ALUCORE

VERARBEITUNG UND TECHNISCHE DATEN

Einfach original, originell einfach
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VERARBEITUNG AUF EINEN BLICK

VERARBEITUNGSMETHODEN
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Sagen siehe Seite 5

- mit vertikaler Plattensage,
Kreis- oder Stichsdge

Frasen siehe Seite 6

- auf CNC-Bearbeitungszentren
und auf Plattenkreissdgen

Bohren siehe Seite 6

- mit Bohrer mit Zentrierspitze
fir Dinnbleche

- fiir groBere Bohrlocher
Senker verwenden

Pressen siehe Seite 6

- auf Biegepressen

Biegen siehe Seite 7
- auf Walzenbiegemaschinen
- Step-Biegen mit der Biegepresse

Abkanten siehe Seite 8

- mit der Fraskanttechnik oder
auf Biegepressen

Kantenabschliisse sieche Seite 11
- durch Kanten der Deckbleche
oder durch Randabschlussprofile

VERBINDUNGS-/BEFESTIGUNGSTECHNIK
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Nieten siehe Seite 14
- mit Ublichen Geraten und Blind-
nieten, Verankerung im 1 mm

Deckblech méglich

Schrauben siehe Seite 17

- mit Blechschrauben, Einnietmut-
tern und Einnietbolzen, Veranke-
rung im 1 mm Deckblech mdglich

Kleben siehe Seite 19
- Dichtklebestoffe

Innenanwendung:
- Metallkleber
- doppelseitige Klebebander

OBERFLACHENBEHANDLUNG

Lackieren siehe Seite 20

- Uberlackieren der ALUCORE®
Oberflachen mit geeigneten
Lackqualitdten moglich

Bedrucken siehe Seite 20

- der Polyesterlackoberflachen
mit handelsiiblichen Druckfarben
moglich

Kaschieren siehe Seite 20
- mit Selbstklebefolien

Ausgabe 6 ALUCORE® Verarbeitung DE



INHALTSVERZEICHNIS

Ausgabe 6 ALUCORE® Verarbeitung DE

TRANSPORT, LAGERUNG
4 Allgemein

VERARBEITUNGSMETHODEN

5 Sagen
6 Frasen
6 Bohren/Senken
6 Pressen/Pragen
7  Biegen

KANTTECHNIK
8 Allgemein
9  Maschinen
10  Werkzeuge

RANDABSCHLUSSE
11 Umkanten des Deckbleches
12 Kantenumleimer
12 AusgieBen und Konturfréasen

12 Kantenabschlussprofile
13 EinfaBprofile

VERBINDUNGS-/BEFESTIGUNGSTECHNIK

14 Allgemein
14 Nieten
17 Schrauben
19  Kleben

19 Klemmen

OBERFLACHENBEHANDLUNG
20 Lackieren
20 Bedrucken
20  Kaschieren

REINIGUNG UND PFLEGE

21 Allgemein
21 Reinigungsmittel

TECHNISCHES DATENBLATT

22 ALUCORE®/ALUCORE®A2
22  ALUCORE®lite

INFORMATIONEN
23 Informationen



TRANSPORT, LAGERUNG

1,00m-1,20m

Y

L1

Maximale Gabelweite einstellen

7

Stapel aufnehmen, Gabel leicht anheben

Stapel komplett aufnehmen, nicht ziehen,
nicht schieben

ALLGEMEIN

ALUCORE® ist ein Plattenwerkstoff mit einem dekorativen Oberfla-

chenfinish: lackiert, mit Folie kaschiert oder walzblank. Die genannten

Oberflachen sind mit einer Schutzfolie bei Transport, Lagerung und Ver-

arbeitung geschiitzt. Trotzdem missen folgende Hinweise zu Lagerung

und Handling der Platten beachtet werden:

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

- Angelieferte Paletten auf Transport- und Feuchtigkeitsschaden tberpriifen.

- Nassgewordene ALUCORE®-Platten miissen getrocknet werden, um
mogliche Fleckenbildung oder Korrosionen zu vermeiden. Schaden
sind umgehend anzumelden und vom Spediteur zu bestatigen.

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

- Paletten in Stapeln libereinander lagern (ALUCORE®-Platten nicht
senkrecht lagern), nicht mehr als 6 formatgleiche Paletten tibereinander
stapeln (schwere Paletten unten).

- Einzelne Platten miissen von 2 Mann an den 4 Ecken von der Palette
abgehoben werden, nicht Gibereinanderziehen. Platten senkrecht tra-
gen. Zur Vermeidung von Flecken Handschuhe tragen.

- Beim Stapeln von Platten nichts zwischen die Platten legen, um Ab-
driicke zu vermeiden.

Um die einwandfreie Funktion der ALUCORE®-Schutzfolie zu erhalten,

ist auf folgendes zu achten:

- Eine Lagerung von mehr als 6 Monaten sollte vermieden werden. Starke
Temperaturschwankungen und direkte Sonnenbestrahlung reduzieren
die Langzeitbestandigkeit zusatzlich. Die Folien kdnnen dann schwer
entfernbar werden.

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

- Bei partieller Ablésung der Schutzfolie bei der Bearbeitung oder nach
der Montage kénnen im Laufe der Zeit Schmutzrédnder auftreten, die
schwer entfernbar sind.

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

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



VERARBEITUNGSMETHODEN

SAGEN

Hartmetall (HM)-Kreissdgeblatter

Blattgeometrie

Dicke der Schneidzdhne ca. 2—4mm, von
auBen nach innen diinner geschliffen, um
ein Klemmen zu verhindern.

Zahngeometrie

Trapezzahn/Flachzahn

Freiwinkel t 10-12mm
Zahnteilung a 15°
Spanwinkel y 10° positiv
Maximale = 5000 m/min
Schnittgeschwindigkeit v

Maximaler Vorschub s 30 m/min

Hartmetall (HM)-Kreissageblatter fiir HOLZ-HER und

Striebig-Plattenkreissédgen

Trapez-Flachzahn-Kreissageblatter, Flachzahne 45° angefast

fiir gratfreie Kanten

Sageblatt-&@

Zahnezahl

Sageblatt-Q

Zahnezahl

Bohrungs-0
Zahndicke
Freiwinkel
Spanwinkel

Hersteller/Lieferant

D =300mm

(fir Striebig Plattensége Standard 1)
Z=72

LEUCO-Best.Nr. 181724

D =250mm

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

LEUCO-Best.Nr. 181726

d=30mm
3,2mm
15°

10° positiv
LEUCO

Ledermann GmbH & Co. KG
www.leuco.com

Skizze der Schneidengeometrie fiir fachméannisches Nachschérfen

Ausgabe 6 ALUCORE® Verarbeitung DE
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Stichséageblatter
fur Holz und Kunststoff z. B. T101 B (Bosch),
Zahndicke 2,5 mm fiir feine Schnitte



VERARBEITUNGSMETHODEN

Einschneidenfraser mit Rechtsdrall

Kegelsenker werden zum Ansenken von
Bohrungen und zum Ausbohren groBerer
Bohrungen verwendet.

Bundiger PlattenstoB mit H- Profil

Bindiger Randabschluss mit EinfaBprofil

Uberlappender PlattenstoB

FRASEN

ALUCORE® lasst sich auf gebrauchlichen Frasmaschinen und CNC-
Bearbeitungszentren gut bearbeiten. Um beim Aufspannen der Werksti-
cke Druckstellen an der Oberflache zu vermeiden, sind Zwischenlagen
aus Holz oder Kunststoff vorzusehen. Die fur Aluminium und Kunststoff
geeigneten Fraser aus Hartmetall sind auch fir ALUCORE® geeignet.

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

Hersteller/Lieferant

GIS Gienger Industrieservice

www.gis-tec.de

BOHREN/SENKEN
ALUCORE® kann mit den fir Aluminium und Kunststoff gebraduchlichen
Spiralbohrern bearbeitet werden. Folgende Bohrer sind besonders
geeignet:
- Bohrer mit Zentrierspitze z. B. Extreme 2™ HSS-G M DIN 338

von Fa. De Walt
- Edelstahlbohrer HSS Cobalt DIN 338

PRESSEN/PRAGEN

ALUCORE® Verbundplatten lassen sich pressen, der Kern wird dabei
komprimiert, ohne dass das zdhelastische Klebesystem zerstort wird.
Dadurch ergeben sich neue Verarbeitungs- und Anwendungsmaglichkeiten.
N&ahere Angaben zum Pressen erhalten Sie von unserer Anwendungs-
technik.

Adapter Adapter

Abstiitzung Abstiitzung

| | i I | | I I
' obere Richtplatte ' obere Richtpldtte |

] I
' / " ' untere Richtplatte | / untere Richtplatte |
[ [

Stempel Stempel
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VERARBEITUNGSMETHODEN

BIEGEN MIT WALZENBIEGEMASCHINE

ALUCORE® Verbundplatten mit Dicken von 6, 10 und 10,5 mm lassen sich
auf 3- und 4-Walzenbiegemaschinen mit relativ engen Radien runden. Mit
dem z&helastischen Verbundsystem kénnen bei 6 mm Plattenradien ab
300 mm und bei 10 mm Plattendicke Radien ab 700 mm gefertigt werden.
Die Walzen sollten einen Durchmesser von min. 150 mm haben.

Biegen mit Walzenbiegemaschine

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

Zur Vermeidung von Oberflachenbeschédigungen sollten die Sichtfla-
chen wahrend der Bearbeitung durch Beilegen von 1 bis 2mm dicken
Kunststoffstreifen geschiitzt werden.

STEP-BIEGEN MIT BIEGEPRESSEN

ALUCORE® |asst sich mit dem Step-Biegeverfahren verformen. Abhangig
von der Pragetiefe t, dem Prageabstand s und der Plattendicke d lassen
sich Radien biegen. Weitere Details bitte erfragen.

BIEGEN MIT SAGESCHNITTEN

ALUCORE® kann durch riickseitiges Einschlitzen mit Sdgeschnitten
gebogen werden. Die Zahndicke s, die Stegbreite b, die Plattendicke d
und die Anzahl der Sdgeschnitte ergeben den gewiinschten Radius r_.

Die Sageschnitte werden mit den von uns empfohlenen Sageblattern
eingebracht. Zu den Sageblattern wird auf den Vertikalplattenkreissdgen
entsprechende Tastrollen dazugespannt, um die Restdicke von 1,3mm zu
erhalten. Die Biegung sollte grundsétzlich im 1mm dicken Deckblech
vorgenommen werden.

Stempel

Matrize

Step-Biegeverfahren

M
t




KANTTECHNIK

Platten- Biegeradius Material- Abkant-
dicke aussen gewinn héhe min.
(mm) (mm) (mm) (mm)

6 ~4 2,7 20
10 ~9 5,0 25
15 ~13 7,5 55
20 ~16 8,5 50
25 ~18 10,0 60

Polyathylen-
folie

Matrize

Abkanten mit Biegepresse

Hinweis:

Die Werkzeuge sind Sonderfertigun-
gen und kénnen vom Verarbeiter bei
den von uns vorgeschlagenen Firmen
unter Angabe von Zahngeometrie,
Werkzeugdurchmesser etc. passend
zu der zum Einsatz kommenden Ma-
schine bestellt werden.

ALLGEMEIN

Abkanten mit Biegepresse

ALUCORE®kann mit der auf der Skizze angegebenen Werkzeuggeometrie
auf Biegepressen gekantet werden. Bei der Zuschnittsbemessung muss bei
90° Kantungen der Materialgewinn bei entsprechender Plattendicke
berlicksichtigt werden.

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
eingefrast.

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

Mit speziellen Werkzeugen wird bei der Variante 2 der Kern der Plat-
tenbreite entsprechend gerdumt. Die Herstellung der Nuten kann auf
CNC-Bearbeitungszentren vorgenommmen werden. In der Regel kann
mit einfachen Hilfsmitteln von Hand gekantet werden. Wo dies nicht
moglich ist, wird der Einsatz einer Schwenkbiegemaschine notwendig.

Variante 1 Variante 2

Tastrolle fur exakte Frasnuttiefeneinstellung Tastrolle fir exakte Frasnuttiefeneinstellung

A7

V-Nut-
Frésscheibe

Rechtecknut-
Frésscheibe

in
|

‘ ALUCORE® ALUCORE®

90°

\
| = IS T
e SR R e

2 2
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KANTTECHNIK

MASCHINEN ZUR FRASKANTTECHNIK

Vertikalplattensigen ALUCOBOND®/ALUCORE® Fraseinrichtung
(Sonderzubehér)

Fir V-Nuten bis 10 mm Plattendicke und Rechtecknuten Holz-Her Vertikal-
plattenkreissdge PK 1255 ALUCOBONDS®; Striebig Vertikalplattenkreissége
Standard Il fir Verbundplatten.

Hersteller/ Lieferanten

Reich Spezialmaschinen GmbH Striebig AG Maschinenbau
www.holzher.de www.striebig.com

Andere Plattenkreissdgetypen der oben genannten Hersteller kdnnen
ebenfalls mit einer Zusatzfraseinrichtung geliefert werden. Bitte anfragen.

B

1

\

Vertikalplattenkreissdge

CNC-Bearbeitungszentren

Bei V-Nuten kdnnen groBere Plattendicken wie 10mm auf Vertikalplat-
tensagen nicht mehr gefréast werden (Schneidenbreite auf max. 20mm
begrenzt). Hier kommen CNC-Bearbeitungszentren zum Einsatz. Recht-
ecknuten kénnen ebenfalls auf Bearbeitungszentren gefrast werden. Auf
Anfrage kdnnen Hersteller von CNC-Bearbeitungszentren genannt werden.

wlmw

e
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KANTTECHNIK
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90°-V-Nut-Formfraser

WERKZEUGE ZUR FRASKANTTECHNIK

Folgende Gegebenheiten miissen beriicksichtigt werden:

- Die Abkantungen sollten nicht wieder zurlickgebogen und ein zweites
Mal gekantet werden.

- Die Breite der Basisschneide muss 2mm betragen.

- Die Einfrasung erfolgt grundsétzlich in das 1 mm dicke Deckblech.

- Die Restblechdicke muss nach dem Frasen 0,8 mm betragen.

90°-V-Nut-Frasscheibe

Fiir 6 und 10mm Plattendicke ist auf Plattenkreissdgen ein 90°-V-Nutfraser
mit 20mm Schneidenbreite zu verwenden. Sonderanfertigung Fa. Speiser.
Lieferant fiir V-Nut-Frasscheiben und Spezialsdgeblatter

Speiser Werkzeugvertriebs-GmbH

www.speiser-werkzeugtechnik.de

90°-V-Nut-Formfraser

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

Lieferant fiir Formfraser

KWO-Werkzeuge GmbH

www.kwo.de

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

Statt das Rechtecknutfrasers kann auch ein Spezialsdgeblatt, wie auf
Seite 11 beschrieben, verwendet werden. Sonderanfertigung Fa. OERTLI,
bitte anfragen.

Lieferant fiir Rechtecknut-Frasscheiben und Raumfrasscheiben
OERTLI Werkzeuge AG

www.oertli.ch

Rechtecknut-

Frésscheibe Raumfrasscheibe

Tastrolle

Plattendicken

Nutbreiten

Rechtecknutfraser



RANDABSCHLUSSE

RANDABSCHLUSS DURCH UMKANTEN DES DECKBLECHES
Einfrasen der Platte mit einem Spezialsédgeblatt
HM-Sé&geblatt, Zahngeometrie Trapezzahn (Sonderfertigung Fa. Speiser)

Bohrungs-o d =30mm

Sageblatt-o 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, www.speiser-werkzeugtechnik.de

Entsprechend dem S&geblattdurchmesser und der Plattendicke wird zur
Einhaltung der exakten Frastiefe (Blechrestdicke 0,8 mm) eine entspre-
chende Tastrolle wie bei der ALUCOBOND® Fraskanttechnik bendtigt.
Nach dem Einfrédsen der Platte wird der Wabenkern und das hintere
Deckblech mit einem Fugenschneider abgetrennt.

Einfrasen der Platte mit einer Rechteck-Nut-Frasscheibe

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

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

Typenbezeichnung

Fugenschneider

Oszilierender Fugenschneider, Super Cut, Typ FSC 2.0 Q
Schneidmesser

Gerade Form

Kantenabschluss

Alu Bender von Casadei Industria, www.casadei-industria.com
Lieferanten

C. & E. Fein GmbH, www.fein.de

ZuschnittmaBberechnung

Zu dem EndmaB der Breite bzw. Lédnge wird das DickenmaB der Platte
je Kantenabschluss hinzugerechnet und die Deckblechdicke von 1 mm
abgezogen.

Beispiel: EinstellmaB an der Plattensage
Gewilinschtes EndmaRB 800mm  ZuschnittmaB 814 mm
+15mm  Minus Plattendicke -15mm

Tastrolle Séageblatt

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

Ok
o

|

1

Tastrolle i

—t

Spezialsdgeblatt

ALUCORE®

-

EinstellmaB

L]

ZuschnittmaB

-ITmm  Minus 1Tmm Deckblechdicke -1 mm
ZuschnittmaB =814mm = EinstellmaB =798mm

RERRRRRRRRRARARANN|

EndmaB

1
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RANDABSCHLUSSE

Kantenabschlussprofil

D
I o
s
Scheibennutfraser I d!

Aufnahmedorn

Handoberfréase

RANDABSCHLUSS DURCH KANTENUMLEIMER

ALUCORE® Kanten kénnen durch AusgieBen der Schnittkanten mit
Melaminharz und Aufbringen von Kantenumleimer dekorativ geschlos-
sen werden.

RANDABSCHLUSS DURCH AUSGIESSEN UND KONTURFRASEN
DER KANTEN

Randabschliisse konnen auch durch AusgieBen der ALUCORE® Kanten mit
Kunststoff und anschlieBendem Konturfrasen der Rander mit Formfrésern
hergestellt werden. Dabei kdnnen die Deckbleche sichtbar angefrast
werden, oder der Kunststoff wird tiber die ALUCORE® Schnittkanten
lberstehend vergossen und abgefrast/-geschliffen.

RANDABSCHLUSS DURCH KANTENABSCHLUSSPROFILE

Durch Einfrésen der ALUCORE® Platten mittels eines Scheibennutfrésers
am Rand und anschlieBendes Einstecken von Kantenabschlussprofilen,
lassen sich optisch ansprechende Randabschliisse herstellen.

Kantenprofile aus Aluminium sind fiir alle Plattendicken lieferbar
Vor Einschlagen der Profile wird eine Klebemasse in die Nuten einge-
bracht, um die Profile zu sichern. Der Kleber verankert sich im Wabenkern
und an den Profilzacken und verhindert ein Herausrutschen der Profile.
Metall Josten GmbH & Co. KG

www.mejo.de

Kleber

Fix All Crystal — dauerelastischer transparenter Konstruktionsklebstoff
Lieferant

SOUDAL

www.soudal.com

Einfrasen der Nut

Mit einem Scheibennutfrdser und einer Handoberfradse oder auf einem
CNC-Bearbeitungszentrum wird an den Kanten eine Nutin den ALUCORE®
Kern eingefrast:

HM-Scheibennutfréaser

Durchmesser D=40mm
Schneidenbreite B=2,5mm
Bohrungs-o d=6mm, 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 Fihrung wird ein zweites

Kugellager benotigt

Kugellager-o 19 mm, Bestell-Nr. 00504
Lieferant

KWO-Werkzeuge GmbH

www.kwo.de



RANDABSCHLUSSE

RANDABSCHLUSS DURCH EINFASSPROFILE

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

Beispiele

Profile bitte anfragen

Ausgabe 6 ALUCORE® Verarbeitung DE
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VERBINDUNGS-/BEFESTIGUNGSTECHNIK

%7)

Blindniete mit Flachkopf
ab ALUCORE® Dicke 10mm

ALLGEMEIN

ALUCORE® Iasst sich nach den bekannten Verfahren der Metall- und

Kunststofftechnik verbinden. Wird ALUCORE® mit Konstruktionsteilen

aus anderen Metallen als Aluminium verbunden oder werden Verbin-

dungselemente (z.B. Schrauben) verwendet, ist bezliglich der Werkstoffe
folgendes zu beachten:

- Neben Verbindungselementen und Konstruktionsteilen aus Aluminium
oder Kunststoff eignen sich Elemente aus rostfreiem Stahl zum Zu-
sammenbau mit ALUCORE®.

- Bei Verwendung von Bauteilen aus anderen Werkstoffen sind im
AuBeneinsatz aus Korrosionsgriinden isolierende Zwischenlagen oder
Anstriche vorzusehen.

- Bei Verwendung von ALUCORE® im AuBenbereich ist die Warmeaus-
dehnung der Platte zu beriicksichtigen, um Zwéngungen oder Verfor-
mungen zu vermeiden.

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

- Weitere MaBnahmen, um Zwéngungen zu vermeiden, sind in den Ver-
arbeitungshinweisen fiir Nieten und Schrauben beschrieben.

- Dielineare Warmeausdehnung von ALUCORE® wird durch die Alumi-
nium-Deckbleche bestimmt.

Bei 100°C Temperaturdifferenz betragt die Laingendnderung 2,4 mm

pro Meter Lange/Breite.

NIETEN

Nieten nicht plattendurchdringend

Verankerung der Niete grundsatzlich in den 1mm dicken ALUCORE®
Deckblechen. Profile etc. lassen sich mit den fiir Aluminium Gblichen
Niettypen mit ALUCORE® verbinden. Nach Bohren eines Sackloches
im Durchmesser des Nietschaftes konnen Niete im Deckblech verankert
werden. In der Regel werden Niete mit Edelstahldorn verwendet.

BEREENZETAREEN %}

Spreizblindniete Blindniete mit Senkkopf
ab ALUCORE® Dicke 6mm

Nieten plattendurchdringend

ALUCORE® Platten kénnen miteinander oder mit anderen Werkstoffen
mittels den flr Aluminium Ublichen Niettypen verbunden werden. In der
Regel werden in AuBenbereichen und Feuchtrdumen Aluminium-Blindniete
mit Nirostadorn eingesetzt, um héssliche Rostfahnen zu vermeiden. Kom-
men Aluminium-Blindniete mit Stahldorn zum Einsatz, sollte der Dorn nach
der Vernietung herausfallen (Kopfbruchausfiihrung).



VERBINDUNGS-/BEFESTIGUNGSTECHNIK

Hinweis fiir Anwendungen im AuBenbereich:

- Bei Nietverbindungen im AuBenbereich kommen bauaufsichtlich zu-
gelassene Aluminium-Blindniete mit Schaft-&@ 5mm und Setzkopf-O
11 oder 14 mm zum Einsatz.

- Die Warmeausdehnung der Platte ist zu berlcksichtigen (2,4 mm/m/
100°C). Um eine Zwangung zu vermeiden, muss das Lochspiel in der
Platte so groB wie die zu erwartende Ausdehnung gewahlt werden.

- Der Nietsetzkopf muss bei Anliegen des Nietschaftes am Lochrand
diesen noch 1mm tberdecken.

- Um die Locher in der Platte und der Unterkonstruktion zentrisch bohren
und die Niete zentrisch setzen zu kénnen, werden Stufenbohrer oder
Bohrlehren mit entsprechendem Durchmesser verwendet.

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

- Die Klemmdicke ergibt sich aus der Summe des zu vernietenden Mate-
rials und einem hinzuzurechnenden Wert von 2mm, um sicherzustellen,
dass sich der SchlieBkopf gut ausbildet. Mit dieser Klemmdicke wird
in den Tabellen der Niethersteller die entsprechende Nietschaftlange
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 grundsatzlich im Niet-
bereich vor dem Vernieten entfernt werden.

Blindnietmuttern und -bolzen
Blindnietmuttern und -bolzen sind Gewindetréger, die die Funktion eines
Blindnietes und einer Mutter bzw. eines Bolzens (Schraube) erfiillen.

Es gibt verschiedene Kopfformen, und Werkstoffe, die der Anwendung
entsprechend gewéhlt werden. Die Blindnietmuttern bzw. -bolzen wer-
den von einer Seite in vorgebohrte Sacklécher in die ALUCORE® Platte
eingesteckt und mit einem Verarbeitungswerkzeug rationell und schnell
gesetzt (siehe Darstellung).

Durch die minimale Schaftlange von 11 mm kdnnen diese Verbindungsmittel
erst ab einer Plattendicke von 15 mm eingesetzt werden. Die Verankerung
muss grundsatzlich im 1 mm dicken Deckblech erfolgen.

‘

Randabstand min 15mm,
Senknieten sind nicht geeignet
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VERBINDUNGS-/BEFESTIGUNGSTECHNIK

Setzgerét fir Einnietmuttern/-bolzen

Hersteller/Lieferant
Einnietmuttern/-bolzen und
zugehorigen Setzwerkzeugen
HONSEL

Umformtechnik GmbH
www.honsel.de

Bollhoff GmbH & Co. KG
Verbindungs- und Montagetechnik
www.boellhoff.de

Gebr. Titgemeyer GmbH & Co. KG
www.titgemeyer.de

Gesipa-Blindniettechnik GmbH
www.gesipa.de

Blindnietmuttern Blindnietbolzen

Setzkopf

Nietschaft mit Muttergewinde ‘
Setzkopfformen ‘
Flachkopf m
Senkkopf m
Kleinkopf E:H

Lieferanten/Hersteller
Blindniete

Fachhandel oder
GESIPA-Blindniettechnik GmbH
www.gesipa.com

Gebr. Titgemeyer GmbH & Co. KG
www.titgemeyer.de

VVG-Befestigungstechnik GmbH & Co
www.vvg-befestigungstechnik.de

Blindniete lackiert
MBE GmbH
www.mbe-gmbh.com

SFS intec GmbH & Co. KG
www.sfsintec.biz

Kunststoffabdeckkappen
HA-WI

Kunststoffe GmbH & Co. KG
www.ha-wi.com

Bohrlehren
siehe Blindniete lackiert: MBE GmbH

Gelenkmundstiicke

Die Hersteller/Lieferanten der Nieten liefern passend zu den Nieten

Gelenkmundstticke.

Schraubengewinde

Setzkopf

Nietschaft

Setzkopfformen

Flachkopf

Senkkopf




VERBINDUNGS-/BEFESTIGUNGSTECHNIK

SCHRAUBEN

Schrauben fiir den AuBeneinsatz

Bei Schraubverbindungen im AuBeneinsatz ist die Warmeausdehnung
der Platte zu beriicksichtigen. Um Zwé&ngungen zu vermeiden, muss
das Lochspiel in der Platte so groB wie die zu erwartende Ausdehnung
gewahlt werden. Zwangungsfreie Verschraubungen lassen sich mittels
bauaufsichtlich zugelassenen Fassadenschrauben aus Edelstahl mit
Dichtscheiben herstellen. Die Schrauben miissen fiir die entsprechende
Unterkonstruktion geeignet sein (bitte Herstellerangaben beachten).
Die Schrauben sollten mit Drehmomentschliissel oder -schrauber so
angezogen werden, dass die Dichtscheibe zur Abdichtung des Bohrlochs
auf der Platte aufsitzt, aber keinen Druck auf die Platte ausiibt. Um die
Locherin der Platte und in der Unterkonstruktion zentrisch zu bohren und
die Schrauben zentrisch setzen zu kénnen, werden Stufenbohrer oder
Bohrlehren mit entsprechendem Durchmesser verwendet.

Wichtig:

Schutzfolie vor Verschraubung im Schraubenbereich abziehen.

Lieferanten/Hersteller
Fassadenschrauben

EJOT Baubefestigungen GmbH
www.ejot.de

Fassadenschrauben lackiert
MBE GmbH
www.mbe-gmbh.com

SFS intec GmbH & Co. KG
www.sfsintec.biz

Bohrlehren
siehe Fassadenschrauben lackiert: MBE GmbH

FlieBbohren (Flowdrill)

FlieBbohrer sind polygon geschliffene Hartmetallwerkzeuge. Mit relativ
hoher Drehzahl und Axialkraft gegen diinnwandige metallische Werkstoffe
gedriickt, plastifiziert die dabei erzeugte Reibungswéarme das Material, so
dass der Bohrer durch das Werkstlick 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 Materialstéarke. Bei Schraubver-
bindungen kénnen durch den gréBeren Einstand der Schrauben héhere
Auszugswerte erzielt werden. Bei ALUCORE® kommen FlieBbohrer
Typ ,Flach/Kurz” zum Einsatz. Diese Bohrer sind fiir diinne Materialien
geeignet und entfernen gleichzeitig liberstehendes Material von der
Plattenoberflache.

Lieferant fiir FlieBbohrwerkzeuge
FlieBformwerkzeuge GmbH
www.flowdrill.com

T

\

Randabstand min. 15mm%;—>

Fassadenschraube, Gewinde furchend

[L1)

|

Sechskantschraube

_ T

T

Schlossschraube

i

&y

Senkkopfschraube mit Distanzhiilse

%
TR
.

FlieBbohren
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VERBINDUNGS-/BEFESTIGUNGSTECHNIK

BolzenschweiBen mit Spitzenziindung auf blanke ALUCORE®
Oberflachen

Bolzen und stiftférmige Teile werden durch einen Lichtbogen unter
Anwendung einer Kraft ohne Zusatzwerkstoff mit dem Tragerwerkstoff
verschweiBt. Dabei ist das Kondensatorentladungs-BolzenschweiBen
mit Spitzenzlindung fiir diinne Bleche ab 1 mm fir ALUCORE® geeignet.
Fiur unterschiedliche Verbindungsarten kommen Gewindebolzen oder
Stifte zur Anwendung.

Bolzendurchmesser: 3-8 mm

Werkstoff: AlMg Legierung

Ziindung Anschmelzen Verbinden

Lieferant fiir
BolzenschweiBgerate und Bolzen
HBS Bolzenschweil3-Systeme
GmbH & Co. KG
www.hbs-info.com

Heinz Soyer
BolzenschweiBtechnik GmbH
www.soyer.de

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

Verfahren:

1. Die Kondensatorbatterie wird aufgeladen.

2. Der Bolzen (mit Ziindspitze) wird durch eine Feder in der SchweiB-
pistole zum Werkstlick bewegt.

3. Die Spitze berlhrt das Werkstiick und schlieBt damit den Stromkreis.
Derrasch ansteigende Strom lasst die Ziindspitze schlagartig schmel-
zen und ziindet damit den Lichtbogen.

4. Bolzen und Werkstiick werden angeschmolzen.

5. Mitdem Auftreffen des Bolzens erlischt der Lichtbogen, die Schmelz-
zonen vereinigen sich und erstarren.

Aufgrund der hohen Dynamik des Ablaufprozesses kommt der Wahl der
Einstellparameter besondere Bedeutung zu, denn die geeignete Verkniip-
fung zwischen den mechanischen GroBen Federkraft und Luftspalt, sowie
den Einstellparametern Kapazitdt und Ladespannung, ist eine wichtige
Voraussetzung fiir wiederholbare Ergebnisse.

BolzenschweiBung bietet folgende Vorteile:

- geringe Warmebeeinflussung von Bolzen und ALUCORE® Platte

- lochlose Befestigung, keine Schwéachung der Platte, dichte Verbindung
- schweillen von einer Seite ohne Gegenhalter

- einsetzbar ab 1Tmm Deckblechdicke

- schneller Arbeitsrhythmus



VERBINDUNGS-/BEFESTIGUNGSTECHNIK

KLEBEN

Klebebander/Klettenverschlussbander

Fir die Anwendungen konnen bei geringer Anforderung an Zug- und
Scherfestigkeit doppelseitige Klebebénder (z.B. die 3M-VHB-Hoch-
leistungs-Verbindungssysteme) zum Einsatz kommen. Fir |6sbare Ver-
bindungen gibt es Klettenverschlussbénder, die z. B. unter dem Namen
SCOTCHMATE, sowie Verbindungsbander, die unter dem Namen Dual
Lock geliefert werden. Beide Produkte liefert ebenfalls die 3M Deutsch-
land GmbH (www.3m.com).

Dichtklebemassen

Fir hochfeste, elastische Verbindungen empfehlen wir folgende Ein-
Komponenten-Dichtklebemasse: Sika Bond-T2 (Polyurethanbasis), Sika
GmbH (www.sika.de). Dieser Kleber kann im AuBenbereich fiir statisch
untergeordnete Befestigungen eingesetzt werden.

Metallkleber/Universalkleber

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

Wichtig:

Fir Anwendung und Verarbeitung der Kleber/Klebebénder sind die
Hinweise und Vorschriften der Hersteller zu beachten. Bei einseitiger
vollflachiger Verklebung der ALUCORE® Platten mit anderen Werkstoffen
ist eine Verformung des Verbundes moglich (unterschiedliches Ausdeh-
nungsverhalten/Bimetalleffekt).

KLEMMEN

Klemmverbindungen aus Aluminium oder Kunststoff sind fir ALUCORE®
besonders geeignet. Sie bestehen meist aus zwei Teilen, wobei die Klemm-
wirkung durch Schrauben erreicht wird. Klemmstiicke in verschiedenen
Ausfiihrungen werden hauptséchlich fir den Display-Bereich und den
Ladenbau verwendet (nicht fiir AuBenanwendungen).

Lieferant

System Klemetric

KlemProducts® Gesellschaft fiir Werbemittel mbH
www.klemproducts.com

System Voluma

MERO Raumstruktur GmbH & Co. KG Ausstellungssysteme
www.mero.de

System lrus

I[rus-System

WWwWw.irus-system.com

Mit Aluminium-Profilen kann man problemlos praktische Verbindungen oder
stoBfeste Umrahmungen herstellen. Fiir den Fassadenbau sind spezielle
Aluminiumprofile fiir die klemmende Befestigung eingerichtet worden.
Fir weitere Informationen iber ALUCORE® Spezialprofile und Ausfiih-
rungsarten fiir den Fassadenbau bitte Unterlagen anfordern.

System Voluma
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OBERFLACHENBEHANDLUNG

LACKIEREN

Uberlackieren von einbrennlackierten ALUCORE® Oberflichen 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 Prozess und unter standiger Qualitdtskontrolle

bereits werkseitig durchgefiihrt wurde.

Arbeitsablauf beim Uberlackieren von ALUCORE®

- Vorreinigung der Platten mit Brennspiritus

- Schleifen der Flachen mit Nassschleifpapier (Kérnung 360)

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

- Decklackaufbau gemaB den Angaben des Decklacklieferanten

Lackieren von walzmatten ALUCORE® Oberflachen

Lackierungen auf walzmattem (unlackiertem) ALUCORE® sind gleichar-
tig aufzubauen wie auf blanken Aluminiumoberflachen. Ratsam ist, sich
mit den bei Aluminium bewé&hrten Anstrichsystemen und -stoffen sowie
Arbeitsmethoden vertraut zu machen.

Weitere Hinweise

Zur allgemeinen Information tiber Anstriche, Lackierungen und Beschich-
tungen von Aluminium empfehlen wir die von der Gesamtverband der
Aluminiumindustrie e.V. (GDA) herausgegebenen Merkblatter »Oberflache
02, 03, 012, 015« unter www.aluinfo.de.

BEDRUCKEN

Druck auf ALUCORE® Oberflachen in Polyester- Lackqualitat
Einbrennlackierte ALUCORE® Platten sind gut zu bedrucken. Vor dem
Druck ist nach Abziehen der Schutzfolie 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 Ablosen der Lackschicht bewirken. Zwischen
Reinigung und Bedruckung sollten ca. 10-15 Minuten zur Abliftung des
Alkohols eingehalten werden.

Da in der Praxis mit gewissen Abweichungen in der Beschaffenheit von
Einbrennlackierung und Druckfarbe auch innerhalb einer Sorte zu rech-
nen ist, sollte vor jeder Anwendung eine Priifung der Haftféhigkeit der
gewahlten Tinten erfolgen.

KASCHIEREN

ALUCORE® lasst sich mit gegossenen oder kalandrierten Selbstkle-
befolien manuell oder maschinell flachig kaschieren. Ein problemloser
Folienwechsel ohne Ablésen der Lackschicht ist gewéhrleistet.

Ausgabe 6 ALUCORE® Verarbeitung DE



REINIGUNG UND PFLEGE

ALLGEMEIN

Mit einer fachlich einwandfreien und regelmaBig durchgefiihrten Reinigung
wird nicht nur die Wiederherstellung des dsthetischen und reprasentati-
ven Aussehens von einbrennlackierten Oberflachen erreicht, sie sichert
auch deren Werterhaltung, weil sowohl Schmutz als auch aggressive
Ablagerungen beseitigt werden.

Die Haufigkeit der Reinigung richtet sich nach den ortlichen Umwelt-
bedingungen und dem sich daraus ergebenden Verschmutzungsgrad.
Die Reinigung sollte von oben nach unten, manuell oder mit geeigneten
Reinigungsgeraten durchgefiihrt werden.

Fir lackierte Oberflachen nicht abrasive Reinigungs-Pads verwenden.
Grundsaétzlich wird eine Vorpriifung des Reinigers an einer unauffalligen
Stelle des zu reinigenden Objektes empfohlen, um die Wirkung auf das
Aussehen der Oberflache zu testen.

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

REINIGUNGSMITTEL

Weitere Informationen, wie Adressen von Reinigungsfirmen mit Gite-
zeichen sowie eine Liste liber neutrale Reinigungsmittel fiir organisch
beschichtete bzw. anodisch oxidierte Aluminiumbauteile erhalten Sie
direkt von der Gitegemeinschaft Reinigung von Fassaden e.V. (GRM)
unter www.grm-online.de. Bitte die Reinigungs- und Sicherheitsvorschrif-
ten der Hersteller beachten!

NICHT GEEIGNETE REINIGUNGSMITTEL

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

Ausgabe 6 ALUCORE® Verarbeitung DE
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TECHNISCHES DATENBLATT

ALUCORE®/ ALUCORE®A2 ALUCORE® lite
Standarddicke [mm] Einheit 6 10 10,5 15 20 25 6 10
Deckblechdicke, Vorderseite [mm] 1,0 1,0 0,5
Deckblechdicke, Riickseite [mm] 0,5 0,5 1,0 1,0 1,0 1,0 0,5
Gewicht [kg/m?] 4,7 5,0 6,3 6,7 7,0 73 3,4 3,6
Technologische Werte
Widerstandsmoment [em3/m] 2,5 4,5 8,63 13,1 18,1 231 2,5 4,5
Biegesteifigkeit [kNcm?2/m] 7100 21900 34800 75500 138900 221600 5800 17 300
Legierung der Deckbleche EN AW-5005A (AIMg1)
(nach EN 485-2/EN 1396:2007) EN AWH52°20/5|_’|*4(2A'M91) H28/H48 EN (’:\Y\KASﬂ()’SA
(H22/H42) 9
Elastizitdtsmodul [N/mm?2] 70000 70000
Zugfestigkeit der Deckbleche [N/mm?2] > 125 > 185 (125) > 125
Dehngrenze (0,2% Grenze) [N/mm?2] >80 > 160 (80) >80
Bruchdehnung [%] >5 >2(5) >5
Linearer Ausdehnungskoeffizient 2,4mm/m bei 100 °C Temperaturdifferenz %.’4 mm/m bei_ 100°C
emperaturdifferenz
Kern
Druckfestigkeit [N/mm?2] ca. 2,5 ca.2,6
. [inch] 3/8 3/8
ZellgroBe [mm] (9,5) (9,5)
Oberflache
. Hochwertige Polymerlacksysteme s
Lackierung im Bandbeschichtungsverfahren appliziert beidseitig walzmatt
Schalltechnische Eigenschaften
Schallabsorptionsgrad 0,05 0,05
Bewertetes SchalldammmaB
(gem3B Norm ISO 717-1, 1SO 140-3) [dB] 2 2 2 22 23 25 ca. 20
Thermische Eigenschaften
Warmeleitfahigkeit (bzgl. Gesamt-
dicke, inkl. Deckbleche) [W/mK] 0,95 1,35 1,42 1,78 2,25 2,70 0,90 1,30
Wéarmedurchlasswiderstand [m2K/W] 0,0063 0,0074 0,0074 0,0084 0,0089 0,0093 0,006 0,008
Warmedurchgangskoeffizient [W/m2K] 5,67 5,64 5,64 5,61 5,59 5,58
Temperaturbestandigkeit [°C] -40 bis +80 -40 bis +80

Ausgabe 6 ALUCORE® Verarbeitung DE




INFORMATIONEN

Ausgabe 6 ALUCORE® Verarbeitung DE

INFORMATIONEN (bitte anfordern)
- ALUCORE® Produktinformation

- ALUCORE® Originalmuster mit Standardoberflachen

Unsere Broschiren finden Sie auch unter
www.transport-industry.com DOWNLOADS
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