache mit gleichm&Bigem Druck zunachst mit
horizontalen, dann mit vertikalen Bewegungen ab.

© wenn maglich, verhindern Sie Tropfen und Spritzer des

Reinigungsmittels. Herablaufendes Reinigungsmittel bitte
sofort abspulen, um Schlierenbildung zu verhindern.
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Entfernen von mittlerer bis starker Oberflachenverschmutzung
Um eine mittlere bis starke Verschmutzung durch Fett oder
Dichtungsmaterial zu entfernen, verwenden Sie Alkohol,

z.B. IPA (Isopropylalkohol], Ethanol oder N-Hexan.

o Verdlnnen Sie den Alkohol mit Wasser auf 50 %. Starke
Losemittel oder Reiniger, die Ldsemittel enthalten, kdnnen
eine schadliche Wirkung auf die Beschichtung haben.

© Fihren Sie eine Probereinigung auf einer kleinen
Testflache durch.

@ Waschen Sie die Reste mit milder Seife ab und spiilen
Sie mit Wasser nach.

Nach der Reinigung

@ ©Spilen Sie die Flachen sorgfaltig und systematisch von
oben nach unten mit klarem Wasser ab, um die Reste
des Reinigungsproduktes zu entfernen.

o Wischen Sie die Flache trocken und entfernen Sie
das Uberschissige Spilwasser mit einem Schwamm,
Rakel oder Waschleder.

Aufgrund von Produktanderungen, Verbesserungen und anderen Faktoren behalt sich die Mitsubishi Polyester Film GmbH das
Recht vor, die in diesem Handbuch enthaltenen Informationen ohne vorherige Ankiindigung zu andern oder zuriickzuziehen. Die
Entscheidung tber die Eignung der ALPOLIC™ Materialien fiir den Gebrauch, das Design, die Herstellung, die Installation und die
Verbindung mit anderen Produkten liegt in der alleinigen Verantwortung des K&ufers. Die in diesem Handbuch enthaltenen Infor-
mationen sind nur fur konzeptionelle Nutzung bestimmt. Mitsubishi Polyester Film GmbH Gbernimmt keine Verantwortung oder

Haftung fir die Verwendung der Produkte oder die Verletzung von Patenten oder anderen Eigentumsrechten.
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ALPOLIC™ International:

MITSUBISHI CHEMICAL INFRATEC CO., LTD. MITSUBISHI CHEMICAL AMERICA, INC.
ALPOLIC Business Unit ALPOLIC Division
1-1-1, Marunouchi, Chiyoda-ku, Tokyo 100-8251, Japan 401 Volvo Parkway, Chesapeake, VA 23320, USA
phone: +81 3 6748-7348 phone USA: 800 422 7270
info@alpolic.jp phone international: + 1 757 382 5750

fax: +1 757 436 1896
MITSUBISHI CHEMICAL SINGAPORE PTE LTD. info@alpolic.com

ALPOLIC Division

9 Raffles Place, #13-02 Republic Plaza, Singapore 048619
phone: +65 6226-1597

info@alpolic.sg

ALPOLIC™ . | Quality Recycling
made in -
; Unsere Materialien sind zu fast 100 %
M|TSUB|SH| POLYESTER F||_M GmbH [* Germany ." recyclimgféh\'g. Auch die aus ALPOLIC™-
Kasteler StraBe 45/E512 pron Anlagen gewonnenen Abfille werden
. G Labl esammelt und recycelt.
65203 Wiesbaden, Germany —— = Y

Tel.:  +49 611 962-3482 @ Trademark of AGC Chemicals,
Fax: 449 611 962-9059 cumiFLon- Asahi Glass Co., Ltd.

info-alpolicldmcgc.com Zertifizierungen

www.alpolic.eu E

Bei den Materiale schaften und technischen Daten in dieser Broschire handelt es sich um allgemeine Informationen und keine Produktspezifikationen. Aufgrund von Produktanderungen,
sserungen oder anderen Faktoren, behalt sich MITSUBISHI CHEMICAL GROUP das Recht vor, ohne vorherige Ankiindigung, die hier dargestellten Informatione andern oder zuriick-

urde sorgfaltig jeachtet Inhalt dieser Verdffentlichung korrekt ist. MITSUBISHI CHEMICAL GROUP tbernimmt keinerlei Verantwortung fiir Fehler oder

, die sich als irrefiihrend herausstellen. ©2023 MITSUBISHI CHEMICAL GROUP. Alle Rechte vorbehalten. ALPOLIC™ ist ein Warenzeichen von MITSUBISHI CHEMICAL GROUP.

MITSUBISHI
CHEMICAL
GROUP
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