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VORWORT

Diese Verlegerichtlinie ist ein Leitfaden fiir die Vorbereitung und Montage der
PREFABOND Aluminium Verbundplatte und richtet sich ausschlief}lich an
gewerbliche Nutzer wie etwa Handwerksbetriebe, Architekten oder Planer. Die
dargestellten Skizzen bieten Hilfestellungen und Hinweise fiir den gewohn-
lichen Anwendungsfall. Wir weisen darauf hin, dass jedes Bauvorhaben
individuell zu betrachten und auf seine konkreten Anforderungen hin zu iiber-
priifen ist. Insbesondere Gegebenheiten des Einzelfalls mit Bezug zu rechtlichen
oder tatsachlichen Vorgaben sind zu beriicksichtigen: zum Beispiel Fragen
der Genehmigungsfdhigkeit des Vorhabens oder zu beachtende Brandschutz-
vorschriften oder zu priifende externe Einfliisse, die auf das Objekt einwirken
konnen (etwa in exponierten Lagen mit starken Windlasten).

Weder diese Verlegerichtlinie noch eine Stellungnahme der PREFA ist dazu
geeignet, die Beratung oder Planung eines fiir ein konkretes Bauvorhaben ver-
antwortlichen Architekten/Planers oder eines ausfiihrenden Unternehmens zu
ersetzen oder zu modifizieren: Nur die mit der Begleitung des Bauvorhabens
beauftragten Dienstleister sind in der Lage, unter Beriicksichtigung der konkreten
ortlichen Gegebenheiten des Einzelfalls zu entscheiden, wie die Montage und
Verwendung der PREFA Produkte zu erfolgen hat.

Bei der Erstellung der vorliegenden Verlegerichtlinie haben wir den derzeit
giiltigen aktuellen Stand der Technik und Produktentwicklung beriicksichtigt.
Die Nutzung der von PREFA zur Verfligung gestellten Unterlagen, insbesondere
der vorliegenden Verlegerichtlinie, stellen keine vertragliche oder vertragsahn-
liche Leistung unsererseits dar; eine Haftung fiir Schiden und weitergehende
Anspriiche aller Art wird ausdriicklich ausgeschlossen. Unberiihrt hiervon
bleibt eine etwaige Haftung aus Vorsatz oder grober Fahrldssigkeit sowie die
Haftung im Falle der Verletzung des Lebens, des Korpers oder der Gesundheit
eines Menschen. Anspriiche nach dem Produkthaftungsgesetz bleiben ebenfalls
unberiihrt.

5. aktualisierte Auflage. 01/2024 ©PREFA. Alle Rechte vorbehalten. Nachdruck
und Vervielfdltigung - auch auszugsweise - ohne schriftliche Genehmigung der
PREFA nicht gestattet.
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VORWORT

Sollten Sie Fragen haben, konnen Sie sich an den technischen Support der
PREFA Produkttechnik wenden.

Auf unserer Website www.prefa.com finden Sie nicht nur alle Informationen zu
unseren Produkten, sondern auch eine ausfiihrliche Beschreibung unseres
umfangreichen Service fiir Fachbetriebe.

Sollten Sie sich fiir unsere Verlegevideos interessieren oder sich fiir die
PREFA Academy anmelden wollen, erhalten Sie die Zugangsdaten fiir
unseren Login-Bereich auf Anfrage von IThrem PREFA Fachberater.
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ALLGEMEINE INFORMATIONEN

BAUPHYSIK

DIE VORGEHANGTE, HINTERLUFTETE FASSADE

Die vorgehdngte, hinterliiftete Fassade verbindet funktionelle, 6konomische und
dsthetische Eigenschaften. Sie bietet Schutz vor Larm, Kalte und Hitze und halt
Wetterbelastungen von der Primarkonstruktion fern. Die Konstruktion der vor-
gehdngten hinterliifteten Fassade zeichnet sich durch eine klare, funktionale
Trennung der einzelnen Bauteilschichten aus. Hinterliiftete Aufenwand-
bekleidungen bestehen im Wesentlichen aus mehreren Komponenten, die
konstruktiv aufeinander abgestimmt sind. Feuchtigkeit wird {iber die Hinter-
liiftungsebene abgefiihrt und hdlt Dammung und Mauerwerk trocken.

Je nach bauphysikalischer Anforderung konnen hinterliiftete Fassaden bei
gedammten oder ungedammten Wanden ausgefiihrt werden.

Die Unterkonstruktion ist unter Berlicksichtigung des tragenden Untergrundes,
der statischen Erfordernisse, der Bauphysik und der Bekleidung entsprechend
den Anforderungen der Standsicherheit zu planen.

DIE VORTEILE DER VORGEHANGTEN
HINTERLUFTETEN FASSADE

-~ Variable Dammstoffdicke.

- Problemloser Ausgleich der Bausubstanz (optimal bei Renovierungen und
dlteren Gebduden).

- Montage auf jedem Untergrund moglich durch verschiedene
Verankerungselemente.

- Langlebigkeit und Dauerhaftigkeit.
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ALLGEMEINE INFORMATIONEN

KONTAKT MIT ANDEREN MATERIALIEN
UND GEBAUDETEILEN

- ~ Achten Sie darauf, dass die PREFABOND Aluminium Verbundplatten nicht
in direkten Kontakt mit Schwermetallen (z. B. Kupfer, Eisen) stehen, da hier
eine erhohte Korrosionsgefahr besteht. Damit Sie verschiedene Materialien
zusammen verwenden konnen, miissen diese beschichtet oder durch elektrisch
isolierende Zwischenstiicke von der Aluminium Verbundplatte getrennt werden
(z. B. durch Kunststoffunterlagscheiben).

Hinterliftungsraum tragender Untergrund

Wandkonsole thermisches Trennelement Bei Anwendungen im Auflenbereich ist unbedingt auf eine korrekte Material-
trennung zu achten.
Festpunkt Verankerungselement
Tragproil ! PREFABOND ist vor schddigenden Einfliissen durch andere Gebdudeteile (z. B.

Beton) oder die Umwelt (korrosive Umgebung; z. B. Streusalz) zu schiitzen.

—
>*
‘
— Lindlich Atmosphire von Stadt ~ See- od
» 3 Werkstoffpaarung anatiche mospnare von. ] ee- oaer
ﬁ———— Warmedammung Atmosphare oder Industrie Meeresnihe
Bekleidungselement % Link - * *
(AuBensicht) %* Nicht rostender Stahl + + +
. Blei N .
(—
‘{ Ungeschiitzter Stahl
_ _—
Gleitpunkt e Verbindungselement Kupfer
Beton trocken + +

Befestigungselement /

Beton nicht abgebunden

A A ] ] ]

Abbildung 1 - Aufbau der vorgehangten hinterliifteten Fassade ERGANZU N GS BAN D E R

Verarbeiten Sie fiir Anarbeitungen, wie z. B. Laibungsverkleidungen, zu der
PREFABOND Verbundplatte nur das PREFA Erganzungsband. Nur dadurch ist
die Farbgleichheit im Langzeitverhalten gewahrleistet.
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ALLGEMEINE INFORMATIONEN

UNTERKONSTRUKTION UND STATISCHE HINWEISE

Die Unterkonstruktion ist das statische Bindeglied zwischen dem tragenden
Untergrund und der Fassadenbekleidung. Als Werkstoffe fiir die Unter-
konstruktion stehen Metall und Holz oder eine Kombination aus beiden zur Ver-
fligung. Grundsatzlich ist die Unterkonstruktion objektspezifisch zu berechnen
und zu dimensionieren. Die bauphysikalischen Anforderungen sind zu bertick-
sichtigen. Die Befestigung der Unterkonstruktion ist abhangig von den unter-
schiedlichen Untergriinden und auftretenden Lasten, sowie Anforderungen an 4 I
den Brandschutz und der Gebiudeklasse. Uberpriifen Sie sowohl bei einem
Neubau als auch bei einer Sanierung, die Funktion und Dimensionierung der - =
Unterkonstruktion. él E
A

Der Standsicherheitsnachweis besteht im Regelfall aus der statischen
Berechnung der Unterkonstruktion, der Bekleidung sowie der Verankerungs-
und Verbindungsmittel. Fiir PREFABOND steht eine Stiitzweitentabelle zur Ver-
fiigung, welche fiir die Auswahl des Unterkonstruntkionsabstandes und fiir eine
statische Berechnung herangezogen werden kann. — ! ! S—

1.000 mm

<2.5mm

-
)

Sofern sich aus den statischen Erfordernissen, giiltigen Normen und Zulassungen, 3.000 mm
ortlichen Bauvorschriften oder sonstigen technischen Regelwerken nicht
kleinere Abstdnde ergeben, empfiehlt PREFA den Unterkonstruktionsabstand \_ Y,
(X) im Bereich von 500 bis 800 mm zu wahlen.

Abbildung 2 - Toleranzen StichmaB Unterkonstruktion

Auch bei einer fachgerechten Montage unter Beriicksichtigung von Fest

und Gleitpunkten kann es, je nach Farbe, Glanzgrad und Lichteinfall, bei
Temperaturwechsel zu einer Welligkeit kommen.
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ALLGEMEINE INFORMATIONEN

LAGERUNG - TRANSPORT - HANDLING SCHUTZFOLIE

Die Folie schiitzt den Decklack der Platte wdhrend der Bearbeitung und der
LAGERUNG UND TRANSPORT Montage. Sie muss jedoch spdtestens einen Monat nach dem Einbau vor Ort
entfernt werden, um eine riickstandslose Entfernung zu gewdhrleisten. Bei
Platten, die direkter Sonneneinstrahlung und Witterung ausgesetzt sind, darf
diese Schutzfolie nur voriibergehend auf den Platten verbleiben. Auf der Folie
befinden sich Pfeile, die Auskunft {iber die Lackierrichtung geben.

= Die Platten miissen trocken, horizontal (liegend) und bei Raumtemperatur
gelagert werden. Eine vertikale (stehende) Lagerung wird nicht empfohlen.

- Um die natiirliche Zersetzung der Schutzfolie zu minimieren, achten Sie
darauf, dass die Platten wdhrend ihrer Lagerung nicht direktem Sonnenlicht
ausgesetzt werden.

4 )

= Um ein Durchhdngen zu vermeiden, sind die Paletten an mehreren Stellen
iiber die gesamte Lange zu stiitzen (z. B. mit Holzlatten), sodass sie eben
aufliegen.

= Stapeln Sie maximal vier voll beladene Paletten iibereinander.
- Stapeln Sie keine unterschiedlichen Palettengrofien iibereinander.
- Belasten Sie die Paletten nicht mit schweren Gegenstanden.

HANDLING

= Unmittelbar nach Erhalt der Lieferung: Priifen Sie die Palette auf sichtbare
Schaden.

- Beim Entpacken der Palette: Priifen Sie die Plattenkanten auf Beschddigungen.

- Das Entpacken und Verpacken der Paletten muss an einem sauberen Ort
durchgefiihrt werden.

= Um ein Durchhidngen zu vermeiden, sollen die Platten immer senkrecht
getragen werden.

- Es sollen auf der Schutzfolie und der Oberflache der PREFA Verbundplatten
keine Klebebdnder, Lackstifte oder Aufkleber verwendet werden, denn
Weichmacher konnen durch die Folien dringen und die lackierte Oberfldche
angreifen.

- Bei punktueller Ablosung der Schutzfolie (z. B. wahrend der Bearbeitung
oder der Montage) konnen im Laufe der Zeit Schmutzrdnder entstehen, die - J
schwer oder gar nicht mehr entfernt werden knnen. Abbildung 3 - Schutzfole der PREFABOND Aluminium Verbundplatte
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CHARGENNUMMER

Die PREFABOND Verbundplatten sind riickseitig mit einem immer wieder-
kehrenden Aufdruck versehen. Die Chargennummer ist bei allen Platten-
breiten immer in einem Abstand von ca. 400 mm bis 450 mm von der Mitte
der jeweiligen Baubreite positioniert. Sollte der Aufdruck durch das Bearbeiten
unleserlich oder nicht vollstandig abgebildet werden, beschriften Sie die Platte
entsprechend nach, um die Nachverfolgung gewadhrleisten zu konnen.

4 )
)
1=
1=
3
**************************** A 5
4
P Plattenlange N
- J

Abbildung 4 - Position der Chargennummer

B 16 | crARGENNUMMER

ALLGEMEINE INFORMATIONEN

OBERFLACHEN UND FARBSORTIMENT

SPRITZLACKIEREN

Die PREFABOND Verbundplatten konnen spritzlackiert werden. Hierfiir konnen
handelsiibliche, lufttrocknende Acryl- oder Zweikomponenten-Polyurethanlacke
verwendet werden. Zur Beschleunigung des Trocknungsvorgangs kann eine
Ofentrocknung bei maximal 70 °C eingesetzt werden.

- Je nach Eigenschaften, der beim Spritzlackieren verwendeten Lackpartikeln,
konnen eine Aufhellung oder Lackrisse und Abplatzungen an den Abkant-
bereichen sichtbar werden. Es wird deshalb empfohlen, die Elemente vor
dem Spritzlackieren zu kanten.

- Die vorhandene Beschichtung mit einem fiir Automobilkarosserien ver-
wendeten Sandpapier anschleifen (Korn: 600-800). Dazu eignet sich eine
Exzenterschleifmaschine.

- AnschlieRend die Oberflaiche mithilfe einer Druckluftpistole und eines
Losungsmittels frei von Staub und Fettflecken reinigen.

- Lackieren Sie nur die Sichtfliche, nicht aber die Schnittkanten der
PREFABOND Aluminium Verbundplatte, da an diesen Stellen nur eine
geringe Haftung erreicht werden kann.

SELBSTKLEBENDE DEKORATIVE FOLIEN UND AUFKLEBER

-~ Stellen Sie sicher, dass vor dem Aufkleben die zu behandelnden Oberfldchen
frei von Staub und Fettflecken sind.

-~ Die Umgebungstemperatur und die Temperatur des Tragermaterials miissen
fiir jeden Folientyp der vom Hersteller spezifizierten Temperatur entsprechen.
Es ist bei der Anwendung zu beachten, dass die Temperatur nicht 4 °C unter-
schreiten soll.

-~ Besondere Vorsicht ist nach dem Entfernen der Trdger- und Schutzfolie
geboten!

- Bringen Sie die selbstklebende Folie mithilfe eines Rakels an. Streichen Sie
dabei von der Mitte weg zu den Randern hin, um der Bildung von Luftblasen
entgegenzuwirken.
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- Um die Anbringung der Folie abzuschliefien, stechen Sie die bei der Ver-
arbeitung entstandenen Luftblasen mit einer Nadel vorsichtig auf und
driicken die Luft mit dem Daumen oder einem Rakel heraus.

REINIGUNG

Die Hadufigkeit einer sogenannten Intervallreinigung und die Wahl des
geeigneten Reinigungsmittels hangen vom Standort des Gebdudes und Grad der
Verschmutzung ab. Werden Aluminiumoberflichen erhohter Feuchtigkeit und
aggressiver Stadt- oder Industrieatmosphdre ausgesetzt, muss erfahrungsgemaf
vermehrt gereinigt werden.

Die Reinigung der Fassade sollte mindestens einmal jdhrlich durchgefiihrt
werden. Das Reinigen muss schrittweise von oben nach unten erfolgen.

Dabei sind folgende Regeln zu beachten:

- Reinigen Sie die Platten mit der Hand. Verwenden Sie dafiir entweder einen
weichen Schwamm oder spezielle Maschinen (Industriereiniger, Schaum-
reinigungsgerdt usw.). Verwenden Sie jedoch keine Hochdruckreiniger und
vermeiden Sie auch starkes Reiben mit dem Schwamm.

- Die Oberfliche nach der Reinigung so mild wie moglich mit klarem, ent-
kalktem Wasser systematisch und sorgfdltig von oben nach unten spiilen.
Reste von Salzen, Sduren oder Alkalien konnen ansonsten Korrosionen
auslosen.

-~ Mischen Sie keine Reiniger und halten Sie sich bei den Reinigungsmitteln an
die Herstellerangaben.

- Verwenden Sie ausschliefllich neutrale Reinigungsmittel fiir organisch
beschichtetes Aluminium.

- Verwenden Sie keine Produkte, welche die Lackschicht auflésen oder
angreifen:

— stark alkalische Produkte wie Kali- oder Natronlauge
— saure Produkte

— abrasive Produkte

— losungsmittelhaltige Reiniger

B 16 | OBERFLACHEN UND FARBSORTIMENT

ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Wischen Sie das iiberschiissige Spiilwasser mit einem Schwamm,
Gummirakel oder Fensterleder ab, damit beim Auftrocknen keine Mineral-
riickstande aus dem Spiilwasser zuriickbleiben.

Um Flecken und Verschmutzung, die durch Strafienstreusalz verursacht
werden, vorzubeugen, empfehlen wir, die Fassaden so bald wie mdglich
zu reinigen. Vergessen Sie nicht, anschlieffend auch den Boden vom Spritz-
wasser griindlich zu reinigen.

Reinigungs- und Sicherheitsvorschriften der Reinigungsmittelhersteller
beachten und gegebenenfalls zuerst an einer unauffilligen Stelle des zu
reinigenden Objektes testen.

Die Reinigung sollte weder unter direkter Sonneneinstrahlung durchgefiihrt
werden, noch sollten sonnenerhitzte Oberflachen gereinigt werden. Ein
zu schnelles Abtrocknen der Oberflachen kann zur Bildung von Flecken
fithren.

ENTSORGUNG

Bitte beachten Sie, dass Aluminium Verbundplatten nicht gemeinsam mit Rein-
aluminium entsorgt werden konnen. Das Restmaterial von Aluminium Verbund-
platten kann gesondert bei Metallschrotthdndlern (auf Basis der tagesaktuellen
Aluminium-Schrottpreise) oder bei einer geeigneten Sammelstelle zuriick-
gegeben werden.
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PRODUKTINFORMATION

PRODUKTEIGENSCHAFTEN

\
Aluminium
Coil-Coating-Beschichtung (0.5 mm)
Primer Aluminium
(Schutzlack) (0,6 mm)

J

I |

Abbildung 5 - Aufbau der PREFABOND Aluminium Verbundplatte mit FR-Kern
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PRODUKTINFORMATION

PRODUKTABMESSUNGEN - MASSTOLERANZEN -

MECHANISCHE WERTE

Norm Einheit Wert
Lagerformat - mm 4010 x 1535
Nutzbares Format — mm 4.000 x 1.525
Gesamtdicke - mm £(0,2)
Deckblechdicke - mm 05
Kerndicke - mm 3
Breite B o 1.035]1.285 1 1.535 |

1.78512.050 (£2,0)

Lange - mm max. 7.300 (£4,0)
il - M it
Abweichung der Diagonalen - mm max. b

Norm Einheit Wert
Gewicht - kg/m? 7.6
Lugfestigkeit ASTM E8 N/mm?2 49
0,2 % Dehngrenze ASTM E8 N/mm? b
Bruchdehnung ASTM E8 % b
Elastizitatsmodul (E) ASTM D393 kN/mm?2 398
Warmeformbestandigkeitstemperatur IS0 76-2 °C 116
Warmeausdehnung ASTM D496 10-4/°C 24

B 22 | PRODUKTEIGENSCHAFTEN

BRANDVERHALTEN (klassifiziert laut EN 13501-1)

BRANDVERHALTENSKLASSE

B-s1, dO - schwerentflammbar (fire retardant)

EU (anwendbar in Europa,
Schweiz und Tiirkei)

Schweiz
Osterreich
Ungarn

Priifung nach ... Ergebnis und Klassifizierung
EN 13823 | EN S0 11925-2
EN 13501-1 Klasse B-s1, d0
VKF RF2 (BKZ5.3)
ONORM B 3800-5 bestanden
MSZ14800-6:2009 Th = 45 min

Land Zertifizierung und Zulassung

Deutschland

International

Bauaufsichtliche Zulassung - DIBt
Umweltproduktdeklaration (EPD)

PRODUKTEIGENSCHAFTEN | 23 [



PRODUKTINFORMATION

OBERFLACHE

Beschichtungseigenschaften - 2 Schichten

Beschichtungseigenschaften

Dicke der Beschichtung

Glanz

Korrosionshesténdigkeit

Bleistiftharte

Widerstandsfahigkeit gegen
schnelle Verformung

Haftfestigkeit nach Eindriicken
Widerstandsfahigkeit gegen
Risshildung beim Biegen
Bestandigkeit gegen Salzspriihnebel

Bestandigkeit gegen
Eintauchen in Wasser

Besténdigkeit gegen Feuchte
Martelbestandigkeit

Saurebestandigkeit:

= 10 % HCU solution
(15 min bei 23 °C)

= 20 % HzS04 solution
(18 Std. bei 23 °C)

- Salpetersdure

Waschmittelbestandigkeit:

= 3 % VIGOR solution
(72 Std. bei 30 °C)

Norm

EN 13523-1
ASTM D 7091

2 Schichten

35 um bis 40 pm
Farben: Standardfarben,
Sonderfarben (Basics, Anodized)

EN13523-2 | ASTM D 523

Hochglanz, Seidenmatt, Matt und MattXtrem

EN 1396

Kategorie 4: Industrie, extreme Bedingungen |

See und Kiisten (weniger als 3.000 m

Abstand zum Meer, je nach Topografie

der Landschaft] | hohe UV-Strahlung
und aggressive Bedingungen

EN 13523-4 | ASTM D 3363

>HB

EN 13523-5 | ASTM D 2794

keine Risshildung, kein Abblattern

EN 13523-6 | ASTM D 3359

100 % Haftung

EN 13523-7 | ASTM D 4145

sehr gute Flexibilitat (0,5 T); abhéngig
von Legierung und Zustand

EN 135238 | ASTM G 85 1.000 Std.
EN13523-9 | ASTM D 870 3.000 Std.
EN 13523-25 | ASTM D 2247 3.000 Std.
AAMA 2605 kein Effekt
Salzséure: kein Effekt
AAMA 2605 Schwef?lsaure: kein Fffekt
ASTM D 1308 Salpetersdure: AE < b Einheiten
(mit Ausnahme einiger Blau- und
metallischen Tonen)
AAMA 2605 kein Effekt

Beschichtungseigenschaften Norm 2 Schichten
e Nach b Jahren:
i 45° Siidflorida . .
AuBenbestandigkeit des Lacks Farbabweichung von b bis
EN13573-3 | ASTMD 2244 10 Einheiten (AE); je nach Farbton
' I 45° Siidflorida
Kreidungsbestandigkeit ASTM D 4214 Stufe > 8
Beschichtungseigenschaften - 3 Schichten
Beschichtungseigenschaften Norm 3 Schichten
_ 50 pm bis 55 pm
Dicke der Beschichtung AES%SSZ73[]J1 Farben: Sonderfarben (Effects,
Wood, Mineral, Natural, Concrete)
Glanz EN13523-2 | ASTMD 523 Hochglanz, Seidenmatt, Matt und MattXtrem

Korrosionsbestandigkeit

Bleistiftharte

Widerstandsfahigkeit gegen
schnelle Verformung

Haftfestigkeit nach Eindriicken

Widerstandsfahigkeit gegen
Rissbildung beim Biegen

Bestandigkeit gegen Salzsprithnebel

Besténdigkeit gegen
Eintauchen in Wasser

Bestandigkeit gegen Feuchte
Mortelbestandigkeit

EN 139

Kategorie 4: Industrie, extreme Bedingungen |

See und Kiisten (weniger als 3.000 m

Abstand zum Meer, je nach Topografie

der Landschaft] | hohe UV-Strahlung
und aggressive Bedingungen

EN 13523-4 | ASTM D 3363

> HB

EN 13523-5 | ASTM D 2794

keine Rissbildung, kein Abblattern

EN 13523-6 | ASTM D 3359

100 % Haftung

EN 13523-7 | ASTM D 4145

sehr gute Flexibilitdt (0,5 T); abhéngig
von Legierung und Zustand

EN 13523-8 | ASTM G 85 1.000 Std.
EN 13523-9 | ASTM D 870 3.000 Std.
EN 13523-25 | ASTM D 2247 3.000 Std.
AAMA 2605 kein Effekt
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PRODUKTINFORMATION

MATERIALAUSDEHNUNG

Beschichtungseigenschaften 3 Schichten
Saurebestindigkeit: i _ Die Aluminium Verbundplatten diirfen nur bei Temperaturen von -50 °C bis
- 10 % HCL solution Salzsaure: kein Effekt +80°C eingesetzt werden. Die Materialausdehnung muss bei der Auswahl
(15 min bei 23 °C) AAMA 2605 Schwefglsaure:kem_Effekt des Befestigungssystems berticksichtigt werden (geklebt oder mechanisch
= 20 % H2S0; solution ASTM D 1308 Sa_lpetersaure:A_E_<5Emheﬁen geschraubt resp. genietet)
(18 Std. bei 23 °C) (mit Ausnahme e|n|ge__r Blau- und : :
~ Salpetersiure metallischen Tonen) Zur Aufnahme der thermischen Ausdehnung muss im Plattenstof eine Fuge
. R mit einer Breite ausgefiihrt werden, die von der zu erwartenden Dimensions-
Waschmittelbestandigkeit: .. . 1 . . .
- 3% VIGOR solution AAMA 2605 kein Effekt ar}derung .abhanglg. Empfohlen Wl.l”d jedoch eine .Brelte von mindestens 8 mm.
(72 Std. bei 30 °C) Die Befestigung der Platte muss mit Fest- und Gleitpunkten erfolgen.
45° Sidflorida Nach 5 Jahren: Der Warmeausdehnungskoeffizient der PREFABOND Aluminium Verbundplatte
AuBenbestandigkeit des Lacks Farbabweichung von 5 bis mit FR-Kern betragt 0,024 mm/m/°C.

EN13623-3 [ ASTMD 224444 Einheitem (AB) e nach Farbton

45° Siidflorida

Kreidungsbestandigkeit ASTM D 4214 Stufe > 8
WARMEAUSDEHNUNG IN ABHANGIGKEIT DER PLATTENLANGE
. Ausdehnung Ausdehnung
BRI bei 60° Temperaturunterschied  bei 100° Temperaturunterschied
Zm 2,88 mm 4,80 mm
Trotz grofitmoglicher inhaltlicher Kontrolle iibernimmt PREFA keine im 432 mm 20 mm
Haftung fiir die Vollstindigkeit und Richtigkeit des Inhalts. Technische bm 8,76 mm 9.60 mm
Anderungen und Irrtiimer vorbehalten. bm 8,64 mm 14,40 mm
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PRODUKTINFORMATION

A2-KERN

Ve
Aluminium
Coil-Coating-Beschichtung (0.5 mm)
Y - = 7 9 I - \f ';
7 I VA A2-Kem } “
7 s Bom™ ~ ¢ s T 7
& J A \
% 12 i I i
Primer Aluminium
(Schutzlack) (0,5 mm)
.

PRODUKTABMESSUNGEN — MASSTOLERANZEN -

Abbildung 6 - Aufbau der PREFABOND Aluminium Verbundplatte mit AZ-Kern

MECHANISCHE WERTE

Norm Einheit Wert
Gesamtdicke - mm £(0,2)
Deckblechdicke - mm 05
Kerndicke - mm 3
Breite _ . 1.000 11.250 1 1.500 |

1.750 | 2.015 (£2,0)

Lénge - mm max. 7.300 (£4,0)
Begeole: - i R
Abweichung der Diagonalen - mm max.

Norm Einheit Wert
Gewicht - kg/m? 8.4
Lugfestigkeit ASTM E8 N/mm? 43
0,2 % Dehngrenze ASTM E8 N/mm? 41
Bruchdehnung ASTM E8 % 38
Elastizitatsmodul (E) ASTM D393 kN/mm?2 385
Warmeformbesténdigkeitstemperatur 150 75-2 °C 110
Warmeausdehnung ASTM D696 104/°C 19
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BRANDVERHALTEN (Klassifiziert laut EN 13501-1)

BRANDVERHALTENSKLASSE

A2-s1, dO - nichtbrennbar

Priifung nach ...
EN'13823 | EN1S0 1716

Ergebnis und Klassifizierung

EU (anwendbar in Europa, Klasse AZ-s1. 0

Schweiz und Tiirkei) EN 135011

Schweiz VKF RF1 (BKZ 6.3)
Osterreich (NORM B 3800-5 bestanden
Deutschland Bauaufsichtliche Zulassung - DIBt
International Umweltproduktdeklaration (EPD)
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OBERFLACHE

Beschichtungseigenschaften - 2 Schichten

Beschichtungseigenschaften

Dicke der Beschichtung

Glanz

Korrosionsbestandigkeit

Bleistiftharte

Widerstandsfahigkeit gegen
schnelle Verformung

Haftfestigkeit nach Eindriicken
Widerstandsfahigkeit gegen
Risshildung beim Biegen
Besténdigkeit gegen Salzspriihnebel

Bestandigkeit gegen
Eintauchen in Wasser

Besténdigkeit gegen Feuchte
Martelbestandigkeit

Saurebestandigkeit:

= 10 % HCU solution
(15 min bei 23 °C)

= 20 % HzS04 solution
(18 Std. bei 23 °C)

- Salpetersdure

Waschmittelbestandigkeit:

= 3% VIGOR solution
(72 Std. bei 30 °C)

PRODUKTINFORMATION

Norm

EN 13523-1
ASTM D 7091

2 Schichten

35 pm bis 40 pm
Farben: Standardfarben,
Sonderfarben (Basics, Anodized)

EN 13523-2 | ASTM D 523

Hochglanz, Seidenmatt,
Matt und MattXtrem

EN 1396

Kategorie 4: Industrie, extreme
Bedingungen | See und Kiisten
(weniger als 3.000 m Abstand
zum Meer, je nach Topografie der
Landschaft) | hohe UV-Strahlung
und aggressive Bedingungen

EN 13523-4 | ASTM D 3363

>HB

EN13523-5 | ASTM D 2794

keine Risshildung, kein Abbléttern

EN 13623-6 | ASTM D 3359

100 % Haftung

EN 13623-7 | ASTM D 4145

sehr gute Flexibilitat (0,5 T);
abhdngig von Legierung und Zustand

EN 13523-8 | ASTM G 85 1.000 Std.
EN13523-9 | ASTM D 870 3.000 Std.
EN13523-25 | ASTM D 2247 3.000 Std.
AAMA 2605 kein Effekt
Salzsaure: kein Effekt
AMA 2605 Schwef?lsaure: kein .Effelft
Salpetersdure: AE < b Einheiten

ASTM D 1308 . n

(mit Ausnahme einiger Blau-

und metallischen Ténen)

AAMA 2605 kein Effekt
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Beschichtungseigenschaften Norm 2 Schichten
e Nach b Jahren:
i 45° Siidflorida ! .
AuBenbestandigkeit des Lacks Farbabweichung von b bis
EN13673-3 | ASTMD 2244 10 Einheiten (AE); je nach Farbton
' I 45° Siidflorida
Kreidungsbestandigkeit ASTM D 4214 Stufe > 8
Beschichtungseigenschaften - 3 Schichten
Beschichtungseigenschaften Norm 3 Schichten
i 50 pm bis 55 pm
Dicke der Beschichtung AES%332730911 Farben: Sonderfarben (Effects,
Wood, Mineral, Natural, Concrete)
Blanz EN13523-2 | ASTM D523 Hochgtanz Seidenmat,

Korrosionshesténdigkeit

Bleistiftharte

Widerstandsfahigkeit gegen
schnelle Verformung

Haftfestigkeit nach Eindriicken

Widerstandsfahigkeit gegen
Rissbildung beim Biegen

Besténdigkeit gegen Salzspriihnebel

Besténdigkeit gegen
Eintauchen in Wasser

Besténdigkeit gegen Feuchte
Mortelbestandigkeit

Matt und MattXtrem

EN 1396

Kategorie 4: Industrie, extreme
Bedingungen | See und Kiisten
(weniger als 3.000 m Abstand
z2um Meer, je nach Topografie der
Landschaft) | hohe UV-Strahlung
und aggressive Bedingungen

Beschichtungseigenschaften

Saurebestandigkeit:

= 10 % HCU solution
(16 min bei 23 °C)

= 20 % H;S0; solution
(18 Std. bei 23 °C)

- Salpetersdure

Waschmittelbestandigkeit:
= 3% VIGOR solution
(72 Std. bei 30 °C)

AuBenbestandigkeit des Lacks

Kreidungsbestandigkeit

PRODUKTINFORMATION

Norm 3 Schichten
Salzsaure: kein Effekt
Schwefelsaure: kein Effekt
AAMA 2605 Salpetersaure: AE < b Einheiten
ASTM D 1308 : .
(mit Ausnahme einiger Blau-
und metallischen Tonen)
AAMA 2605 kein Effekt
o Nach b Jahren:
45° Siidflorida : .
Farbabweichung von b bis
EN13523-3 | ASTM D 2244 10 Einheiten (AE); je nach Farbton
45° Siidflorida
ASTM D 4214 Stufe>8

EN 13523-4 | ASTM D 3363

>HB

EN 13523-5 | ASTM D 2794

keine Rissbildung, kein Abblattern

EN 13523-6 | ASTM D 3359

100 % Haftung

EN13523-7 | ASTM D 4145

sehr gute Flexibilitat (0,5 T);
abhangig von Legierung und Zustand

EN 13523-8 | ASTM G 85 1.000 Std.

EN 13523-9 | ASTM D 870 3.000 Std.
EN 13523-25 | ASTM D 2247 3.000 Std.
AAMA 2605 kein Effekt
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Trotz grofitmoglicher inhaltlicher Kontrolle {ibernimmt PREFA keine

Haftung fiir die Vollstandigkeit und Richtigkeit des Inhalts. Technische
Anderungen und Irrtiimer vorbehalten.
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MATERIALAUSDEHNUNG

Die Aluminium Verbundplatten diirfen nur bei Temperaturen von -50 °C bis
+ 80 °C eingesetzt werden. Die Materialausdehnung muss bei der Auswahl des
Befestigungssystems berticksichtigt werden.

Zur Aufnahme der thermischen Ausdehnung muss im Plattenstof} eine Fuge
mit einer Breite ausgefiihrt werden, die von der zu erwartenden Dimensions-
dnderung abhdngig. Empfohlen wird jedoch eine Breite von mindestens 8 mm.
Die Befestigung der Platte muss mit Fest- und Gleitpunkten erfolgen.

Der Warmeausdehnungskoeffizient der PREFABOND Aluminium Verbundplatte
mit A2-Kern betrdgt 0,019 mm/m/°C.

WARMEAUSDEHNUNG IN ABHANGIGKEIT DER PLATTENLANGE

Linge der Platte _ Ausdehnung _ _ Ausdehnung _
bei 60° Temperaturunterschied  bei 100° Temperaturunterschied
m 2,28 mm 3.80 mm
Im 3,42 mm 5,70 mm
bm 4,56 mm 7.60 mm
6m 6,84 mm 11,40 mm
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PRODUKTINFORMATION

BESAUMEN

Fertigungsbedingt ist an den Langsseiten der PREFABOND Aluminium Verbund-
platten ein geringer seitlicher Versatz der Deckbleche nicht auszuschlief}en. An
den Breitseiten sind durch das Abldngen Stanzkanten zu sehen.

Aus diesem Grund ist bei der Bestellung von unbearbeiteten Platten darauf zu
achten, dass die Rohformate allseitig mind. 5 mm besdaumt werden miissen.
So erhalten Sie rundum formschone Schnittkanten, gewdhrleisten die Recht-
winkeligkeit und halten die Herstellerrichtlinien ein. Falls erforderlich, entgraten
Sie die Platten nach dem Zuschneiden.

Werden die Verbundplatten von PREFA werkseitig zugeschnitten, sind diese
standardmadfiig immer besaumt.

4 )

Abbildung 7 - Besdumen der PREFABOND Aluminium Verbundplatte
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

VERLEGERICHTUNG

Auf der Schutzfolie und der Plattenriickseite sind Richtungspfeile aufgedruckt,
welche die Lackierrichtung angeben.

- Um ein einheitliches Erscheinungsbild zu erzielen, achten Sie unbedingt
darauf, dass die Pfeilrichtung auf jeder Fassadenfliche einheitlich aus-
gerichtet ist.

= Nur bei Solidfarben, die keine metallischen Partikel beinhalten, kann die
Verlegerichtung vernachldssigt werden.

Metallicbeschichtungen haben ein reflektierendes, perlmuttartiges Aussehen,
das durch kleine Aluminium- oder Glimmerpartikel im Lack hervorgerufen wird.
Diese Partikel werden beim Beschichtungsverfahren in Plattenldngsrichtung aus-
gerichtet. Die verschiedenen Herstellungschargen aller Metallicbeschichtungen
weisen nach der Lackierung Farbschwankungen auf. Es wird daher aus-
driicklich empfohlen, an derselben Fassadenseite nicht Platten aus mehreren
Herstellungschargen zu verwenden, damit jegliche Abweichung des Aussehens
vermieden wird. Aus diesem Grund empfiehlt es sich, Reservematerial bei der
Bestellung zu beriicksichtigen.
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

4 N
<= <= <= t t t ~ Abladen der Platten: Ziehen Sie diese nicht iiber die darunterliegende Platte,
sondern heben Sie sie hinunter. Je nach Plattenformat werden mindestens
<= <= <= t t t drei Personen oder ein Vakuumheber benétigt.
t t t - Bearbeiten Sie die Platten nicht auf dem Boden, sondern auf einem
: : : geeigneten, planen und sauberen Arbeitstisch.
- Bringen Sie die Platten mind. 24 Stunden vor Beginn der Bearbeitung in die
trockene Bearbeitungsstatte (empfohlene Mindesttemperatur: 18 °C).
- Entfernen Sie alle Bearbeitungsspéane, die sich auf dem Arbeitstisch befinden
l l l konnen.
-~ Verwenden Sie geeignete Sicherheits- und Schutzausriistungen: Schutzhelm,
l l l =) — — Gehorschutz, Schutzbrille, Handschuhe, Sicherheitsschuhe usw.

- Beachten Sie bei der Plattenbearbeitung die fiir die verwendeten Werkzeuge
geltenden Sicherheitsanweisungen.

! BEARBEITUNGSMOGLICHKEITEN

l Beachten Sie die Mindestabmessungen und -winkel, die materialtechnisch

moglich sind. Spitze Winkel konnen ab einer Winkel6ffnung von 20° gefertigt
\_ ) werden. Liegt die Winkeloffnung unter 20°, muss die Spitze des Winkels mit
einem Steg von mindestens 25 mm beendet werden.

— | | —p

) | ) || ¢

= | mm) | <
<=

) | ) || ¢

Abbildung 8 - Verlegerichtung der PREFABOND Aluminium Verbundplatte
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

Beachten Sie, dass ausgefrdste Buchstaben, Firmenlogos, Lochbilder usw. nur
bei PREFABOND Verbundplatten mit FR-Kern zuldssig sind. Bei Platten mit
A2-Kern sind hingegen solche Bearbeitungen nicht freigegeben.

4 ) 4 I
>50 mm
. > 20° ,
> 20°
W q
=]
R22mm LW
]
23[] nTm e Radius: mind. 2 mm
) & - J
£ =
1S
Sy Abbildung 10 - Ausfrasen von Buchstaben, Firmenlogos, Lochbildern usw.
- J

Abbildung 9 - Mindestabmessungen und -winkel
Achten Sie darauf, bei der Bearbeitung der Verbundplatten immer

die geeigneten personlichen Sicherheits- und Schutzausriistungen zu

verwenden.
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

SAGEN

Die PREFABOND Aluminium Verbundplatten konnen mit
folgenden Werkzeugen bearbeitet werden: einer Hand-
kreissdge, einer Tischkreissdge oder Vertikalplattensdge
und einem Kreissdgeblatt fiir Metall. Diamantbestiickte
Sdgebldtter eignen sich auch bestens, um die Standzeit
zu erhohen. Bearbeiten Sie die Platten immer von der
Riickseite, um die lackierte Sichtseite zu schiitzen. Eine
Absaugung der Spdne wird ausdriicklich empfohlen.

Achten Sie darauf, dass das Sdgeblatt wdhrend des Gebrauchs gratarm
schneidet. Ist dies nicht der Fall, muss das Sdgeblatt gewartet (geschliffen)
oder gegebenenfalls getauscht werden.

BOHREN

Fiir die mechanische Befestigung der Verbundplatten
ist es notwendig, Fest- und Gleitpunkte vorzubereiten.
Bohren Sie die Locher mit einer handelsiiblichen Bohr-
maschine, Standbohrmaschine, Lochsdge oder einem
Kreisschneider.

KONTURFRASEN

Mit einer handelsiiblichen Oberfrase oder Stichsdge
lassen sich problemlos samtliche Ausschnitte realisieren
(z. B. Lampenausschnitte oder Tiirgriffe). Eine
Fiihrungsschablone hilft Thnen bei der Fertigung solcher
Ausschnitte.

Komplexe Ausschnitte wie Buchstaben, Firmenlogos usw. konnen werk-

seitig durch PREFA mit einer CNC-Frase realisiert werden. Die Kontur
muss in einer DWG- oder DXF-Datei beigestellt werden.
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

V-NUT-FRASEN

Laibungs- und Eckausbildungen konnen sowohl als FR AS-”EFEN FUR K ANTUNGEN

Inneneck oder Aufieneck mit der V-Nut-Frastechnik her-
gestellt werden. Hierfiir werden V-Nutfrdser mit einem

Offnungswinkel von 90° und 135° verwendet. Die fiir eine Abkantung erforderliche V-Nut wird, unabhdngig ob Innen- oder

Aufienecke, immer auf der Plattenriickseite gefrdst. Eine korrekte V-Nut-Frasung
ist so auszufiihren, dass einerseits 0,5 mm des Deckbleches (lackierte Sichtseite)
und andererseits beim Kern weitere 0,2 bis 0,4 mm (FR-Kern) resp.weitere 0,15
bis 0,25 mm (A2-Kern) erhalten bleiben.

4 ) Ublich ist die Verwendung von Nutfrdsern mit einem Offnungswinkel von 90°
oder 135°.
4 I
90° 31-3,3mm
0.5mm 3 T
/%o 3 mm 4mm
0.5mm = L
Sichtseite
0.7-0,9 mm
Sichtseite Sichtseite
g J 135°
Abbildung 11 - Offnungswinkel 90° und 135° 0.5mm 3
Jmm
Kanten Sie die PREFABOND Verbundplatte mit FR-Kern bei mind. 5 °C und mit 0.5mm 3 —— -
A2-Kern bei mind. 20 °C Material- und Umgebungstemperatur, um Risse an der Sichtseite 07-09 mm
lackierten Sichtseite zu vermeiden. S
- J

PREFA empfiehlt, dass speziell bei Verbundplatten mit A2-Kern die V-Nut-
Frasung nur mithilfe einer CNC-Bearbeitungsmaschine hergestellt wird, um die Abbildung 12 - Frastiefe (FR-Kern)
korrekte Frastiefe sicherzustellen.

Werden Biegearbeiten bei niedrigen Temperaturen (< 15 °C) durchgefiihrt, kann
dies ein schleierartiges Aussehen der Beschichtung verursachen. Um dieses zu
entfernen, erwdarmen Sie die Platte auf mind. 20 °C.
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

4 N\
90° 3.25-3.35 mm
0,5bmm B
3mm Lmm
0.5 mm L
Sichtseite
0,65-0,75 mm
135° 3,25-3,35 mm
0,5 mm m : B
3mm S 4mm
0,5 mm : S |
Sichtseite
0,65-0,75 mm
G J

Abbildung 13 - Fréstiefe (A2-Kern)

Wird die V-Nut teilweise oder gdnzlich zu tief gefrast, ist eine formschone
Abkantung mit gleichbleibendem Radius nicht moglich. Dariiberhinaus kann
das Aluminiumdeckblech sichtseitig Risse bekommen. Wird jedoch die V-Nut
nicht ausreichend tief gefrdst, so wird das Abkanten sehr schwergdngig. Die
Achse der V-Nut-Abkantung liegt immer in der Mitte der Flachstelle der Frasnut. \_ J

Abbildung 14 - Korrekte Frasung der V-Nut

Beachten Sie, dass die Verbundplatten nach dem Abkanten wieder etwas
zuriickfedern. In der Praxis bedeutet dies, dass die Abkantung etwas starker als
gewiinscht gebogen werden muss, um nach dem Nachfedern die perfekte Maf-
haltigkeit aufzuweisen. Die kleinstmogliche Schenkellange einer Abkantung
betragt 20 mm.
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

INNENECKE

Bei einer Innenecke ist die Materialstirke der Verbundplatte (4 mm) den
gemessenen Naturmafien abzuziehen.

Beachten Sie bei der Ermittlung der korrekten Plattenabwicklung, dass bei Ve ~
der geklebten Montage die Starke des Klebesystems beriicksichtigt werden

muss. Je nachdem, ob es sich um einen Aufien- oder Innenumbug handelt, < < >
addieren resp. subtrahieren Sie diese Stirke (im Normalfall: 3 mm) dem —_

vom Kleberhersteller vorgegebenen Klebersystem.

— A
>
Y

A

Y-4mm

Abbildung 15 - Montage mit Beriicksichtigung des Klebesystems

Die nachfolgend gezeigten Beispiele konnen als Anhaltspunkt verwenden
werden. Die Abbildungen zeigen jeweils eine mechanische Befestigung.

Abbildung 16 - Ausbildung der Innenecke
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

U-KANTUNG (AUSSEN)

o . . o Bei einer U-Kantung mit zwei Auflenecken wird jede Ecke einzeln betrachtet.
Bei einer Aufienecke ist die Materialstirke der Verbundplatte (4 mm) den Um die korrekte Frasachse zu erreichen, muss jedem Schenkel die Material-
gemessenen Naturmafien hinzuzufligen. stirke (4 mm) hinzugefiigt werden
4 A e R

Y+4mm X+4mm+4mm L+4mm

[ A

1= =

1= =

) y
B X+4mm+4mm
< >

- / \_ J
Abbildung 18 - Ausbildung der U-Kantung (auBen)

Abbildung 17 - Ausbildung der AuBenecke
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U-KANTUNG (INNEN)

Bei einer U-Kantung mit zwei Innenecken wird jede Ecke einzeln betrachtet. Um
die korrekte Frasachse zu erreichen, muss jedem Schenkel die Materialstarke
(4 mm) abgezogen werden.

4 N

Y-4mm | X-4mm-4mm | Z-4mm |

L

A
Y

X-4dmm-4mm A

A
}

Y-4mm
[ -4mm
)

Abbildung 19 - Ausbildung der U-Kantung (innen)
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

[-KANTUNG

Bei einer Z-Kantung mit einer Innen- und einer Auflenecke wird jede Ecke
einzeln betrachtet. Um die korrekte Frasachse zu erreichen, muss bei der Innen-
ecke jedem Schenkel die Materialstdarke (4 mm) abgezogen und bei der Aufien-
ecke jedem Schenkel hinzugefiigt werden.

X+4mm | Y+4mm-4mm | I-4mm |

Y+4mm-4mm

X+ 4mm

A
4

Abbildung 20 - Ausbildung der Z-Kantung
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

PERFORIEREN : :

Perforierte PREFABOND Verbundplatten verfiigen {iiber ein gleichmafiges
Lochmuster. Aufgrund der dadurch gegebenen Wasserdurchldssigkeit sind
Perforierungen bei der Verwendung von Verbundplatten mit A2-Kern nicht zu

empfehlen.
-~ Achten Sie bei spezieller Lage (z. B. Meeresndhe, verschmutzter Luft) auf Rundlochung versetzt
besondere Sorgfalt bei der Planung und Ausfiihrung. (Rv5-10)

= Die Perforierung kann mit einem Fraser oder einer Revolverstanzmaschine
hergestellt werden.

-~ Bertiicksichtigen Sie bei der Erstellung eines Lochmusters auch die
Befestigungspunkte sowie die abgminderte Tragfahigkeit.

- Maximaler Lochanteil: 50 %.

= Das Rollbiegen von perforiertem PREFABOND ist im Einzelfall in Absprache
mit der PREFA Produkttechnik zu priifen.

Rundlochung versetzt

(Rv 6-10)
Bezeichnung Lochbild

. . . © . .
Rundlochung gerade = &%
(Rg 20-40) T~ o N ~
7 40 mm 7
Rundlochung versetzt

(Rv 7-10)
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

Bezeichnung Lochbild

Rundlochung versetzt
(Rv7-12) Bezeichnung Lochbild
Rundlochung versetzt NNV
(Rv 10-15) D
Rundlochung versetzt -
(Rv8-12)
Rundlochung versetzt
(Rv 15-25)
Rundlochung versetzt )
(Rv8-16)
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

Lochanordnun Lochweite Teilung Offene Fldche
! [w] [t] [%] ROLLBIEGEN
Rundlochung gerade 20 mm 40 mm 19,6 %
o mm 10 mm 226% Die PREFABOND Aluminium Verbundplatte kann auf
6 mm 10 mm 32,6 % Drei- oder Vierwalzenbiegemaschinen gebogen werden.
7 mm 10 mm 4% PREFA rdt vom Runden mit einer Abkantpresse ab.
7 mm 12 mm 30,8 % = Kleinstmoglicher Radius fiir Verbundplatten mit
Rundlochung versetzt i .
g 8 mm 7 mm 02% FR-Kern: 300 mm.
8 mm 16 mm 226 % = Kleinstmoglicher Radius fiir Verbundplatten mit
A2-Kern: 600 mm.
10 mm 15 mm 40,2% . . C .
. - Werden Biegearbeiten bei niedrigen Temperaturen
15 mm 25 mm 326% (< 15 °C) durchgefiihrt, kann dies ein schleierartiges
Aussehen der Beschichtung verursachen. Um dieses
zu entfernen, erwdarmen Sie die Platte auf mind.
. 20 °C.
LS ETLE L - Bei Metallicfarben ist zwischen der gerundeten
und der ebenen Fldache aufgrund des unterschied-
w Q Q lichen Reflexionswinkels ein leichter Farbunterschied
wahrnehmbar.

Rundlochung gerade
Rg

(55 VORGEHENSWEISE

= Achten Sie darauf, die Zufithrungswalzen nicht zu stark zu driicken.

- Versichern Sie sich, dass die Walzen der Biegemaschine frei von Fremd-

(N
t materialien sind, um Druckstellen und Kontaktkorrosion auszuschliefien.
Rundloch tzt . - ..
Rznd Ochiung versetz - Entfernen Sie von den Platten mogliche Spane und den Grat an den Kanten.
W @ - Falls Sie in der Platte eine V-Nut bendtigen, frasen Sie diese erst nach dem

Runden, da dies ansonsten zu einer verzerrten Biegung fiihren kann. Dies ist
nur lotrecht zur Krimmungsachse maglich.

Legende -~ Achten Sie darauf, dass der Rollbiegeprozess in mehreren Etappen erfolgt,
R Rundlochung W Lochweite um so den Lack und das Verbundmaterial schonend zu biegen.
g gerade Reihen t Teilung
v versetzte Reihen
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

ROLLBIEGEN DURCH PREFA

PREFA bietet das Rollbiegen der PREFABOND Aluminium Verbundplatte, wobei
die nachfolgenden Angaben zu beachten sind.

4 ~N - .
Anfang
X .
150 mm
1=
1=
- X
(=
Y T I 7T 50 mim
B Breite: max. 2.000 mm R Ende
- ) N )
Abbildung 22 - Rollbiegen

Abbildung 21 - Rollbiegen

Bedingt durch das Biegen mit Walzen, haben die Platten einen Auslauf mit einer
kleinen Druckstelle, die durch PREFA zuriickgeschnitten wird. Beachten Sie die
Abmessungen des Rohmaterials! Der Zuschnitt ist ndmlich an den Plattenenden
um 200 mm groRer als das effektiv benétigte Bogenmaf Zum Bogenmaf [X]
werden an einem Ende 150 mm und am anderen 50 mm addiert.
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SEITENS PREFA MOGLICH

SEITENS PREFA NICHT MOGLICH

= Runden von Kassetten und Kantteilen

- Runden gleichbleibender Radien /—\
(konkav oder konvex) .........ccocevvinninnn.
= Gerader Auslauf ...........cooooiiiiiiininn, /

= SinuSWellen ........ooovvveeeeeeeeeeeeeee /\/
= Freiformradien .........coocoovvvviiieiiniininnn. /—\

Abbildung 23 - Bearbeitungsmaglichkeiten seitens PREFA
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

BEFESTIGUNGSARTEN

MECHANISCHE BEFESTIGUNG

Unabhdngig der Plattengrofie werden fiir die mechanische Befestigung jeder
Platte mindestens 2 Festpunkte bendtigt. Nur so kann gewdhrleistet werden,
dass die Platte stabil positioniert ist und sich nicht verdrehen kann.

Verwenden Sie beim Plattenstofy immer T-Profile mit einer Auflagefliche von
mind. 100 bis 120 mm. In der Fldche einer Platte sind L-Profile mit einer Auf-
lagefliche von 40 mm ausreichend.

Um die Materialausdehnung zu  berlicksichtigen, diirfen  keine
Unterkonstruktionstragprofile verwendet werden, deren Ldnge 3.000 mm {ber-
schreitet. Achten Sie darauf, dass die Unterkonstruktionsprofile nicht in einer
Platte gestofien werden, da hier eine fixe Verbindung geschaffen wird.
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

ANORDNUNG DER FEST- UND GLEITPUNKTE

Befestigung auf 2 senkrechten Tragprofilen Befestigung auf 3 senkrechten Tragprofilen

~ 2 mittig positionierte Festpunkie. -~ 2 mittig positionierte Festpunkte (auf einem Tragprofil).

= Die Ausdehnungsmaoglichkeit ist nach oben und unten gegeben. ~ Die Ausdehnungsmoglichkeit ist rundum gegeben.

e ~ 4 )
H H | | |
|+@> «0> ‘.’ - -
Y 2 » «o>
x o~ »  Festpunkt

»  Festpunkt ~o~  Gleitpunkt

<o~ Gleitpunkt

\_ ) Abbildung 25 - Befestigung auf 3 senkrechten Tragprofilen

Abbildung 24 - Befestigung auf  senkrechten Tragprofilen
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Befestigung auf mind. 4 senkrechten Tragprofilen

Bei grofieren Platten, die tiber mehreren vertikalen Tragprofilen montiert werden,
empfehlen wir die Platte mit 3 Festpunkten in einer L-formigen Anordnung
mittig der Platte zu positionieren.

Falls statisch erforderlich sind bei grofien Platten auch 4 Festpunkte mit recht-
eckiger Anordnung moglich.

4 )
| | | | | |
o S S S o o
<o o b ¢ x - <o
s o x x o - o
<o o o o - o

»  Festpunkt
<o~ Gleitpunkt
o optionaler Festpunkt

Abbildung 26 - Befestigung auf mind. 4 senkrechten Tragprofilen
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

GENIETET AUF METALLUNTERKONSTRUKTION

Das mechanische Befestigungssystem genietet besteht aus einer Fassadenniete
und optional aus einer Festpunkthiilse.

4 )

* Fassadenniete
Q Festpunkthiilse fir Festpunkt

Abbildung 27 - Befestigungsmaterial fiir Metallunterkonstruktion genietet

Um ein zentrisches Bohren der Unterkonstruktion zu erzielen, verwenden Sie
ausschliefilich entweder die passende Biigelbohrvorrichtung oder die Einhand-
Federbohrvorrichtung, welche das Zentrum des Bohrlochs einer Verbundplatte
auf die Unterkonstruktion {ibertragen.

4 )

Abbildung 28 - Biigelbohrvarrichtung fiir Metallunterkonstruktion
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

Abbildung 29 - Einhand-Federbohrvorrichtung

Bohrung der \_ J

Unterkonstruktion

Abbildung 31 - Folienschneider

Verwenden Sie beim Nieten, unabhdngig ob Fest- oder Gleitpunkt, immer

das passende Plattenmundstiick, um so eine Verformung der Oberfldache
zu verhindern als auch die Gleitfdhigkeit der Platte zu gewdhrleisten

Bohrung der Platt
ohrung der ate (Materialausdehnung).

Abbildung 30 - Mechanische Befestigung

Ritzen Sie mit dem PREFA Folienschneider (¢ 5,1 mm und 2 9,5 mm) die
Schutzfolie rund um das Bohrloch leicht an, sodass die Schutzfolie nach Voll-
endung der Montage ohne Miihe abgezogen werden kann. Ansonsten kann es
passieren, dass die Folie zwischen der Platte und der Unterseite des Nietkopfes
geklemmt wird, was das Abziehen erschwert.
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

Abbildung 32 - Plattenmundstiick

Das Plattenmundstiick wird an einer handelsiiblichen Nietzange (oder an einem
Nietapparat) mit einem Gewindeanschluss M10 x 1 mm angeschraubt.

1 Plattenmundstiick
2 Nietsetzgerat

Abbildung 33 - Plattenmundstiick
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Festpunkt

In diesem Fall ist kein Verschieben der Platte moglich, da die PREFABOND
Aluminium Verbundplatte an diesem Punkt fest mit der Unterkonstruktion ver-
bunden ist.

Hierfiir werden die Platten mit einem Bohrer @ 5,1 mm oder 2 9,5 mm
vorgebohrt.

- Bei einer Lochgrofle von @ 9,5 mm muss das Bohrloch mit der Festpunkt-
hiilse 2 9,5 auf @ 5,1 mm ausgefiillt werden.

-~ Bei einer Lochgrofle von @ 5,1 mm ist keine Festpunkthiilse erforderlich.

Die Unterkonstruktion wird immer mit einer Lochgrofle von & 5,1 mm
vorgebohrt.

4 )

SUTORISERTSR

1 Festpunkthiilse
\- J

Abbildung 34 - Festpunkt auf Metallunterkonstruktion (LochgrdBe: 2 9.5 mm; mit Festpunkthiilse)
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

.

s

) / i?;
/)

J

Abbildung 35 - Festpunkt auf Metallunterkonstruktion (LochgrdBe: @ 5,1 mm; keine Festpunkthiilse)
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Gleitpunkt

Das Bohrloch ist grofier als der Durchmesser des Befestigungsmittels. Alle
Befestigungslocher der Platte werden mit einem Bohrer @ 9,5 mm vorgebohrt.
Die Unterkonstruktion wird immer mit einer Lochgréfle von & 5,1 mm vor-
gebohrt. Nur so ist ein Gleitpunkt in der Lage, die thermische Materialaus-
dehnung der Platte aufzunehmen.

4 )

BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

GESCHRAUBT AUF METALLUNTERKONSTRUKTION

Das mechanische Befestigungssystem geschraubt besteht aus einer Fassaden-
schraube, einem Spezialbit LT-XT TOOL TX 25 und darauf abgestimmte Fest-
und Gleitpunkthiilsen.

4 )

Abbildung 37 - Befestigungsmaterial fiir Metallunterkonstruktion geschraubt

Um ein zentrisches Bohren der Unterkonstruktion zu erzielen, verwenden Sie
ausschliefllich die auf das Befestigungssystem abgestimmte Zentrierhiilse fiir
Fest- und Gleitpunkte.

Abbildung 36 - Gleitpunkt auf Metallunterkonstruktion
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1 H
2 11mm 58 mm
< o) <
=N - A~ A -2

- Alle Befestigungslocher, unabhdngig ob Fest- oder Gleitpunkte, werden aus-
schlief}lich mit einer Lochgrofie von @ 11 mm vorgebohrt. (Bild 1).

- Festpunkthiilse einsetzen, welche das Bohrloch von @ 11 auf 2 5,8 mm
reduziert und die Platte in einer fest definierten Position halt und kein Ver-

schieben mehr moglich ist (Bild 2).
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Festpunkt

BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

Gleitpunkt

Im Anschluss mit dem LT-XT-Tool die Festpunkthiilse einige Umdrehungen
rotieren, sodass die Schutzfolie eingeschnitten wird (Bild 3).

Die Festpunkthiilse hat an der Riickseite einen kleinen Grat, welcher die
Folie einschneidet (Bild 4).

Anschliefend die Befestigungsschraube mittig der Festpunkthiilse ansetzen
und zentrisch hineinschrauben (Bild 5).
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Gleitpunkthiilse einsetzen, welche das Bohrloch von @ 11 auf @ 8,4 mm
reduziert und in weiterer Folge die Ausdehnung der Platte aufnimmt. Ana-
log der Festpunkthiilse, die Gleitpunkthiilse einige Umdrehungen rotieren,
sodass die Schutzfolie eingeschnitten wird (Bild 6).

Anschlieftend die Befestigungsschraube mittig der Gleitpunkthiilse ansetzen
und zentrisch hineinschrauben (Bild 7).

Durch den kleinen Grat an der Riickseite von Fest- und Gleitpunkthiilse,
kann im letzten Schritt die Folie miihelos von der PREFAbond Aluminium
Verbundplatte abgezogen werden (Bild 8).
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

GESCHRAUBT AUF HOLZUNTERKONSTRUKTION

Um ein zentrisches Bohren der Unterkonstruktion zu erzielen, verwenden Sie
ausschliefilich die passende Biigelbohrvorrichtung, welche das Zentrum des
Bohrlochs einer Verbundplatte auf die Holzunterkonstruktion tibertragt.

Ritzen Sie mit dem PREFA Folienschneider ¢ 9,5 mm die Schutzfolie rund um
4 R\ das Bohrloch leicht an, sodass die Schutzfolie nach Vollendung der Montage
ohne Miihe abgezogen werden kann. Ansonsten kann es passieren, dass die
Folie zwischen der Platte und der Unterseite des Schraubenkopfes geklemmt
wird, was das Abziehen erschwert.

Abbildung 38 - Biigelbohrvorrichtung fiir Holzunterkonstruktion

Bohrung der Abbildung 40 - Folienschneider

Unterkonstruktion
Die Lochgrofle der Befestigungspunkte betrdgt immer @ 9,5 mm, unabhdngig

ob Fest- oder Gleitpunkt. Die Holzunterkonstruktion wird mithilfe der
Biigelbohrvorrichtung fiir Holzunterkonstruktion & 9,5 mm auf @ 3,3 mm vor-
gebohrt, um sowohl das rechtwinkelige und zentrische Eintreten der Schraube
zu ermoglichen als auch dem Ausbrechen des Kantholzes vorzubeugen. Driicken
Sie danach den Fassadenzentrierdichtring in jedes Bohrloch, unabhangig ob
Fest- oder Gleitpunkt.

Bohrung der Platte

Abbildung 39 - Mechanische Befestigung
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

Festpunkt

Da die PREFABOND Aluminium Verbundplatte an diesem Punkt fest mit der
Holzunterkonstruktion verbunden ist, wird mit einem Festpunkt das Verschieben
der Platte verhindert. Um einen Festpunkt zu erhalten, driicken Sie in das Bohr-

( ) loch die Festpunkthiilse ¢ 8,5 mm auf @ 5,1 mm. Im Weiteren Schritt kann die
Schraube eingedreht werden.
Fassadenschraube
4 I
Festpunkthiilse fur Festpunkt
6
‘ Fassadenzentrierdichtring 5
- J
Abbildung 41 - Befestigungsmaterial fiir Holzunterkonstruktion
1 Fassadenzentrierdichtring 4 PREFABOND
Um die Holzunterkonstruktion vor eintretendem Wasser zu schiitzen, ist 2 Festpunkthilse 5 Fassadenschraube
es wichtig, alle senkrechten Tragprofile mit einem EPDM-Dichtband zu 3 EPDM-Dichtband 6 Holz-UK
versehen. Dieses muss auf jeder Seite mind. 5 bis 10 mm das Kantholz \_ Y,

liberragen.

Abbildung 42 - Festpunkt auf Holzunterkonstruktion

Ziehen Sie die Schraube mit moderatem Drehmoment an, sodass die

Schraube zwar die Platte ausreichend in lhrer Position hdlt, ohne jedoch
den Fassadenzentrierdichtring unter dem Schraubenkopf hervorzudriicken.
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

GEKLEBTE BEFESTIGUNG

4 )
IN
Gleitpunkt <§
Bei der mechanischen Befestigung auf einer Holzunterkonstruktion wird der N
Gleitpunkt analog dem Festpunkt ausgefiihrt. Der einzige Unterschied liegt QQ@WW
darin, dass keine Hiilse in den Fassadenzentrierdichtring eingelegt wird. N | ‘
Unterkonstruktionsabstand: max. 500 mm ]

i )

1 2 3

1 Klebstoff (Kleberaupe) 3 PREFABOND
5 2 doppelseitiges Montageklebeband 4 Metall-UK

\§ J
Abbildung 44 - Klebesystem (PREFABOND)

UNTERKONSTRUKTION

Folgende Punkte sind bei der Unterkonstruktion zu berticksichtigen:

-~ Verwenden Sie nur glatte Profile, da gerillte Tragprofile nicht gut entfettet
werden konnen.

- Achten Sie darauf, dass die Unterkonstruktionstragprofile ausschliefilich

; E;%iﬁ?éﬁ{ggﬁédlcr}tr'ng é Ezs;_aﬂ;nschraube blank und nicht beschichtet sind, um so eine optimale Haftung gewdahr-

3 PREFABOND leisten zu konnen.

\_ Y, - Fiihren Sie die Verklebung nur vertikal aus.

_ _ - Die Unterkonstruktionsabstande diirfen nicht grofier als 500 mm sein.
Abbildung 43 - Gleitpunkt auf Holzunterkonstruktion . . . ..
= Sollten grofiere Platten und weitere Unterkonstruktionsabstande verwendet

werden, muss davor unbedingt Riicksprache mit dem Kleberhersteller
gehalten werden.

- Die Verklebung auf einer Holzunterkonstruktion erfordert eine erhohte Acht-
samkeit und darf nur in direkter Abstimmung mit dem Klebesystemhersteller
durchgefiihrt werden.
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

KLEBESYSTEM

Folgende Punkte sind bei dem Klebesystem zu berticksichtigen:

-

Halten Sie in puncto Temperatur und Luftfeuchtigkeit die Herstellervorgaben
ein.

Fiihren Sie ein Klebeprotokoll, wie dies vom Kleberhersteller gefordert wird.
Beachten Sie das Ablaufdatum des Produkts.

Achten Sie darauf, dass die Mindestdicke von Kleberaupe und Doppelklebe-
band eingehalten wird.

Halten Sie die vorgegebenen Abliift- und Trocknungszeiten ein.

Beachten Sie die Vorgaben und Sicherheitsdatenblatter hinsichtlich der
personlichen Schutzausriistung.

VERBUNDPLATTE

Folgende Punkte sind bei der PREFABOND Aluminium Verbundplatte zu
berticksichtigen:

-

Die Plattenvorbehandlung ist entsprechend der Verarbeitungsrichtlinien des
Kleberherstellers (Primer, Anschleifen, Entfetten usw.) durchzufiihren.

Verkleben Sie keine Platten, die eine Grofe von 3.000 x 1.500 mm
tiberschreiten.

Die Montage der Verbundplatten muss dem Brandschutzkonzept entsprechen.
Das Verkleben von Untersichten unterliegt besonderer Sorgfaltspflicht und

ist in Abstimmung mit dem Klebstoffhersteller zu planen. Im Zweifelsfall ist
eine zusatzliche mechanische Sicherung der Bekleidung vorzusehen.
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BEFESTIGUNGSABSTANDE

Die horizontalen Abstinde [X] der vertikalen Tragprofile ergeben sich aus
den statischen Anforderungen. Eine individuelle, objektbezogene Planung ist

unumganglich!
4 I
o] o) ‘
o) o) ‘
/
: \
/
o) o] ‘
/
o) o] ‘
/
y
< X >le >
Y (entlang des Tragprofils) ... max. 500 mm
X (mechanische Befestigung) ... max. 800 mm
X (geklebte Befestigung) ... . max. 500 mm
- J

Abbildung 45 - Befestigungsabsténde

BeresTIGUNGSARTEN | 85 [



BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

PREFA empfiehlt, die Unterkonstruktionsabstande bei der mechanischen
Befestigung nicht grofler als 800 mm und bei der geklebten Befestigung nicht
grofier als 500 mm zu wahlen. Es kann ansonsten je nach Farbe, Glanzgrad und
Lichteinfall zu Welligkeiten in der optischen Betrachtung kommen.

4 )

DETAILS UND ANSCHLUSSE

Die beiden stranggepressten Einfassungsprofile fiir Aluminium Verbundplatten
mit einer Linge von je 3.000 mm konnen werkseitig pulverbeschichtet werden.

ra (Randabstand) .........ocoooooeoe e 25-50 mm

Abbildung 46 - Randabstdnde

B 86 | BEFESTIGUNGSARTEN peraILs UND AnschLUssE | 87 [



BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

F-PROFIL U-PROFIL

Abbildung 47 - F-Profil (Befestigung direkt am Fensterrahmen) Abbildung 48 - U-Profil (Befestigung in der Laibung)
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

FUGENHINTERLEGUNG

Abbildung 49 - Fugenhinterlegung (geklebt) Abbildung 50 - Fugenhinterlegung (mechanisch befestigt)
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

ZUBEHOR

ERGANZUNGSBAND UND FUGENHINTERLEGUNG

PRODUKT ABMESSUNGEN
ERGANZUNGSBAND
GLATT - GLATT MIT FOLIE 1,0 x 1.100 mm

- Rollengewicht: 30 kg.
- Lange: ca. 10 m.

1,0 x 1.200 mm

FUGENHINTERLEGUNG (HORIZONTAL)

- Fiir PREFABOND Aluminium
Verbundplatte.

—f— 5

BEFESTIGUNG AUF METALLUNTERKONSTRUKTION

PRODUKT ABMESSUNGEN
FASSADENNIETE 5x 14 mm
- Material: Aluminium mit Edelstahl-Dorn. Kopfdurchmesser: W
- Klemmbereich: 5,5-9,0 mm. 16 mm
FESTPUNKTHULSE FUR FASSADENNIETE
- Material: Aluminium. 29,5/5,1 mm
- Zur Reduzierung des Bohrlochs von
2 9,5 mm auf 5,1 mm.
PLATTENMUNDSTUCK FUR FASSADENNIETE
- Material: Stahl. Aulen-
- Zur zwangungsfreien Montage von e EssE
PREFABOND Aluminium Verbundplatten. 49 mm

- Gewindeanschluss M10 x 1.
- Fiir Nietkopfdurchmesser von 16 mm.

EINHAND-FEDERBOHRVORRICHTUNG

- Bohrungsdurchmesser:
- 9,5 mm (Aluminium Verbundplatte)
- 5,1 mm (Unterkonstruktion)

0,5 x 3.000 mm
0,7 x 3.000 mm
5/
FUGENHINTERLEGUNG (VERTIKAL)
- Fiir PREFABOND Aluminium
Verbundplatte.

0,5 % 3.000 mm
0,7 x 3.000 mm

%\g

l 125

125 —

SPEZIALBOHRER
FUR METALLUNTERKONSTRUKTION
- Ersatzbohrer fiir die

Einhand-Federbohrvorrichtung.
- Material: Schnellarbeitsstahl (HSS).

2 5,1 x95 mm

SPIRALBOHRER HSS SMART STEP

Spiralbohrer fiir PREFABOND, fiir hoch-
prazise, kreisrunde Bohrungen bei hand-
gefiihrtem Einsatz.

- Material: Schnellarbeitsstahl (HSS).

2 5,1 mm
2 9,5 mm
2 11,0 mm

~
=
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PRODUKT

ABMESSUNGEN

BUGELBOHRVORRICHTUNG
FUR METALLUNTERKONSTRUKTION

- Material: Aluminium.

- Bohrungsdurchmesser:
- 9,5 mm (Aluminium Verbundplatte)
- 5,1 mm (Unterkonstruktion)

FASSADENSCHRAUBE
FUR ALUMINIUMUNTERKONSTRUKTION

- Material: Edelstahl.

- Kombinierbar mit Fest- und Gleitpunkt-
hiilsen fiir Fassadenschraube ¢ 11/4.

- Bohrkapazitat t = 3,0 mm.

- Inkl. 1 Bit TX 25 x 50 mm.

16 mm

5,5 %25 mm 7
Kopfdurchmesser: w
'y

BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

BEFESTIGUNG AUF HOLZUNTERKONSTRUKTION

PRODUKT ABMESSUNGEN
Fl_\.SSADENSCHRAUBE

FUR HOLZUNTERKONSTRUKTION 4,8 x 30 mm ‘
- Inkl. Fassadenzentrierdichtring. Kopfdurchmesser:

- Inkl. 1 Bit TX 25. 16 mm

- Fassadenschraube auch in der Farbe
Naturblank erhaltlich (533171).

FESTPUNKTHULSE FUR FASSADENSCHRAUBE
FUR ALUMINIUMUNTERKONSTRUKTION
- Material: Kunststoff.

- Zur Reduzierung des Bohrlochs von
2 11 mm auf 5,8 mm.

2 11/4 mm s

FESTPUNKTHULSE FUR FIXPUNKT

FUR HOLZUNTERKONSTRUKTION

- Material: Aluminium.

- Zur Reduzierung des Bohrlochs von
2 8,5 mm auf 5,1 mm.

2 8,5% 5,1 mm

GLEITPUNKTHULSE FUR FASSADENSCHRAUBE
FUR ALUMINIUMUNTERKONSTRUKTION
- Material: Kunststoff.

- Zur Reduzierung des Bohrlochs von
2 11 mm auf 8,4 mm.

2 11/4 mm

FASSADENZENTRIERDICHTRING

- Material: Kunststoff.

- Zur Zentrierung und Abdichtung der
Befestigungsschraube fiir PREFABOND
Aluminium Verbundplatten an
Holzunterkonstruktion.

2 14 x4 mm

LT-XT TOOL TX 25

- Zur Verschraubung der Fassaden-
schrauben Kopfdurchmesser 16 mm.

- Zum Antreiben der Fest- und
Gleitpunkthiilse.

- TX 25.

TX 25 % 50 mm

EPDM-FUGENBAND
EINSEITIG SELBSTKLEBEND

70x 1,3 mm
- Material: EPDM. 135 % 1,3 mm
- Zum Schutz der senkrechten
Holzunterkonstruktion.
EPDM-FUGENBAND
NICHT SELBSTKLEBEND 70 1.3 mm
- Material: EPDM. 135 x 1’3 mm

- Zum Schutz der senkrechten
Holzunterkonstruktion.

“bo (¥
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

SONSTIGES ZUBEHOR

PRODUKT ABMESSUNGEN
SPEZIALBOHRER 23,3

r ,O MIn
FUR HOLZUNTERKONSTRUKTION DIN 338

- Material: Schnellarbeitsstahl (HSS).

BUGELBOHRVORRICHTUNG
FUR HOLZUNTERKONSTRUKTION

- Material: Aluminium.

- Bohrungsdurchmesser:
- 9,5 mm (Aluminium Verbundplatte)
- 3,3 mm (Unterkonstruktion)

PRODUKT ABMESSUNGEN
F-PROFIL FUR PREFABOND

- Material: Aluminium. 3.000 mm

- Pulverbeschichtet auf Bestellung.

U-PROFIL FUR PREFABOND

- Material: Aluminium. 3.000 mm

- Pulverbeschichtet auf Bestellung.

N 56 | usenir

90° V-NUT-FRASER

- Zur Bearbeitung von PREFABOND mit
FR-Kern.

135° V-NUT-FRASER

- Zur Bearbeitung von PREFABOND mit
FR-Kern.

STUFENBOHRER

- Zur Bearbeitung von PREFABOND
mit FR-Kern und zum Vorbohren der
Metallunterkonstruktion.

- Material: Schnellarbeitsstahl (HSS).

2 9,5x5,1 mm

TIEFENANSCHLAG FUR STUFENBOHRER

- Zum Justieren der Bohrtiefe des
Stufenbohrers.
- Material: Edelstahl.

2 9,5x 5,1 mm

&
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BEARBEITUNG UND VERLEGUNG

PRODUKT ABMESSUNGEN

ENTGRATERSTIEL

- Typ S/E, fiir die Direktaufnahme von
Klingen @ 3,2 mm.

- Zur Bearbeitung von PREFABOND.

KLINGEN FUR ENTGRATERSTIEL

- S10/E100, 2 3,2 mm. -
- Zur Bearbeitung von PREFABOND.

FOLIENSCHNEIDER /
2 5,1 mm
- Fiir Fixpunkt.

FOLIENSCHNEIDER

.. . 2 9,5 mm
- Fiir Gleitpunkt.

MONTAGEHILFE PREFABOND

- Fugenbreite: 8 mm oder 10 mm.

- Fiir Lings- und Querfuge geeignet.
- Empfohlener Bedarf: mind. drei

8 mm
10 mm

=

Montagehilfen.
SAUGNAPF UND MUTTER v
- Als Ersatzteil fiir die Montagehilfe - - ‘U\o’
PREFABOND. s
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WIR VERSPRECHEN
STARK WIE EIN STIER STAR KES.

DACH - FASSADE * SOLAR

- Aluminium, der starke Werkstoff
fiir Generationen

- Perfekt aufeinander abgestimmte
Komplettsysteme

~ Uber 5.000 Produkte in
vielféltigen Farben und Formen

- Bis zu 40 Jahre Garantie auf
Material und Farbe”

- Personlicher Rundum-Service
bei allen Schritten

LASSEN SIE UNS
DARUBER SPRECHEN.

* Informationen zur Material- und Farbgarantie finden Sie unter www.prefa.com/garantie. WWW.PREFA.COM



