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Transport

Lagerung

ALUCORE® ist ein Plattenwerkstoff mit einem
dekorativen Oberflachenfinish:
lackiert, mit Folie kaschiert oder walzblank.

Die genannten QOberflachen sind mit einer
Schutzfolie bei Transport, Lagerung und
Verarbeitung geschiitzt. Trotzdem miissen
folgende Hinweise zu Lagerung und Handling
der Platten beachtet werden:

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

e Angelieferte Paletten auf Transport- und
Feuchtigkeitsschaden tberpriifen (nassgewor-
dene ALUCORE® Platten miissen getrocknet
werden, um mdgliche Fleckenbildung oder
Korrosionen zu vermeiden). Schéaden sind
umgehend anzumelden und vom Spediteur zu
bestatigen.

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

e Paletten in Stapel ibereinander lagern
(ALUCORE® Platten nicht senkrecht lagern),
nicht mehr als 6 formatgleiche Paletten
tibereinander stapeln (schwere Paletten
unten).

¢ Einzelne Platten missen von 2 Mann an den
4 Ecken von der Palette abgehoben werden,
nicht Gibereinanderziehen. Platten senkrecht
tragen. Zur Vermeidung von Flecken Hand-
schuhe tragen.

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

Handling

Bei der ALUCORE® Schutzfolie ist auf
folgendes zu achten:

* Fine Lagerung von mehr als 6 Monaten
sollte vermieden werden.

e Starke Temperaturschwankungen und direkte
Sonnenbestrahlung reduzieren die Langzeit-
bestandigkeit zusatzlich.

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

e Bei partieller Ablosung der Schutzfolie
wahrend der Bearbeitung kénnen im Laufe der
Zeit Schmutzrander auftreten.

e Nach der Montage muR die Schutzfolie
so0 bald wie moglich entfernt werden, da
langerfristig bewitterte Folien sehr schwer
entfernbar sein kénnen.

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



Spanende und nichtspanende

Verarbeitungs-
methoden

= Stichsageblatter
n
sage fiir Holz und Kunststoff z.B. T101 B (Bosch),

Hartmetall (HM)-Kreissageblitter Zahndicke 2,5 mm fiir feine Schnitte

Blattgeometrie Dicke der Schneidzéhne ca. 2 —4 mm,
von aulRen nach innen diinner geschliffen,
um ein Klemmen zu verhindern.

Zahngeometrie Trapezzahn/
Flachzahn
Zahnteilung t 10—12mm
Freiwinkel o 15°
Spanwinkel y 10° positiv
Maximale Schnittgeschwindigkeit v 5000 m/min
Maximaler Vorschub s 30m/min

Hartmetall (HM)-Kreissageblatter fiir HOLZ-HER und Striebig-Plattenkreisségen

Trapez-Flachzahn-Kreisséageblatter, Flachzéhne 45° angefast fiir gratfreie Kanten

Sageblatt-@ D = 300mm

(fur Striebig Plattensage Standard 1)
Zahnezahl 7 =172

LEUCO- Best.Nr. 181724
Sageblatt-@ D = 250mm

(fur Holz-Her Plattensage 1255 ALUCOBOND®)
Zéhnezahl Z =60

LEUCO- Best.Nr. 181726

Bohrungs-@ d = 30mm
Zahndicke 3,2mm
Freiwinkel 15°
Spanwinkel 10° positiv
Hersteller/Lieferant Leuco

Ledermann GmbH & Co.KG
Tel. +49745193-0

Fax +49745193-270
www.leuco.com

Skizze der Schneidengeometrie fiir fachmannisches Nachschérfen:




Frasen

ALUCORE® Iasst sich auf den gebrauchlichen
Frasmaschinen und CNC Bearbeitungszentren
gut bearbeiten.

Um beim Aufspannen der Werkstiicke Druck-
stellen an den Oberflachen zu vermeiden, sind
Zwischenlagen aus Holz oder Kunststoff vor-
zusehen.

Die fiir Aluminium und ALUCORE® geeigneten
Fraser aus Schnellarbeitsstahl oder mit Hart-
metallschneiden haben eine groRe Zahn-
teilung, ausgerundete, glatte Nuten und kleine
Keilwinkel.

Sie ergeben einwandfreie Schnitte, z. B. unter
folgenden Bedingungen:

o Schnellarbeitsstahl (HSS)
Schnittgeschwindigkeit
max. 3000 m/min.
Vorschub max. 25 m/min.

® Hartmetallschneiden (HM)
Schnittgeschwindigkeit
max. 5000 m/min.
Vorschub max. 30 m/min.

Geeignete Trennfraser zum Formschneiden von
ALUCORE®:
HM-Trennfraser Serie F 113

Hersteller / Lieferant:

GIS Gienger Industrieservice
Tel. +49 74 6116 20 - 20
Fax +49 74 61 16 20 - 21
www.gis-tec.de

Bohren

ALUCORE® kann mit den fiir Aluminium und
Kunststoff gebrauchlichen Spiralbohrern auf
den tblichen Bohrmaschinen fiir Metall be-
arbeitet werden.

Bohrer-Werkstoff:

Schnellarbeitsstahl (HSS)
Werkzeuggeometrie:

Spitzenwinkel: 100° - 140°

Ein gratfreies Bohren ist mit folgenden
Bohrern mdglich:

Zapfensenkerschliff mit Zentrierspitze.
Drallwinkel: 30° - 45°

z.B. Extreme 2™ HSS-G Metallbohrer DIN 338
von Fa. De WALT, D-Idstein

Pressen / Pragen

ALUCORE® Verbundplatten lassen sich
pressen, der Kern wird dabei komprimiert,
ohne dass das zahelastische Klebesystem
zerstort wird. Dadurch ergeben sich neue
Verarbeitungs- und Anwendungsmdéglich-
keiten.

Nahere Angaben zum Pressen siehe separates
Merkblatt ,Pressen von ALUCORE® Verbund-
platten”.

Adapter
Abstiitzung
| = i
: " obere Richtplatte |
i 0
} " untere Richtplatte |
I
Stempel
Adapter
Abstiitzung

obere Richtplatte |

=

untere Richtplatte |

Biindiger Plattenstol mit H- Profil

Biindiger Randabschluf mit EinfaBprofil

o P

Uberlappender Plattensto



Biegen mit
Walzenbiegemaschine

ALUCORE® Verbundplatten mit Dicken von

6 und 10 mm lassen sich auf 3- und 4- Walzen-
biegemaschienen mit relativ engen Radien
runden. Mit dem zahelastischen Verbund-
system konnen bei 6 mm Plattenradien ab
300mm und bei 10 mm Plattendicke Radien ab
700 mm gefertigt werden. Die Walzen sollten
einen Durchmesser von min. 150 mm haben.

Die ZustellgréRen der Walzenpositionen
miissen durch Versuche ermittelt werden. Vor
der Verwendung fiir ALUCORE® miissen die
Walzen von Fremdmetallflittern gereinigt
werden.

Zur Vermeidung von Oberflachenbeschadigungen
sollten die Sichtflachen wahrend der
Bearbeitung durch Beilegen von 1 bis 2mm
dicken Kunststoffstreifen geschitzt werden.

Step-Biegen mit Biegepressen

ALUCORE® Iasst sich mit dem Step-Biege-
verfahren verformen. Abhéngig von der

Prégetiefe t, dem Prdgeabstand s und der
Plattendicke d lassen sich Radien biegen.

Weitere Details bitte erfragen.

Biegen mit Sidgeschnitten

ALUCORE® kann durch riickseitiges Ein-
schlitzen mit Sdgeschnitten gebogen werden.
Die Zahndicke s, die Stegbreite b, die Platten-
dicke d und die Anzahl der Sageschnitte
ergeben den gewiinschten Radius ra.

Die Sageschnitte werden mit den von uns
empfohlenen Sageblattern eingebracht. Zu
den Sageblattern wird auf den Vertikalplatten-
kreissagen entsprechende Tastrollen dazu-
gespannt, um die Restdicke von 1,3mm zu
erhalten. Die Biegung sollte grundsétzlich im

1 mm dicken Deckblech vorgenommen werden.
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Abkanten mit Biegepresse

ALUCORE® kann mit der auf der Skizze
angegebenen Werkzeuggeometrie auf
Biegepressen gekantet werden.

Bei der Zuschnittsbemessung mul bei

90° Kantungen der Materialgewinn bei
entsprechender Plattendicke beriicksichtigt
werden.

Platten- Biegeradius Material- Abkant-
dicke aussen  gewinn hcéhe min.

(mm) (mm) (mm) (mm)
6 ~4 2,7 20
10 ~9 5,0 25
15 ~13 75 35
20 ~16 8.5 50
25 ~18 10,0 60

Stempel ﬂ

Polyathylen-
folie

Matrize

Kanttechnik

fiir individuelles Formen

und Gestalten

Fraskanttechnik / Herstellung von Ecken und Kantenabschliissen

Mit der Fraskanttechnik konnen an ALUCORE®
Platten einfach Ecken oder Kantenabschliisse
realisiert werden. Dabei wird bei allen
Varianten von der Plattenriickseite eine Nut
bis in das vordere, 1 mm dicke Deckblech
eingefrést.

Bei Variante 1 wird, wie bei ALUCORE®, eine
90°-V-Nut-Frasscheibe oder -Formfraser in
entsprechender Breite verwendet.

Variante 1

Tastrolle fiir exakte Frasnuttiefeneinstellung

V-Nut-
Frasscheibe

|
| ALUCORE®
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Hinweis:

Die Werkzeuge sind Sonderfertigungen und
kdnnen vom Verarbeiter bei den von uns
vorgeschlagenen Firmen unter Angabe von
Zahngeometrie, Werkzeugdurchmesser etc.
passend zu der zum Einsatz kommenden
Maschine bestellt werden.

Mit speziellen Werkzeugen wird bei der
Variante 2 der Kern der Plattenbreite
entsprechend geraumt.

Die Herstellung der Nuten wird auf Platten-
kreissdgen und CNC-Bearbeitungszentren
vorgenommmen. In der Regel kann mit ein-
fachen Hilfsmitteln von Hand gekantet werden.
Wo dies nicht méglich ist, wird der Einsatz
einer Schwenkbiegemaschine notwendig.

Variante 2

Tastrolle fiir exakte Frasnuttiefeneinstellung

Rechtecknut-
Frasscheibe

|
| ALUCORE®

|
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Die zugehdrigen Tastrollen kdnnen aus
bestehenden ALUCOBOND® Tastrollen fiir
4 bzw. 6 mm Dicke abgedreht werden.



Maschinen zur Fraskanttechnik

Vertikalplattensédgen
ALUCOBOND® / ALUCORE®
Fraseinrichtung
(Sonderzubehdor)

Fiir V-Nuten bis 10 mm Plattendicke und
Rechtecknuten

Holz-Her Vertikalplattenkreissdge
PK 1255 ALUCOBOND®
Artikel-Nr. 278.6133

Striebig Vertikalplattenkreissage
Standard Il fiir Verbundplatten

Hersteller / Lieferanten
Reich Spezialmaschinen GmbH
Tel. +4970 227020
www.holzher.de

Striebig AG Maschinenbau
Tel. +41412595353
www.striebig.com

Andere Plattenkreissagetypen der oben
genannten Hersteller konnen ebenfalls mit
einer Zusatzfraseinrichtung geliefert werden.
Bitte anfragen.

CNC Bearbeitungszentren

Bei V-Nuten kénnen groRere Plattendicken
wie 10 mm auf Vertikalplattensdgen nicht
mehr gefrast werden (Schneidenbreite auf
max. 20 mm begrenzt). Hier kommen CNC-
Bearbeitungszentren zum Einsatz.

Rechtecknuten kénnen ebenfalls auf
Bearbeitungszentren gefrast werden.

Auf Anfrage kénnen Hersteller von CNC-
Bearbeitungszentren genannt werden.
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Werkzeuge zur Fraskanttechnik

Folgende Gegebenheiten miissen

beriicksichtigt werden:

¢ Die Abkantungen sollten nicht wieder
zuriickgebogen und ein zweites Mal
gekantet werden.

* Die Breite der Basisschneide muls 2mm
betragen.

¢ Die Einfrasung erfolgt grundsatzlich in das
1 mm dicke Deckblech.

e Die Restblechdicke muR nach dem Frésen
0,6 mm betragen.

2 8 mm

—>| |<—2t“ﬂzmm

%
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90°-V-Nut-Formfraser

mit zylindrischem Schaft mit entsprechendem
Durchmesser fiir alle Plattendicken.
Sonderanfertigung Fa. KWO

06"
S

Lieferant fiir Formfraser

KWO-Werkzeuge GmbH
Tel. +4973269642-0
Fax +4973269642-10
www.kwo.de
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90°-V-Nut-Frasscheibe

Rechtecknut-
Frasscheibe

Tastrolle

Fir 6 und 10 mm Plattendicke ist auf Platten-
kreissdgen ein 90°-V-Nutfréser mit 20 mm
Schneidenbreite zu verwenden.

Sonderanfertigung Fa. Speiser

Raumfrasscheibe

Plattendicken

Rechtecknutfraser fiir ALUCORE® 10 mm
mit zuséatzlichem Raumer fiir ALUCORE®
15, 20 und 25 mm

Sonderanfertigung Fa. OERTLI.
Bitte anfragen

Lieferant fiir V-Nut-Frasscheiben
und Spezialsédgeblatter

Speiser

Werkzeugvertriebs-GmbH

Tel. +4974569449-0

Fax +4974569449-0
www.speiser-werkzeugtechnik.de

Nutbreiten

Statt das Rechtecknutfrasers kann auch
ein Spezialsdgeblatt, wie auf Seite 11
beschrieben, verwendet werden.

Lieferant fiir Rechtecknut-Frasscheiben
und Raumfrasscheiben

OERTLI Werkzeuge AG

Tel. +4118637511

Fax +41 18605929

www.oertli.ch



Randabschliisse an ALUCORE® Platten

Randabschluss durch
Umkanten des Deckbleches
Einfrasen der Platte mit einem
Spezialsdgeblatt

HM-Sageblatt, Zahngeometrie Trapezzahn
(Sonderfertigung Fa. Speiser)

Bohrungs-g d=30mm
Sageblatt-g D =244 +0,05mm
Zahnezahl z=40

Zahndicke =3,2mm
Freiwinkel =15°
Spanwinkel =10° positiv

Breite der Basisschneide
am Trapezzahn  =2mm

Lieferant:

Speiser
Werkzeugvertriebs-GmbH

Tel. +4974569449-0

Fax +4974569449-0
www.speiser-werkzeugtechnik.de

Entsprechend dem Sageblattdurchmesser und
der Plattendicke wird zur Einhaltung der
exakten Frastiefe (Blechrestdicke 0,6*'mm)
eine entsprechende Tastrolle wie bei der
ALUCOBOND® Fraskanttechnik bendtigt.

Firr die Plattendicken wird aus den Tastrollen
ftir ALUCOBOND® der entsprechende Durch-
messer abgedreht.

Nach dem Einfrésen der Platte wird der
Wabenkern und das hintere Deckblech mit
einem Fugenschneider abgetrennt.

Einfrasen der Platte mit einer Rechteck-
Nut-Frasscheibe

Eine weitere Maglichkeit die Plattenrander fiir
eine Deckblechkantung vorzubereiten ist das
Frésen mit einer Rechteck-Nut-Frésscheibe.
Fir Plattendicken 15, 20 und 25 mm wird zum
Raumen des Restkerns eine Raumfrasscheibe
oder ein Fugenschneider verwendet.

Kanten der Deckblechréander
Wegen der besseren Resultate wird das
Kanten der Deckblechrénder auf einer
Schwenkbiegemaschine empfohlen.

Typenbezeichnung
Fugenschneider:

Oszilierender Fugenschneider
Super Cut

Typ FSN 400 E

Best.-Nr. 7 236 28

Schneidmesser

Gerade Form
Best. Nr.63903 117015

Lieferanten

C. & E. Fein GmbH
Tel. +497173183-0
Fax +497173183-800
www.fein.de

Tastrolle Sageblatt

_ -
\
\

ke

Bei den ALUCORE® Plattendicken 6 und 10 mm
wird die Frasung grundsatzlich im 1 mm
dicken Deckblech vorgenommen.
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Einstellmal

Tastrolle

Spezialsageblatt

| N

‘ ALUCORE®

Zuschnittmal

Endmal

ZuschnittmaBberechnung

Zu dem Endmal der Breite bzw. Lange wird
das DickenmaR der Platte je Kantenabschluf®
hinzugerechnet und die Deckblechdicke von
1 mm abgezogen.

Beispiel:
Gewiinschtes Endmal 800 mm
+15 mm
-1 mm
ZuschnittmaBl =814 mm

EinstellmaB an der Plattensige
Zuschnittmafy Beispiel: 814 mm

Minus Plattendicke -15 mm
Minus Tmm Deckblechdicke -1 mm
= EinstellmaR =798 mm



Randabschliisse an ALUCORE® Platten

Randabschlu
durch Kantenumleimer

ALUCORE® Kanten kénnen durch AusgieRen
der Schnittkanten mit Melaminharz und
Aufbringen von Kantenumleimer dekorativ
geschlossen werden.

Randabschlu
durch AusgieBen und
Konturfrasen der Kanten

Randabschliisse kdnnen auch durch
Ausgieflen der ALUCORE® Kanten mit
Kunststoff und anschlieRendem Konturfrasen
der Rénder mit Formfrasern hergestellt
werden. Dabei kénnen die Deckbleche sicht-
bar angefrast werden, oder der Kunststoff
wird (iber die ALUCORE® Schnittkanten (iber-

stehend vergossen und abgefrést/-geschliffen.

Randabschluss durch
Kantenabschlussprofile

Durch Einfrasen der ALUCORE® Platten mittels
eines Scheibennutfrasers am Rand und an-
schlieBendes Einstecken von KantenabschlulR-
profilen, lassen sich optisch ansprechende
Randabschliisse herstellen.

Kantenprofile aus Aluminium sind fiir alle
Plattendicken lieferbar, bitte anfragen:

Kantenabschlulprofil ALUCORE®
Nr. Plattendicke a
41213 6mm
41214 10mm
41215 15mm
41216 20mm
41217 25mm

Vor Einschlagen der Profile wird eine Klebe-
masse in die Nuten eingebracht, um die
Profile zu sichern. Der Kleber verankert sich
im Wabenkern und an den Profilzacken und
verhindert ein Herausrutschen der Profile.

Kleber

Fix All Crystal
dauerelastischer transparenter
Konstruktionsklebstoff
Lieferant

SOUDAL

Tel. +49214690-40

Fax +49214690-423
www.soudal.com

Einfrasen der Nut

Mit einem Scheibennutfraser und einer Hand-
oberfrase oder auf einem CNC- Bearbeitungs-
zentrum wird an den Kanten eine Nut in den
ALUCORE® Kern eingefrast:

HM-Scheibennutfraser

Durchmesser D= 40mm

Schneidenbreite B=2,5mm

Bohrung-g d =6 mm, Bestell-Nr. 37329

Fraser aufmontiert auf einen Aufnahmedorn
mit Kugellager

Schaft-g 6 mm, Bestell-Nr. 37910
Schaft-g 8 mm, Bestell-Nr. 37912

Zur besseren Fiihrung wird ein zweites
Kugellager benétigt:

Kugellager-g 19 mm, Bestell-Nr. 00504
Lieferant
KWO-Werkzeuge GmbH

Tel. +4973269642-0
Fax +4973269642-10
www.kwo.de

D
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Scheibennutfraser jd

Aufnahmedorn

Handoberfrase



Randabschluss durch
EinfaBprofile

ALUCORE® Rander kénnen entsprechend der
Anwendung mit Profilen in unterschiedlicher
Ausbildung eingefal8t werden. Die Verbindung
zur Platte erfolgt durch Kleben, Klemmen oder
durch Vernieten mit dem Deckblech.

Beispiele

Profile bitte anfragen



ALUCORE® Iasst sich nach den bekannten
Verfahren der Metall- und Kunststofftechnik
verbinden. Wird ALUCORE® mit Konstruktions-
teilen aus anderen Metallen als Aluminium
verbunden oder werden Verbindungselemente
(z.B. Schrauben) verwendet, ist beziiglich der
Werkstoffe folgendes zu beachten:

Neben Verbindungselementen und Konstruk-
tionsteilen aus Aluminium oder Kunststoff
eignen sich Elemente aus rostfreiem Stahl
zum Zusammenbau mit ALUCORE®.

Bei Verwendung von Bauteilen aus anderen
Werkstoffen sind im Auleneinsatz aus
Korrosionsgriinden isolierende Zwischenlagen
oder Anstriche varzusehen.

Bei Verwendung von ALUCORE® im Aufen-
bereich ist die Warmeausdehnung der Platte
zu beriicksichtigen, um Zwangungen oder
Verformungen zu vermeiden.

Der minimale Fugenabstand ist entsprechend
der zu erwartenden Plattenausdehnung zu
bemessen.

Weitere MalSnahmen, um Zwangungen zu
vermeiden, sind in den Verarbeitungshin-

weisen fiir Nieten und Schrauben beschrieben.

Die lineare Warmeausdehnung von ALUCORE®
wird durch die Aluminium-Deckbleche
bestimmt.

Bei 100 °C Temperaturdifferenz betrégt
die Lingenédnderung 2,4 mm pro Meter
Lénge/Breite.

Verbindungs-

Nieten nicht
plattendurchdringend

Verankerung der Niete grundsétzlich in
den 1 mm dicken ALUCORE® Deckblechen

Profile etc. lassen sich mit den fiir Aluminium
tiblichen Niettypen mit ALUCORE® verbinden.
Nach Bohren eines Sackloches im Durch-
messer des Nietschaftes konnen Niete im
Deckblech verankert werden. In der Regel
werden Niete mit Edelstahldorn verwendet.

Blindniete mit Flachkopf
ab ALUCORE® Dicke 10 mm

Spreizblindniete
ab ALUCORE® Dicke 6 mm

oo —
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Blindniete mit Senkkopf

technik

Nieten plattendurchdringend

ALUCORE® Platten kdnnen miteinander oder mit
anderen Werkstoffen mittels den fir Aluminium
tiblichen Niettypen verbunden werden. In der
Regel werden in AuRBenbereichen und Feucht-
raumen Aluminium-Blindniete mit Nirostadorn
eingesetzt, um hassliche Rostfahnen zu ver-
meiden. Kommen Aluminium-Blindniete mit
Stahldorn zum Einsatz, sollte der Dorn nach
der Vernietung herausfallen (Kopfbruch-
ausfiihrung).

Senkniete sind nicht geeignet.

\

\

\

\
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Randabstand min. 15 mm

Hinweise fiir Anwendungen im
AuBenbereich:

 Bei Nietverbindungen im AuRRenbereich
kommen bauaufsichtlich zugelassene
Aluminium-Blindniete mit Schaft-@ 5mm und
Setzkopf-@ 11 oder 14 mm zum Einsatz.

e Die Wérmeausdehnung der Platte ist zu
berlicksichtigen (2,4 mm/m/100 °C). Um eine
Zwéngung zu vermeiden, muss das Lochspiel
in der Platte so grol$ wie die zu erwartende
Ausdehnung gewahlt werden.

e Der Nietsetzkopf muss bei Anliegen des
Nietschaftes am Lochrand diesen noch 1 mm
{iberdecken.

e Um die Locher in der Platte und der Unter-
konstruktion zentrisch bohren und die Niete

zentrisch setzen zu kénnen, werden Stufen-

bohrer oder Bohrlehren mit entsprechendem
Durchmesser verwendet.

* Mit Gelenkmundstiicken (Nietvorsatzlehren)
werden die Blindniete zwangungsfrei mit
einem Nietspiel von 0,3 mm, gesetzt. Niet und
Mundsttick sollten vom gleichen Hersteller
verwendet werden, da die Setzkopfhdhe nach
DIN 7337 unterschiedlich sein kann.

¢ Die Klemmdicke ergibt sich aus der Summe
des zu vernietenden Materials und einem
hinzuzurechnenden Wert von 2 mm, um
sicherzustellen, dass sich der SchlieRkopf gut
ausbildet. Mit dieser Klemmdicke wird in den
Tabellen der Niethersteller die entsprechende
Nietschaftldnge ermittelt.

Wichtig:

Da beim Nieten viele Faktoren Einfluss auf das
genaue Nietspiel von 0,3 mm haben kénnen
(z.B. Nietkopftoleranz), wird vorab an einer
Fassadenplatte ein Nietversuch empfohlen.
Die Schutzfolie sollte grundséatzlich im Niet-
bereich vor dem Vernieten entfernt werden.



Lieferanten / Hersteller:

Blindniete
Fachhandel oder

GESIPA-Blindniettechnik GmbH
Tel. +496105962-0

Fax +496105962-287
WWW.gesipa.com

Gebr. Titgemeyer GmbH & Co.KG
Tel. +495415822-0

Fax +495415822-490
www.titgemeyer.de

VVG-Befestigungstechnik GmbH & Co.
Tel. +494321967171

Fax +494321967196
www.vvg-befestigungstechnik.de

Blindniete lackiert
MBE GmbH

Tel. +49237317430-0
Fax +49237317430-11
www.mbe-gmbh.com

SFS intec GmbH & Co.KG
Tel. +4961717002-0
Fax +4961717002-46
www.sfsintec.biz

Kunststoffabdeckkappen
HA-WI

Kunststoffe GmbH&Co.KG
Tel. +492754 37450

Fax +4927548119
www.ha-wi.com

Stufenbohrer

KWO-Werkzeuge GmbH
Tel. +4973269642-0
Fax +4973269642-10
www.kwo.de

Bohrlehren
siehe Blindniete lackiert: MBE GmbH
Gelenkmundstiicke

Die Hersteller/Lieferanten der Nieten liefern
passend zu den Nieten Gelenkmundstticke.

Blindnietmuttern und -bholzen

Blindnietmuttern und -bolzen sind Gewinde-
trager, die die Funktion eines Blindnietes und
einer Mutter bzw. eines Bolzens (Schraube)
erfllen.

Es gibt verschiedene Kopfformen, und
Werkstoffe,die der Anwendung entsprechend
gewahlt werden. Die Blindnietmuttern bzw.
-bolzen werden von einer Seite in vorgebohrte
Sackldcher in die ALUCORE® Platte einge-

Blindnietmuttern

steckt und mit einem Verarbeitungswerkzeug
rationell und schnell gesetzt.
(siehe Darstellung)

Durch die minimale Schaftlange von 11 mm
kénnen diese Verbindungsmittel erst ab einer
Plattendicke von 15 mm eingesetzt werden.
Die Verankerung muf grundsatzlichim 1 mm
dicken Deckblech erfolgen.

Blindnietbolzen
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Hersteller/Lieferant:

Einnietmuttern/-bolzen und
zugehorigen Setzwerkzeugen

Alfred Honsel

Nieten- und Metallwarenfabrik GmbH & Co
Tel. +492373755-0

Fax +492373755-600

www.honsel.de

Bélihoff GmbH

Verbindungs- und Montagetechnik
Tel. +495214482-05

Fax +495214482-350
www.boellhoff.de

Gebr. Titgemeyer GmbH & Co.KG
Tel. +495415822-0

Fax +4954158 22-490
www.titgemeyer.de

Gesipa-Blindniettechnik GmbH
Tel. +496105962-0

Fax +496105962-287
www.gesipa.de

| | Schraubengewinde

Setzkopf

| Nietschaft

Senkkopf
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Schrauben

Schrauben fiir den
AuBeneinsatz

Bei Schraubverbindungen im AuReneinsatz ist
die Warmeausdehnung der Platte zu beriick-
sichtigen. Um Zwangungen zu vermeiden, muf}
das Lochspiel in der Platte so groR wie die zu
erwartende Ausdehnung gewahlt werden.

/wéngungsfreie Verschraubungen lassen sich
mittels bauaufsichtlich zugelassenen
Fassadenschrauben aus Edelstahl mit Dicht-
scheiben (Bild 1) herstellen. Die Schrauben
miissen fir die entsprechende Unterkonstruk-
tion geeignet sein (bitte Herstellerangaben
beachten). Die Schrauben sollten mit Dreh-
momentschliissel oder -schrauber so angezo-
gen werden, dass die Dichtscheibe zur Ab-
dichtung des Bohrlochs auf der Platte aufsitzt,
aber keinen Druck auf die Platte ausiibt.

Um die Lécher in der Platte und in der Unter-
konstruktion zentrisch zu bohren und die
Schrauben zentrisch setzen zu kénnen, werden
Stufenbohrer oder Bohrlehren mit entspre-
chendem Durchmesser verwendet.

Wichtig:
Schutzfolie vor Verschraubung im Schrauben-
bereich abziehen.

Fassadenschraube, Gewinde furchend

;
==
=

Randabstand min. 15 mm%<—>

Lieferanten / Hersteller:

Fassadenschrauben

EJOT Baubefestigungen GmbH
Tel. +492752908-0

Fax +492752908-731
www.ejot.de

Fassadenschrauben lackiert
MBE GmbH

Tel. +49237317430-0

Fax +49237317430-11
www.mbe-gmbh.com

SFS intec GmbH & Co.KG
Tel. +4961717002-0
Fax +4961717002-46
www.sfsintec.biz

Stufenbohrer (nicht ab Lager erhaltlich)
KWO-Werkzeuge GmbH

Tel. +4973269642-0

Fax +4973269642-10

www.kwo.de

Bohrlehren
siehe Fassadenschrauben lackiert:
MBE GmbH

Beispiele fiir Schraubverbindungen

Sechskantschraube

SchloRschraube

Senkkopfschraube mit Distanzhiilse

N= 4
|

R

Lochrandverstarkung durch Steckeinsatze

FlieBbohren (Flowdrill)

FlieRbohrer sind polygon geschliffene
Hartmetallwerkzeuge.

Mit relativ hoher Drehzahl und Axialkraft
gegen diinnwandige metallische Werkstoffe
gedriickt, plastifiziert die dabei erzeugte
Reibungswarme das Material, so dal§ der
Bohrer durch das Werkstiick gefiihrt werden
kann. Dabei ensteht ein Loch und mit dem
hauptsachlich nach unten ausweichenden
Material wird gleichzeitig eine Buchse
geformt. Die Lange der Buchse betragt das 3-
bis 5-fache der urspriinglichen Materialstarke.

Bei Schraubverbindungen konnen durch den
groleren Einstand der Schrauben héhere
Auszugswerte erzielt werden.

Bei ALUCORE® kommen FlieRbohrer Typ
Flach/Kurz" zum Einsatz. Diese Bohrer sind
fur diinne Materialien geeignet und entfernen
gleichzeitig tiberstehendes Material von der
Plattenoberflache.

Lieferant fiir FlieBbohrwerkzeuge:

Flowdrill
FlieRformwerkzeuge GmbH
Tel. +49620129091-0
Fax +49620129091-15
www.flowdrill.com



BolzenschweilRen
mit Spitzenziindung auf
blanke ALUCORE® Oberflichen . \

Bolzen und stiftfdrmige Teile werden durch
einen Lichtbogen unter Anwendung einer Kraft
ohne Zusatzwerkstoff mit dem Tragerwerkstoff
verschweifit.

Dabei ist das Kondensatorentladungs-Bolzen-
schweilRen mit Spitzenziindung fiir diinne
Bleche ab 1 mm fiir ALUCORE® geeignet.

Fir unterschiedliche Verbindungsarten kommen
Gewindebolzen oder Stifte zur Anwendung.

Bolzendurchmesser: 3-8 mm
Werkstoff: AlMg Legierung

Ziindung Anschmelzen Verbinden

Verfahren:
1. Die Kondensatorbatterie wird aufgeladen.

2. Der Bolzen (mit Ztindspitze) wird durch eine
Feder in der Schweifpistole zum
Werkstiick bewegt.

3. Die Spitze beriihrt das Werkstiick und
schlieRt damit den Stromkreis. Der rasch
ansteigende Strom lalt die Zindspitze
schlagartig schmelzen und ziindet damit
den Lichtbogen.

4. Bolzen und Werkstiick werden
angeschmolzen.

5. Mit dem Auftreffen des Bolzens erlischt
der Lichtbogen, die Schmelzzonen vereini-
gen sich und erstarren.

Aufgrund der hohen Dynamik des Ablauf-
prozesses kommt der Wahl der Einstell-
parameter besondere Bedeutung zu, denn die
geeignete Verkniipfung zwischen den
mechanischen GroRen Federkraft und
Luftspalt, sowie den Einstellparametern
Kapazitdt und Ladespannung, ist eine wichti-
ge Voraussetzung fiir wiederholbare
Ergebnisse.

Bolzenschweilung bietet folgende Vorteile:
e geringe Warmebeeinfluung von Bolzen
und ALUCORE® Platte Lieferant fiir
* |ochlose Befestigung, keine Schwéchung BolzenschweiBgerite und Bolzen:

der Platte, dichte Verbindung ]
e schweif3en von einer Seite ohne ?eETS Eigzqgc]hgxﬁlf_SéSysteme GmbH & Co.KG

G_egenhalter _ Fax +498131511-100
e einsetzbar ab 1 mm Deckblechdicke www.hbs-info.com

e schneller Arbeitsrhythmus
Heinz Soyer
BolzenschweilRtechnik GmbH
Tel. +4981538850
Fax +4981538030
www.soyer.de

Weitere Lieferanten:
www.schweissbolzen.de
www.i-vt.de
www.schmeck-schrauben.de
www.thomas-welding.com



Kleben

Klebebénder /
Klettenverschlusshéander

Fir die oben genannten Anwendungen kdnnen
bei geringer Anforderung an Zug- und Scher-
festigkeit doppelseitige Klebebénder (z. B. die
3M-VHB-Hochleistungs-Verbindungssysteme)
zum Einsatz kommen. Fiir [dsbare Verbindungen
gibt es sogenannte Klettenverschlubander,
die z. B. unter dem Namen SCOTCHMATE,
sowie Verbindungshander, die unter dem
Namen Dual Lock geliefert werden.

Beide Produkte liefert ebenfalls die
3M Deutschland GmbH

Tel. +49213114-0

Fax +49213114-3470
www.3m.com

Klemmen

System Klemetric

System Voluma

System irus -

Dichtklebemassen

Fir hochfeste, elastische Verbindungen
empfehlen wir folgende Ein-Komponenten-
Dichtklebemasse:

Sika Bond-T2 (Polyurethanbasis)
Sika GmbH

Tel. +497125940-0

Fax +497125940-710
www.sika.de

Dieser Kleber kann im AulRenbereich fiir
statisch untergeordnete Befestigungen
eingesetzt werden.

Klemmverbindungen aus Aluminium oder
Kunststoff sind fiir ALUCORE® besonders
geeignet. Sie bestehen meist aus zwei Teilen,
wobei die Klemmwirkung durch Schrauben
erreicht wird.

Klemmstiicke in verschiedenen Ausfiihrungen
werden hauptsachlich fir den Display-Bereich
und den Ladenbau verwendet.
(Nicht fiir AuBenanwendung).

Lieferant:

System Klemetric:
KlemProducts®

Gesellschaft fiir Werbemittel mbH
Tel. +49898577280

Fax +4989 89583 48
www.klemproducts.com

System Voluma:

MERO Raumstruktur GmbH & Co.KG
Ausstellungssysteme

Tel. +499316670-571

Fax +499316670-189
www.mero.de

System irus:
Irus-System

Tel. +4977023685
Fax +4977029045
WWW.irus-system.com

Mit Aluminium-Profilen kann man problemlos
praktische Verbindungen oder stoRfeste
Umrahmungen herstellen.

Fiir den Fassadenbau sind spezielle Alumi-
niumprofile ftir die klemmende Befestigung
eingerichtet worden.

Fur weitere Informationen tiber ALUCORE®

Spezialprofile und Ausfiihrungsarten fir den
Fassadenbau bitte Unterlagen anfordern.

Metallkleber /
Universalkleber

Im Innenausbau, Messebau, Maschinenbau
etc. kommen handelstibliche Metallkleber
oder neutrale Universalkleber entsprechend
der Anwendung zum Einsatz.

Wichtig:
Fir Anwendung und Verarbeitung der

Kleber/Klebebander sind die Hinweise und
Vorschriften der Hersteller zu beachten.

Bei einseitiger vollflachiger Verklebung der
ALUCORE® Platten mit anderen Werkstoffen
ist eine Verformung des Verbundes mdglich
(unterschiedliches Ausdehnungsverhalten/
Bimetalleffekt).

e




Oberflachen-

behandlung /

-bedruckung

Uberlackieren von
einbrennlackierten ALUCORE®
Oberflachen in Polyester-
Lackqualitat

(nicht bewitterte Platten)

Fiir das Uberlackieren der einbrennlackierten
ALUCORE® Oberflachen ist es von Vorteil, dass
die Aluminium-Vorbehandlung und Grundierung
in einem kontinuierlichen Prozel§ und unter
standiger Qualitatskontrolle bereits werkseitig
durchgefiihrt wurde.

Arbeitsablauf beim Uberlackieren von
ALUCORE®

 \orreinigung der Platten mit Brennspiritus

e Schleifen der Flachen mit Nassschleifpapier
(Kdrnung 360)

e Schleifstaub mit einem mit Spiritus
befeuchteten, nicht flusenden Lappen
griindlich entfernen

e Decklackaufbau gemal den Angaben des
Decklacklieferanten

Bitte beachten:

¢ Bei beschleunigter Trocknung darf die
maximal zuldssige Materialtemperatur
(ALUCORE?® Platten) von 70 °C nicht
itherschritten werden. Die Fixierung
bzw. Lagerung der Platten wihrend des
Trockenvorgangs bei erhdhter
Temperatur muB sicherstellen, da
keine Verformungen auftreten konnen.

Organische Losungsmittel sollen mit den
ALUCORE® Schnittkanten nicht langere Zeit
in Beriihrung kommen, da sie den Verbund
schédigen kénnten.

Nachtrdglich lackierte/iiberlackierte
ALUCORE® Platten sollten nicht gebogen
oder abgekantet werden. Wegen der
geringen Elastizitat der Decklackierung
besteht die Gefahr, daR in den Biegezonen
Lackschadigungen auftreten kdnnen.

Es wird empfohlen, vorab einen Versuch
durchzuftihren, sowie die Verarbeitungs-
richtlinien der Lackhersteller zu beachten.

Lackieren von walzmatten
ALUCORE?® Oberflachen

Lackierungen auf walzmattem (unlackiertem)
ALUCORE® sind gleichartig aufzubauen wie
auf blanken Aluminiumoberfldchen. Ratsam
ist, sich mit den bei Aluminium bewéahrten
Anstrichsystemen und -stoffen sowie
Arbeitsmethoden vertraut zu machen.

Weitere Hinweise

e Zur allgemeinen Information {ber Anstriche,
Lackierungen und Beschichtungen von
Aluminium empfehlen wir die von der

Gesamtverband der Aluminiumindustrie e.V.
(GDA)

herausgegebenen Merkblatter

»0berflache 02, 03, 012, 015«.
www.aluinfo.de

Siebhdruck auf ALUCORE®
Oberflichen in
Polyester-Lackqualitit

Einbrennlackierte ALUCORE® Platten sind im
Siebdruckverfahren gut zu bedrucken.

Vor dem Druck ist nach Abziehen der Schutz-
folie eine Reinigung mit einem Ethyl- oder
Iso-Propylalkohol mittels fusselfreiem Tuch
erforderlich. Der Alkohol darf dabei nicht
direkt auf die Platte gegossen werden. Der
Einsatz von Brennspiritus kann ein Anlésen der
Lackschicht bewirken. Zwischen Reinigung
und Bedruckung sollten ca. 10-15 Minuten zur
Abliiftung des Alkohols eingehalten werden.

Da in der Praxis mit gewissen Abweichungen
in der Beschaffenheit von Einbrennlackierung
und Druckfarbe auch innerhalb einer Sorte zu
rechnen ist, sollte vor jeder Anwendung eine
Priifung der Haftfahigkeit der gewahlten
Siebdruckfarbe erfolgen.

Kaschieren

ALUCORE® IaRt sich mit gegossenen oder
kalandrierten Selbstklebefolien manuell oder
maschinell flachig kaschieren. Ein problemloser
Folienwechsel ohne Ablésen der Lackschicht
ist gewahrleistet.
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Reinigung
und Pflege

brennlackierter

Oberflachen

Mit einer fachlich einwandfreien und regel-
maRig durchgefiihrten Reinigung wird nicht
nur die Wiederherstellung des dsthetischen
und reprasentativen Aussehens von einbrenn-
lackierten Oberfldchen erreicht, sie sichert
auch deren Werterhaltung, weil sowohl
Schmutz als auch aggressive Ablagerungen
beseitigt werden.

Die Haufigkeit der Reinigung richtet sich nach
den ortlichen Umweltbedingungen und dem
sich daraus ergebenden Verschmutzungsgrad.

Die Reinigung sollte von oben nach unten,
manuell oder mit geeigneten Reinigungs-
geraten durchgefiihrt werden.

Fir lackierte Oberflachen nichtabrasive
Reinigungs-Pads verwenden. Grundséatzlich
wird eine Vorprifung 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 Flecken-
bildung durch schnelles Antrocknen!

Reinigungsmittel

Eine Liste Uber neutrale Reinigungsmittel fiir
organisch beschichtete bzw. anodisch oxidierte
Aluminiumbauteile ist vom

Gesamtverband der Aluminiumindustrie e. V.
(GDA)

Tel. +492114796-268

Fax +492114796-408

www.aluinfo.de

zu beziehen.

Bitte die Reinigungs- und Sicherheitsvarschriften
der Hersteller beachten!

Weitere Informationen, wie Adressen von
Reinigungsfirmen mit Giitezeichen erhalten Sie
direkt von der

Gutegemeinschaft fir die Reinigung von
Metallfassaden e.V. (GRM)

Tel. +4971711040-845

Fax +4971711040-850
www.grm-online.de

Nicht geeignete
Reinigungsmittel

Nicht verwendet werden diirfen stark alkali-
sche Reinigungsmittel wie Atzkali, Soda,
Natronlauge, auch keine stark sauren Produkte
oder stark abrasiv wirkende Scheuermittel wie
Vim, Ajax, Imi und Reinigungsmittel, die den
Lackfilm anl6sen.



ALUCORE

Technisches Datenblatt

Dicke:
Deckblechdicke, Vorderseite [mm]
Deckblechdicke, Riickseite [mm]
Gewicht lkg/m?]
Technologische Werte:
Widerstandsmoment W [em’/m]
Biegesteifigkeit E1 [kNcm?/m]
Legierung der Deckbleche
Elastizitatsmodul [N/mm?]
Oberflache:

Standardlackierung: beidseitg platinweild

fur Fassadenanwendung:

Glanz (Ausgangswert) [%]
Bleistiftharte

Schalltechnische Eigenschaften:

Schallabsorptionsgrad a
bewertetes Schallddmmaf
(gemaR Norm ISO 717-1, ISO 140-3) R, [dB]

Thermische Eigenschaften:

Warmeleitfahigkeit

(bzgl. Gesamtdicke, inkl. Deckbleche) A [W/mK]
WarmedurchlaBwiderstand R [mK/W]
Linearer Warmeausdehnungskoeffizient

Temperaturbestandigkeit [°C]

6 mm

1,0
05
4,7

25
7.100

10 mm

50

4,5
21.900

15mm ‘ 20 mm

6.7

131
75.500

Peraluman-Legierung (AIMg)

70.000

Bandbeschichtungssysteme:

Spezial-Polyester-Lack
Fluorpolymer (z.B. PVDF)

30 bis 80
HB - F

21

0,95
0,0063

21

1,35
0,0074

0,05

22

1,78
0,0084

1.0
1.0
7.0

18.1
138.900

23

2,25
0,0089

2,4 mm/m bei 100°C Temperaturdifferenz

-40 bis +80

‘ 25 mm

7.3

23,1
221.600

25

2,70

0,0093

21
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Informationen

(bitte anfordern)

ALUCORE®

ALUCORE®

ALUCORE®

ALUCORE®

Muster

Produktinformation

Farbkarte

Dokumentationsordner

CD-ROM

Originalmuster mit Standardoberfldchen



23



ALUCORE

0|

LU

Sy ﬁ N

www.alucore.com

/1 3A Composites GmbH
//// 78224 Singen, Deutschland
/ Tel.  +49(0) 7731 803440
/ﬂfﬂ/ Fax  +49(0) 7731 803803

COMPOSITES info.eu@alucore.com



