Verarbeitungs-Hinweise

sagen - bohren - frasen
kleben . lackieren . bedrucken
lagern . transportieren - beachten



Achtung

Platten zu erwarten sind.

Paneele kénnen nicht abgekantet werden.

Das Schneiden mit Tafelscheren ist nicht méglich.

Die Kernschdume kénnen keine Auszugskrafte fir Schrauben aufnehmen.

Nieten dirfen nur durchc?ehend und mit Gegenlager (Gefahr des Eindellens) verwendet werden.

Niemals nur eine Seite durchnieten (Gefahr des Delaminierens) sofern entsprechende Belastungen auf die
Paneele kénnen nicht auf Vakuumform- und Tiefziehmaschinen verarbeitet werden.

Oberflachen kénnen bedingt verschweif3t werden (bitte Riicksprache mit unserer Anwendungstechnik).

Platten kénnen bis zu einer Dicke von ca. 10 mm bedingt gestanzt werden.

Wir weisen darauf hin, daf3 beim Trennvorgang Rundungen entstehen kénnen.
Der Schaum kann an der Stanzstelle gequetscht und zerstért werden.

(Holz).

Der Schaum ist vor UV-Bestrahlung zu schitzen.

der Paneele.

Bei der Verarbeitung in Profilen missen die Klemmleisten verschraubt werden und diirfen nicht genagelt werden

Es ist umlaufend mindestens 6~10 mm Abstand zum Rahmen einzuhalten.
Die Paneele missen schwimmend in einer ausreichend dimensionierten Gummidichtung oder Ghnlichem
gelagert sein, um Ausdehnungen aufnehmen zu kénnen.

Um Frostaufbriiche zu vermeiden, darf keine Feuchtigkeit in die Schaumrillen geraten.
Eine starre Montage der Platten muf3 vermieden werden, um Ausdehnungsfahigkeit zu gewdhrleisten.
Garantieanspriche bestehen ausschlieBlich auf die Verklebung und die Oberflache, jedoch nicht auf Verzug

* Dickentoleranzen der Vormaterialien kdnnen teilweise (z.B. im StoBbereich des Schaumkerns) sichtbar sein und

stellen keinen Reklamationsgrund dar.

Verkleben

e Untergrund muf3 sauber, trocken und fettfrei sein.

* Flachige Verklebung méglich.

e Auf haftfghigen Untergrund achten.

e Kleberhersteller-Angaben beachten.

® Nur |6sungsmittelfreie Kontaktkleber fir Schdume
verwenden.

* Einkomponentige Kleber vor dem Zusammenfigen
gut abliften.

e Zweikomponentenkleber exakt nach
Herstellerangaben mischen.

* Vor dem Einsatz entsprechende Musterproben
erstellen.

* Kleber dirfen keine statische Funktion Gbernehmen.

e Silikone auf Vertraglichkeit prifen.

® Beim Einsatz von Silikon muf3 der Untergrund nach
Herstellerangaben mit Haftprimer efc. vorbehandelt
werden.

e Stirnkanten nur bedingt verklebefahig.

® Schaume erzielen bei Stirnkontenverilebung keine
hohe Haft- und Scherfestigkeit.

Lackieren
Bedrucken

<

* PVC aus thermischen Griinden nur in weif’en
Farbtonen lackierfahig.

e Alle sonstigen Paneele auf Anfrage lackierfahig.

e Nachtragliches Pulverbeschichten beim
Verbundelement nicht maglich.

® Bei NaBlackierung die Sc%dume auf
Lackvertraglichkeit prifen (Losungsmittelfreil).

* Rand mit Klebeband abdecken.

® Bei Holz |&sungsmittelfreie Lacke und Lasuren
verwenden.

* Untergrund entsprechend der Lackhersteller vorbe-
handeln und gegebenenfalls mit Haftgrund versehen.

* Herstellerangaben der Deckschichtenﬂersteller
beachten.

e PVC ist geeignet zum Bedrucken.

* Dunkle Farbtone im Auflenbereich generell
vermeiden.

* PVC, Schichtstoff und Alu darf nur nach Ricksprache
lackiert werden, ansonsten erlischt jeglicher
Garantieanspruch.



Lagerung
Transport
Verpackung

e Alle Platten mussen generell liegend und trocken
gelagert werden.

* Bei Palettenlieferung wird als AbschluB eine Lage
Extruderschaumplatten 8—-15 mm aufgelegt.

Dies ist nicht nur zum Schutz vor Verkratzen etc.,
sondern auch als thermische Trennung gegen das
umgebende Klima.

Dadurch wird weitestgehend vermieden, dass die
oberste Plattendecklage andere klimatische
Verhaltnisse aufweist, als die nachfolgend auf dem
Stapel liegenden Platten.

® Die Paletten sind mit einer hellen PE-Folie verpackt.
Achtung: nicht auBBenlagerfahig.

* Die Paletten sind nach dem Offnen mit einer
UV-bestandigen Folie abzudecken.

® Nach &ffnen einer Verbundelementepalette ist die
oberste Platte zusatzlich vollflachig und ausreichend
zu beschweren.

® Die Platten missen immer hochkant getragen werden
(Durchbiegung).

e Einzelne Platten missen vom Stapel abgehoben
werden und dirfen nicht Uber die Kanten gezogen
werden.

e Auch beim Transport ist generell auf liegende
Lagerung zu achten
(Ausnahme: FB-1 Hochkantpalette).

* Ausgenommen davon sind Glaspaneele, die
moglichst stehend transportiert werden sollten.

® Bei Glas- und allen sonstigen Paneelen ist auflerdem
darauf zu achten, daB beim Lagern eine direkte
Sonneneinstrahlung ausgeschlossen wird.

* Alle Produkte sind nach Erhalt sofort auf sichtbare

Transportschdden zu Gberprifen. Diese missen auf

dem Lieferschein vermerkt werden.

Verdeckte Transportschaden mussen spétestens 3 Tage

nach der AuslieFerung schrifilich bei Stadur

angemeldet werden.

Reklamationen nach Einbau der Produkte lehnen wir ab.

Besonders Schichtstoffpaneele sind vor der

Verarbeitung entsprechend zu klimatisieren.

Nach dem Einbau sofort die Schutzfolie entfernen!

Schutzhandschuhe tragen, da Plattenkanten sehr

scharfkantig.
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Frasen

* Aus Standzeitgrinden Diamantwerkzeuge verwenden,
HM-bestickte Werkzeuge sind ebenfalls méglich.

® Drehzahl und Vorschub liegen zwischen
3000-24.000 U/min und 1-30 m/min je nach
Werkstoff und Werkzeugwahl.

Sdgen
Kreissdgebldtter

* Mittels Holz- oder Metallbearbeitungsmaschinen,
z.B. Wandsdgen, Tisch- und Handkreisscgen,
Band- und Stichsagen.
Hartmetallbestickte Sageblatter.
Keine Kihlflussigkeiten verwenden.
Handkreissagen.
Tischkreissagen.
* Plattenaufteilsagen

(Druck fir die Greitklammern prifen, max. 1-1,5 bar).
® Bandsagen.
e Stichsagen

(Mittlere Zahnung und langsamer Vorschub).

Auf Empfehlung unserer Sageblattlieferanten!

* Prinzipiell eignen sich Trapezzahnsageblatter am
besten, bendtigt man allerdings perfekte
Schnittkanten, setzt man Hohlzahnsageblatter ein.
Die Standzeit von Hohlzahnsageblattern ist
allerdings geringer als bei Trapezzahnsageblattern.

e Hersteller: Leitz
z.B. fir Striebig Wandsage
300 x 3,2 x 30 Z96 pos. T2/F2 IDENT Nr. 059951.

z.B. fir Homag Druckbalkensage
370 x 3,8 x 60 Z96 pos. T2/F2 IDENT Nr. 059867 .

® Drehzahlen und Vorschibe:
Sie liegen zwischen 3000-6500 U/min und 5-30
m/min je nach Werkstoff und Sageblattdurchmesser.

Allgemein ist festzuhalten, dass auf Grund der

Schnittgeschwindigkeit der Sageblattdurchmesser und
die Drehzahl aufeinander abgestimmt sein missen.

Bohren

e Spiralbohrer mit Kunststoffschliff verwenden:
Freiwinkel ca. 8-10°
Spanwinkel ca. 3-5°
Spitzenwinkel ca. 80-110°
® Bei groBBen Lochdurchmessern Zentrierbohrer
verwenden.

* Entsprechende DIN- und VDI-Richtlinien beachten.



Lagerung und Weiterverarbeitung von Verbundelementen
mit PVC-Platten und Oberflachenschutzfolien

In Abstimmung mit unseren Lieferanten fur Oberflachenschutzfolien haben wir zur
Vermeidung von erhdhter Folienhaftung nachfolgende Lager- und
Verarbeitungsempfehlungen erarbeitet.

Grundsatzlich sind alle Oberflachenschutzfolien nicht UV-stabilisiert.

Die ideale Lager- und Weiterverarbeitungstemperatur liegt zwischen +10°C und +40°C.
Bei Temperaturen unter 10°C nimmt die Klebekraft der Oberflachenschutzfolie linear
mit der Temperatur ab. Bei Temperaturen Gber 40°C nimmt die Klebekraft der
Oberflachenschutzfolie bis zum Kleberibertrag auf die Platte linear mit der
Temperatur zu.

Speziell bei der Lagerung bzw. im eingebauten Zustand der Platten mit
Oberfldchenschutz%lie unter Einfluf3 von UV-Strahlung (Sonne) kann die
Oberflachentemperatur 40°C leicht bersteigen. Dadurch erfolgt neben dem
Kleberibertrag eine Versprodung der Oberflachenschutzfolie.

Idealerweise sind Platten mit einer Oberflachenschutzfolie im Innenbereich zu lagern
(Vermeidung von UV-Strahlung auch im Bereich von Toren und Fenstern).
Sollte dies nicht méglich sein, mussen die Platten mit einer weif3en lichtdichten
Abdeckhaube geschitzt werden.

Im eingebauten Zustand unter Einwirkung von UV-Strahlung (Innen- u. AuB3enbereich)
muf3 die Oberflachenschutzfolie sofort entfernt werden.

Bei Platten mit Oberflachenschutzfolie, die keiner UV-Strahlung ousaese’rz’r sind, muss
die Schutzfolie innerhalb von 6 Monaten nach Herstellung (siehe Etikett, nur
Palettenkennzeichnung) entfernt werden.
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