S ALPOLIC

KEZIKONYV
TERVEZES ES KIVITELEZES

. Utmutaté az ALPOLIC™ lemezek megmunkalasahoz és beépitéséhez

MITSUBISHI
CHEMICAL
GROUP



ERJEN EL TOBBET AZ

TARTALOMJEGYZEK
ALPOLIC™

TERMEKEKKEL ALTALANOS INFORMACIOK
Az ALPOLIC™ Termékinformaciok 4
elényeir6l M(iszaki adatok - ALPOLIC™ NC/A1 5
tovabbi Miszaki adatok - ALPOLIC™ A2 6
informaciokat M(iszaki adatok - ALPOLIC™ /fr 7
talal videonkban.
ANYAGMOZGATAS, SZALLITAS ES TAROLAS
] Anyagmozgatas 8
(:)’t”‘é-g’_‘ré;{i:“@ Tarolas 8
gg-% ',‘ ® 3:1 Szallitas villastargoncaval 9
O . e Kézi anyagmozgatas 9
Tarmpakas
O}k
oSS 104 LY . . Lot
REFLEXIOS IRANY, VEDOFOLIA
Reflexids irany 10
Védofolia 10
Az ALPOLIC™ a Mitsubishi Chemical Group markaja. Az igényes homlokzathurkolatokhoz hasznalt aluminium Beépitési irany 10
kompozit lemezek fejlesztésében és gyartasaban szerzett tobb mint 50 éves tapasztalatunkkal, piacvezet6ként
innovativ, kivalé minéségii termékeket és magas szinvonali szolgaltatast kinalunk. BE.SAFE. szemlélet az ALPOLIC™ ., ., y_
szamara nem csupan a termékekre vonatkozé elvaras, hanem atfogo vallalati filozéfia. Mogotte kézzelfoghato érvek allnak, KORROZIO M EG ELOZESE
amelyek tdbb inspiraciét, kivald mindséget és biztonsagot nyljtanak az atszelléztetett, szerelt homlokzatokhoz — a A lemez megmunkalasa 11
tlizvédelemtdl a fenntarthatdsagig. Vilagszerte épitészek és kivitelez6k biznak mindségi termékeinkben egyedi épitészeti Epites helyszm‘! sz'e(e!es 11
projektek megvaldsitasakor, meglévé és Uj épiileteknél egyarant. Ismerje meg az elényoket! Megengedett rogzitesi rendszerek 11
. < P ROGZITESTECHNIKA
TERMEKTULAJDONSAGOK TUZVEDELEM Peremtavolsagok és hétagulas 12
Kazettas rendszerek 13
A maganyag kiilsnleges A vilagon elséként z ALPOLIC™ Szegecselt rogzités 14
Osszetétele és az egyediilallo, hé kinalataban érhet6 el, a Szegecselt rogzités aluminium hatszerkezeten 16
hatasara létrehozott ktési eljaras legmagasabb A1 tlizvédelmi Csavarozott rogzités fa hatszerkezeten 20
egylttesen alapozza meg az osztalyba sorolt, nem éghet6 Ragasztott rogzités 21
ALPOLIC™ kompozit lemezek aluminium kompozit lemez, az
rendkiviili merevségét. ALPOLIC™ NC/A1. ., .,
MEGMUNKALASI ELJARASOK
Vagas 22
P . .. . . Vagott élek 23
MEGMUNKALAS FORMA ES FELULETI VALTOZATOSSAG Maras 24
Horonyformak és élhajlitas 25
Lényegesen pontosabb marés Tébb mint 200 szinével, Ivesités 26
> 2 - és vagas, tiszta vagott élekkel. dekorjaval és feliiletével az Kazettas rendszerek 28
Még a nagyméret(i lemezek ALPOLIC™ szinte Kazettak kialakitasa marassal és élhajlitassal 29
élhajlitasahoz is elegendd kimerithetetlen inspiracioforras Perforalas 30
egyetlen személy. az épitészek és a kivitelezok
szamara. sy , ,
TISZTITAS ES KARBANTARTAS
Karbantartasi és tisztitasi utmutatd 31
L Javitas 33
FENNTARTHATOSAG
Az ALPOLIC™ alkalmazasaval Egyetlen mas aluminium kompozit - Megjegyzés
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idén, a homlokzat Akar 70 éves élettartamaval és ZCM (cink kompozit) termékekhez kérésre kiilén miiszaki kézikdnyvek allnak rendelkezésre. A felsorolt anyagtulajdonsagok és miiszaki
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EGYEDULALLO:

A1 tiizvédelmi osztaly

ALTALANOS INFORMACIOK ALTALANOS INFORMACIOK

ALPOLIC™ NC/A1 miszaki adatai

ALPOLIC™ - kivalé mindségii aluminium kompozit lemezek az épitészet szamara ALPOLIC™NC/A1

Az ALPOLIC™ NC/A1 az els6 aluminium kompozit anyag, amelyet az MSZ EN 13501-1 eurépai tiizvédelmi szabvany szerint A1
épitéanyag-, illetve tiizvédelmi osztalyba (,,Euroklasse A1”) soroltak. Ez azt jelenti, hogy a termék nem éghetd, és tiiz esetén
nem fejleszt fiistot. Fenntarthato alternativat kinal a fém homlokzatburkolatok és az atszell6ztetett, szerelt homlokzatok egyéb
burkolatai helyett.

Az ALPOLIC™ a Mitsubishi Chemical Group markaja, amely tébb
mint 50 éve kivalé minéségli termékeivel vilagszerte iranyt mutat
és mércet allit az épitészetben.

Még nagyobb biztonsagot kinal a nem éghetd ALPOLIC™
NC/A1. Az els6 kompozitlemez, amely a legmagasabb, Al
tlzvédelmi osztalyba kapott besorolast.

Az ALPOLIC™ aluminium kompozit lemezek két aluminium
fedélemezbdl és egy nehezen éghetd vagy nem égheté maghol
allnak. Kiemelked6 tulajdonsagaik kozé tartozik a kivald
siktartas, a kénny( alakithatdsag, a nagy hajlitasi merevség és a
rendkiviil széles szinvalaszték. Tomegiik kisebb a todmor
aluminiumlemezekénél.  Idealis anyagot kinalnak az
atszelléztetett, szerelt homlokzatok igényes kialakitasahoz.

Elénydk
o Kivalo siktartas
e Konny(i megmunkalhatdsag
o Nagy hajlitasi merevség
o Szennyezbédéssel szembeni ellenallas
e Kivalo minéségli LUMIFLON™ (FEVE) vagy HDP szinbevonat
e Akar 20 év mindségi garancia
o Rendkiviil széles szin- és feliiletvalaszték
e Egyenletes szinminGség és szinallandésag

Az ALPOLIC™ NC/A1 két, egyenként 0,5 mm vastag aluminium fedélemezbdl késziil. Ezeket kiilonleges, hé hatasara létrehozott kétéssel
kapcsoljak a 3,0 mm vastag, nem éghetd asvanyi maghoz. A kiilsé oldal LUMIFLON™ vagy High Durable Polymer (HDP) bevonatot kap. A
LUMIFLON™ atlatszo fluorpolimer gyantan (FEVE) alapul. Mindkét bevonat nagyfoku szintartéssagot biztosit, véd az id6jaras, az UV-
sugarzas, a korrdzid és a savak hatasa ellen, és ellenall a krétasodasnak. A bevonat korszer(, folyamatos szalaghbevonasi eljarassal (coil
coating) késziil.

Miiszaki jellemzok Nemzetkozi tiizvédelmi besorolasok

™ , . . A
Az ALPQLIC alumlr)lurp kompozit lemezek harom o y . Saabuany Mérték- Ertéi Orszég Szabvany Eredmény, Megjegyzés
anyagvaltozatban késziilnek, amelyek az EN 13501-1 szerinti GRS v egység osztalyba sorolas
tlizvédelmi besorolasukban kiilonboznek. A nehezen éghetd, Az ALPOLIC™ k " NG b ban & el e ) 4202 mm) MSZ(E;\IallzbSbOI-l
asvanyi téltéanyagu polimer maggal késziild ALPOLIC™/fr a B- ZALPO C Nompozn emezek em.etorszlag. an, ?apan anesaz. clesvastagsag m o felsorolt Al
s1,d0 osztalyba tartozik. A nem égheté asvanyi maggal késziil E"SA-tbelm l'(eszuklrmkl,l attlegszllgo’ru’blb brl]Z.tO?Sl:‘:\gl és l;okrnyezketdvflfelml Feddlemez vastagsaga - mm 0,5 "';fag;jl;‘rt]?k
_ . - 7 H P ovetelmenyek mellett, es Kizarola Ivatalos Sszakkereskedo ,
ALPOLIC™ A2 az A2-51,d0 osztaly kdvetelményeit teljesiti. A g Mag vastagsaga . mm 3 MSZ EN Maganva
forgalmazzak Gket. EU Megfelelt ganyag
Szélesség - mm 1250/1500 (2 mm) IS0 1182 vizsgalat
Hosszlsag - mm max. 7 300 (+1 mm/m) MSZ EN Medfelelt Egésho
Llers legfeljebb 0,5% (5 mm a hossz- IS0 1716 egiele meghatarozasa
Termékvaltozatok o grelend 8,07 .(, )
Megengedett gorbiilet - vagy szélességi iranyban mért 1 MSZ EN Lemez
mm méteres szakaszon) 13823 Megfelelt vizsgalat
" . . } M
ALPOL'C NC/A] ALPOLIC A2 ALPOLIC /I:r Atlok hosszanak eltérése mm max. 5 AS 1530.1 Nem éghetéként besorolva ggaqyag
vizsgalat
@ Nem éghets, asvanyi mag © Nem éghetd, asvanyi mag © Nehezen égheté polimer mag Mechanikai és hotechnika jellemzdk Ausztralia Gyulladdsi index 0
3.0mm 3,0mm 2,0-5,0mm o . AS 1530.3 Langterjedési index 0 Lemez
5 Felilettdmeg - kg/m 8,6 ) Héfejlédési index 0 vizsgalat
Tlizvédelmi osztalyba sorolas: A1 Tlzvédelmi osztalyba sorolas: A2-s1, d0 Tlizvédelmi osztalyba sorolas: B-s1, dO S(irliség - g/cm? 2,15 Flstfejlédési index 0;
. , . L . L . , BS 476, Maganyag
Teljes vastagsag: 4 mm Teljes vastagsag: 4 mm Teljes vastagsag: 3, 4 vagy 6 mm Szakitoszilérdsag M15329%N N/ mm? 150 Szingapdr 65 réoz Megfelelt vizsgalat
0,2%-0s egyezményes =~ MSZEN 2 130
folyashatar 1396  N/mm
Szakadasi nyulas Mf‘a’Zg%N % 3
Rugalmassagi modulus 6A7S;5IV(I) kN / mm? 45,6
Hoéalaktartosagi } 115
hémerséklet 15075-2 <c
Linearis hétagulasi ASTM s Eghetdségi 6sszehasonlitas
egyiitthats De9s 107/°C 20,6
Szinbevonat - LUMIFLON™ Szinbevonat - LUMIFLON™ Szinbevonat - LUMIFLON™ M s M szamitott
(FEVE) / HDP (FEVE) / HDP (FEVE) / HDP Hdvezetési tényezo ariek WI(MK) 04 ALPOLIC™NC/A1  ALPOLIC™A2  ALPOLIC™/fr
ini Aluminium 0,5 mm Aluminium 0,5 mm ikai j o
L_ Aluminium 0,5 mm L L Akusztikai jellemz6k <59% <10 % <30 %
Tapdast segit8 alapozo | Tapdast segité alapozd L Tapdast segit6 alapozd Stlyozott ASTM STC 27
TR i x hanggatlasi érték E413
57i6véds Korrézioveédd lakk Korrézidvéds lakk i
Korréziovédé lakk L . Eghetd 6sszetevok ’ '
Feliileti jellemzok aranya
a maganyagban
Az ALPOLIC™ aluminium kompozit lemezek mérettiirései ) LUMIFLON™  DURAGLOSS’
Szalagbevonassal _ ~ Fluorpolimer - 5000
Szélesség +2,0mm felhordott bevonat Polimer -
Hossz +1mm/m festékbevanat (FEVE) bevonat A maganyag égéshdje <1 MI/kg <3 MI/kg <14 MJ/kg
Aluminiumétvozet - - 3105 H44 és 3005 H44
Vastagsag 3 és 4 mm vastagsagnal + 0,2 mm, 6 vastagsagnal + 0,3 mm magasfény A kompozit lemez
Megengedett legfeljebb 0,5% (5 mm, a hossz- vagy szélességi Fényességi fok ASTM o 1 selyemmaytt: egységnyi feliiletre 8 MJ/m’ 18 MJ/m? 71 MJ/m?
gorbiilet iranyban mért 1 méteres szakaszon) (60°-0s méréfejjel) D523 ° 5-30 M;‘gﬁg}(ﬁgm jutd égéshoje
Atlék hosszanak )
s Maximum 5,0 mm X X ASTM
eltérése Ceruzakeménység D3363 - H >HB
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ALTALANOS INFORMACIOK

ALPOLIC™ A2 mUszaki adatai

ALPOLIC™ A2

Az ALPOLIC™ A2 aluminium kompozit lemezek két, egyenként 0,5 mm vastag aluminium fedélemezbél allnak, amelyeket hé
hatasara létrehozott kotéssel kapcsolnak a nem éghetd asvanyi maghoz. Akar 2 m szélességhen is szallithatok, ami vilagszerte

egyediilallo.

Az ALPOLIC™ lemezek latszd oldala LUMIFLON™ vagy High Durable Polymer (HDP) bevonatot kap. A LUMIFLON™ bevonat atlatszo
fluorpolimer gyantan (FEVE) alapul. Mindkét bevonattipus kivald szintartossagot és hosszl tavl védelmet biztosit az idéjaras
viszontagsagaival, az UV-sugarzassal, a korrézioval és a savas kdrnyezeti hatasokkal szemben. Emellett nagyfoku ellenallast mutatnak
a krétasodassal szemben. A bevonatok felhordasa korszer(i, folyamatos tekercshevonasi (coil coating) technoldgiaval torténik.

A kompozit lemezek rendelkeznek a sziikésges épitésfeliigyeleti engedéllyekkel, és teljesitik az EN 13501-1 szerinti A2-s1,d0
tlizvédelmi osztaly kdvetelmeényeit (nem éghetdk). Kiilondsen alkalmasak olyan teriileteken, ahol magas tizvédelmi kdvetelményeket
kell teljesiteni. Kivald siktartasuk, kénnyd alakithatdsaguk, kis témegiik, valamint nagyfokt UV- és korrozidallosaguk révén széles kori
tervezési szabadsagot biztositanak igényes épitészeti megoldasokhoz, kiiltéren és beltérben egyarant.

Miiszaki jellemzok
Megnevezés

Teljes vastagsag
Fedélemez vastagsaga
Mag vastagsaga
Szélesség

HosszUsag

Megengedett gorblilet

Atlok hosszanak eltérése

Mérték-

Szabvany X
egység

- mm

Mechanikai és hétechnikai jellemzék

Felllettomeg

Szakitdszilardsag

0,2%-0s egyezményes
folyashatar

Szakadasi nyulas
Rugalmassagi modulus

Héalaktartosagi
hémérséklet

Linearis hétagulasi
egyltthato

A maganyag égéshéje
Feliileti jellemz6k

Szalagbhevonassal
felhordott
festékbevonat

Aluminiumétvozet

Fényességi fok
(60°-0s méréfejjel)

Ceruzakeménység

Gyors alakvaltozassal
szembeni ellenallas

Vizbemeritéssel
szembeni ellenallas

Krétasodassal szembeni
ellenallas

- kg / m?
"BE o
MEE

ASTM >
D393 N/mm

ISO 75-2 °C

ASTM

Deoe  10°/°C

- M3/kg

ZEN [
13523-2 %
EN
13523-4
MSZ EN
13523-5
MSZ EN
13523-9

MSZ EN
13523-14

Erték

4 (0,2 mm)

0,5
3
1000/1250/1500/1750/
2 015 (2 mm)
max. 7 300 (1 mm/m)
legfeljebb 0,5% (5 mm a hossz-

vagy szélességi iranyban mért 1
méteres szakaszon)

max. 5
8,4
150
130
3
38,5
110
19
<3
LUMIFLON™ = DURAGLOSS®
Fluorpolimer - 5000
bevonat Polimer -
(FEVE) bevonat
3105 H44 és 3005 H44
szgasfényﬁ,
_ selyemmatt,
15-80 matt és
MattExtrem
H >HB

Hatoldali Gtéses mélyités
7,5 Nm/mm értéknél:
nincs repedés
500 6ra utan:
nincs elvaltozas
1000 6ra Q-UV vizsgalat utan
(=500 6ra UV-B): <10%
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Nemzetkozi tlizvédelmi besorolasok

Orszag

EU
(Eurépaban,
Svéjchan és

Torokorszagban
alkalmazhato)

Svajc

Franciaorszag

Nagy-Britannia BS 476 Part 6 & 7, BS 8414-1, BS 8414-2

Magyarorszag

Oroszorszag

USA

Vizsgalati elgiras

EN 13823, ENISO 1716, EN 13501-1.

MSZ 14800-6:2009

NFPA 285 (ISMA teszt)

o Eredmények
és besorolasok

A2-s1,d0 osztaly

VKF RF1
- MO

BR 135

Megfelelt, t,=45 perc

G1 osztaly —

GOST 30244-94, 1. médszer; SNIP 21-01-97; »Nehezen éghetd
TsNIISK természetes léptékdi tlizvizsgalat

anyagok, amelyek
tlzforras nélkul
nem égnek”

Megfelelt

ALTALANOS INFORMACIOK
ALPOLIC™ /fr mlszaki adatai

ALPOLIC™ /fr

Az ALPOLIC™/fr aluminium kompozit lemez két, egyenként 0,5 mm vastag aluminium fedélemezbél és nehezen éghetd,
asvanyi téltéanyagu polimer maghol (2,0-5,0 mm) all. Teljesiti az EN 13501-1 szerinti B-s1,d0 tiizvédelmi osztaly
kévetelményeit, és rendelkezik a sziikséges épitésfeliigyeleti engedéllyekkel .

A kompozit lemezek kdnnyen alakithatok, hagyomanyos szerszamokkal egyszerlien megmunkalhatok, széles szinvalasztékban
kaphatok, idéjarasallok és kis tomegliek. Kiilsé oldaluk LUMIFLON™ vagy HDP (High Durable Polymer) szinbevonatot kap. Mindkét
bevonat nagyfokU szintartdssagot biztosit, megbizhaté védelmet nyujt az id6jaras, az UV-sugarzas, a korrdzio, a savas kdrnyezeti
hatasok ellen, és hatékonyan ellenall a krétasodasnak is.

Miiszaki jellemzok

Megnevezés

Teljes vastagsag

Fed6lemez vastagsaga

Mag vastagsaga

Szélesség

Hosszlsag
Megengedett gorbiilet

Atlok hosszanak eltérése

Szabvany

Mérték-

egység
mm

mm

mm

mm

Mechanikai és hétechnikai jellemzék

Felllettomeg

Szakitdszilardsag

0,2%-0s egyezményes
folyashatar

Szakadasi nyulas

Rugalmassagi modulus ~ ASTM kN /mm?
D393

Héalaktartosagi
hémérséklet

Linearis h6tagulasi
egyutthato

A maganyag égéshdje
Feliileti jellemz6k

Szalaghevonassal
felhordott
festékbevonat

Aluminiumétvozet

Fényességi fok
(60°-0s mérofejjel)

Ceruzakeménység

Gyors alakvaltozassal
szembeni ellenallas

Vizbemeritéssel
szembeni ellenallas

Krétasodassal szembeni
ellenallas

MSZ EN
1396

MSZ EN
1396

MSZ EN
1396

ISO 75-2

ASTM
D696

MSZ EN

13523-2

ASTM
D3363

MSZ EN

13523-4

MSZ EN

13523-9

MSZ EN

13523-14

kg / m?

N/ mm?

N/ mm?

%

°C

10°/°C

M3J/kg

0,

X

Erték
3*/4/6
(+0,2 3-as és 4-es) (+ 0,3 6-nal)
0,5

2/3/5

1.035/1.285/1.535/1.785/
2.050 (+ 2 mm)

max. 7 300 (+1 mm/m)
legfeljebb 0,5% (5 mm a hossz-
vagy szélességi iranyban mért 1

méteres szakaszon)
max. 5

6,0/7,6/10,9
150
130

3
49/39,8/29,1

115/116/109
24

<15

LUMIFLON™ = DURAGLOSS"
Fluorpolimer- 5000
bevonat Polimer -

(FEVE) bevonat

3105 H44 és 3005 H44

magasfényd,

selyemmatt,
matt és

MattExtrem

H >HB
Hatoldali Gtéses mélyités
7,5 Nm/mm értéknél:
nincs repedés
500 6ra utan:
nincs elvaltozas

1 000 6ra Q-UV vizsgalat utan
(=500 éra UV-B): <10%

15-80

Nemzetkdzi tiizvédelmi besorolasok

Orszag Vizsgalati el§iras
EU
(Eurépaban,
Svéjcban és EN 13823, EN ISO 11925-2, EN 13501-1
Torokorszagban

alkalmazhato)

Németorszag DIN 4102-1
Svéjc VKF
Franciaorszag -

Nagy-Britannia BS 476 Part 6 & 7, BS 8414-1, BS 8414-2

Lengyelorszag PN/ B-02867

Csehorszag CSN 73 0862, CSN 73 0863
Magyarorszag MSZ 14800-6:2009
Ausztria OENORM B 3800-5
Oroszorszag GOST 30244—94,' II. m(')dslzer'; SNIP 2'1—0?.—97;
TsNIISK természetes léptékd tlizvizsgalat
NFPA 259-93 (brit héegység)
ASTM D1781-76
ASTM E-84
Mddositott ASTM E-108
USA UBC 26-9 és NFPA 285

ASTM E108 (tetéfedések tilizvizsgalata)
ASTM E119 (1 és 2 6ras t(izallosagi besorolas)
UBC 26-3

Az égéstermékek toxicitasanak vizsgalata
New York allam egységes tlizmegel6zési
és épitési eldirasai szerint

* A 3 mm vastag valtozat nem felel meg a berlini DIBt altalanos épitésfeliigyeleti engedélyének.

Eredmények
és besorolasok

B-s1,d0 osztaly

B1
RF 2
M1

BR135

C1 osztaly

Megfelelt, t,=45 perc

Megfelelt
G1 osztaly —

,Nehezen éghetd
anyagok*
Megfelelt
Megfelelt

A osztaly / 1. osztaly
Megfelelt
Megfelelt
A osztaly

Megfelelt
Megfelelt

Megfelelt
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ANYAGMOZGATAS, SIALLITAS ES TAROLAS |

Az ALPOLIC™ kompozit lemezek szallitas, tarolas és anyagmozgatas kézbeni mechanikai sériiléseinek megelézése érdekében

az alabbi szabalyokat feltétleniil be kell tartani.

Anyagmozgatas
Altalanos anyagmozgatasi szabalyok

o Sériilés esetén a raklapokat is vizsgalni kell mint
lehetséges kivalto okot.

e Tarolas és csomagolas soran semmit ne csusztasson a
lemezek kozé, hogy ne keletkezzenek benyomodasok
a fellileten.

o Alemezeket munkapadon munkalja meg, ne a padlon.

o Megmunkalas kézben ne helyezzen mas targyat a
munkapadra vagy a gépagyra.

o Afeliilet karosodasanak elkeriilésére ne ragasszon
PVC ragasztoszalagot a védéfoliara, és ne hordjon fel
ra poliuretan vagy modositott szilikon témitéanyagot.

o A becsomagolt lemezeken jol olvashatdan tiintesse
fel: ,Ovatosan kezelendé”, »Nedvességtol dvni”,
»,Kampd hasznalata tilos” és ,Ez az oldal felfelé”.

e Abecsomagolt lemezeket vizszintesen helyezze
egymasra; ne tegyen rajuk nehéz targyakat.

Biztonsagi figyelmeztetés

e Az ALPOLIC™ lemezek mozgatasakor vagasbiztos
védbkesztyl viselése ajanlott a vagasi sériilések ==
elkeriilésére. o=

A munkateriilet tisztitasa

o Kicsomagolas el6tt a kijelolt munkateriiletet alaposan meg kell
tisztitani a szennyez6désekt6l, kdvektdl, aluminiumforgacstol
és egyéb targyaktol. Ez a tovabbi megmunkalas soran is
kovetelmény.

Elektrosztatikus feltoltédés

o Kilondsen a gépi uton kotegelt lemezek lehetnek
elektrosztatikusan feltoltédve.

o Az elektrosztatikus toltés levezetése érdekében az
atcsomagolas vagy tovabbi megmunkalas el6tt fel kell nyitni a
csomagolast, és el kell valasztani a csomagoléanyaghoz tapadd
ALPOLIC™ lemezt.

Erintkezés mas anyagokkal

e Az ALPOLIC™ kompozit lemezek nehézfémekkel, példaul rézzel
vagy vassal torténd kozvetlen érintkezése fokozott
korrézioveszélyt jelent.

o Kiiltéri alkalmazasnal feltétleniil gondoskodni kell az anyagok
megfeleld elvalasztasarol.

Tarolas

o Alemezeket lehetéleg szaraz beltéri helyen tarolja, hogy a
nedvesség és a kdzvetlen napsugarzas ne gyorsitsa a
védofolia természetes dregedését.

o Keriilje a 6 honapnal hosszabb tarolast.

e Vizszintes taroldallvanyon egy raklapra mindig azonos méret(i
lemezeket helyezzen. Kiilonb6z6 méreteket ne rakjon
egymasra. Fabol késziilt ladainkbdl altalaban legfeljebb 6
darab helyezhet6 egymasra.

o Fiiggbleges taroloallvanyon a lemezeket legfeljebb 10°-o0s
déléssel tamassza a megdontott tartofeliilethez. Az
egymasnak tamasztott lemezek dsszvastagsaga ne haladja
meg a 100 mm-t. Hatoldali védérétegként hasznaljon
furnérlemezt, az also él ala pedig gumiszényeget helyezzen. A
lemezek kihuzasakor és visszahelyezésekor keriilje a
karcolodast.

e Megmunkalas el6tt a lemezeket legalabb 24 6ran at
temperalt, szaraz helyen tarolja, FEVE-bevonat esetén
legalabb 10 °C-on, HDP-bevonat esetén legalabb 15 °C-on. Ez
csokkenti az id6jarasi és klimatikus hatasokbol eredd
méretvaltozasokat, és kedvezbbb feltételeket teremt az
alakitashoz.
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Egymasra helyezés

e Azeredeti csomagolashan lévé
raklapokat legfeljebb 6 raklap
magassagig ajanlott egymasra
helyezni.

o A feliileti benyomodasok elkeriilése
érdekében a lemezek egymasra
helyezésekor nem keriilhet semmilyen
koztes anyag a lemezek kozé.

] \I

Flggbleges tarolo

o Kizarolag azonos méret(i raklapok altvany
egymasra helyezése ajanlott.
Helyes <100 mm  Helytelen
«—
Fliggbleges
tarolo
allvany
<« Fakeret
Legfeljebb 10° | Gumiszényeg
\A/ 4 |

Szallitas villastargoncaval

o Biztositani kell a megfelelé emel6képességet.

o Avillakat a lehet6 legnagyobb tavolsagra hlizza szét, hogy a
raklap ne hajoljon meg, a lemezek ne cstsszanak el, és ne
sériiljon a termék vagy a csomagolas.

e Aszorosan egymas mellé allitott villakkal torténd emelés
vagy szallitds meghajlithatja a raklapot, és a raklap, illetve az
aru seriilését okozhatja.

o Megfeleld hosszusagu targoncavillakat hasznaljon; sziikség
esetén villahosszabbitdval.

e A biztonsagos szallitashoz a villak idealis esetben nyuljanak
tal a raklap tulsé oldalan, de legalabb a raklap hosszanak
kétharmadaig legyenek betolva.

o Araklapot el8szor emelje fel, és csak ezutan déntse meg,
hogy a villavégek ne nyomadjanak at rajta.

o Ateher sllypontja lehetéleg kozel legyen az
emel@oszlophoz, és a két villa kozott kozépen helyezkedjen
el.

ANYAGMOZGATAS, SZALLITAS ES TAROLAS‘

o Ne emelje a raklapot a villak hegyével, mert ez a termék
vagy a csomagolas sériiléséhez vezethet.

o Zart tehergépkocsiban vagy konténerben az egymasra rakott
raklapokat elcslszas ellen biztositani kell.

o Asériilések megelézésére megfeleld élvédét kell
alkalmazni.

o Araklapot mindig lassan emelje vagy engedje le, hogy ne
hajoljon meg, és a termék ne sériiljon.

a targoncavillak idealis
esetben tulnytlnak a
raklap talsoé oldalan.

'OWOILL1

Kézi anyagmozgatas

Emelés

Lehetéleg megfelel6 segédeszkozzel, példaul vakuumos
emeldvel emelje az ALPOLIC™ lemezeket. Ha ez nem lehetséges,
tartsa be az alabbi kézi emelési eldirasokat.

Atcsomagolashoz és atrakashoz sziikséges létszam

e Lemezhossz <4 500 mm: 4 személy sziikséges.
e Lemezhossz 24 500 mm: 6 személy sziikséges.

Kézi szallitas
A tovabbi anyagmozgatashoz az ALPOLIC™ lemezeket alapvetben
két személy emelje meg, és fliggbleges helyzetben vigye. A

lemezt az 1. abra szerint a négy sarkanal fogjak meg és emeljék
fel; ne hizzak egymason a lemezeket.

Atrakas

o Az egyes lemezeket teljesen el kell emelni az alattuk fekvd
lemezrél; tilos egymason cslsztatni 6ket. Vakuumos emeld
hasznalatat javasoljuk.

e Az emelést és szallitast a hosszanti oldal feldl kell végezni, a
2. abra szerint.

1.abra

2.abra
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Reflexios irany

Az ALPOLIC™ kompozit lemezek védéfolijan nyilak jelzik a
fényvisszaverddési iranyt.

Reflexids irany - vizszintes

KORROZIO MEGELOZESE |

A lemezek megmunkalasa

Anyag: FEVE 3L bevonatu ALPOLIC™ kompozitlemez (a
tengert6l 1,6 km-nél kisebb tavolsagban).

Epités helyszini szerelés

o Atablak rogzit6furatai: A furatokat ugy kell kialakitani,
hogy lehetévé tegyék a tablak hétagulashdl eredé mozgasat.

Vv fisyelembe ezt az iranyt, h ikb  Szerszamvalasztas: mindig éles, jo minésegi  Aluminium hatszerkezet: nyers, festett vagy eloxalt kivitel
" elhelyezettlemezek sszefigd feliletén no alakuljanak k ol Bmall B il B | Bl B mardszerszémot haszndljon  tszta lek és furatok (a tengert61 3 km-nél kisebb tévolsdghan).
fényeysségkm('jnbségek 8 : biztositasahoz. o Kotdelemek: a tablakat A2 mindségli rozsdamentes
. Granit- vagy mérvénym.intés komporzit lemezeknél meg kell —> —> —> ? —> <+ « Feliiletek fvesitése: hengeres ivesités kizardlag kazettaknal acélbol, mianyag gyliriivel (a tengertdl 3 km-nél kisebb
valtoztatni a fényvisszaverédési iranyt, hogy a minta ne Helyes Helytelen megengedett, a homlokfeliiletiikén rogzitett paneleknél nem. tavolsagban) ellatott kétéelemekkel kell a hatszerkezetre
L[]

Megmunkalas el6tti ellendrzés és szélezés

ismetlédjon. Ehhez minden kdvetkezd lemezt 90°-kal
forditson el.

Reflexids irany - fliggéleges

t]4 V|t
t]4 tit| 4]

Helyes Helytelen

Nem megengedett: stancolt élek és stancolt furatok.
Gépbeallitasok: megfeleld fordulatszamot és el6tolasi
sebességet valasszon a tiszta vagasok és hornyok
kialakitasahoz.

Marasi mélység: felelijen meg az ALPOLIC™ megmunkalasi
eldirasainak.

Hajlitasi sugar: élhajlitas utan sugarsablonnal ellendrizze;
vegye figyelembe az ALPOLIC™ altal megadott r-értékeket.

Tetokinyulasok

rogziteni.

o Fugaszélesség: a panelek kozotti hézag >8 mm, a
panelhossztél és a hétagulastol fliggben.

o Tisztitas: a homlokzatot évente kétszer kell megtisztitani.

o Kozvetleniil a kicsomagolas utan ellenérizze az ALPOLIC™
kompozitlemezeket, hogy nincs-e rajtuk sériilés vagy ’ Ha az ALPOLIC™ kompozit lemezek felett acéltarto talalhatd, biztositani kell, hogy felllrél ne juthasson be eséviz, mert ez kozvetetten
alakvaltozas. kontaktkorrozidhoz vezethet az acél és az ALPOLIC™ kdzdtt.
n

o A gyartasi eljarasbol adéddan a lemezeken mindig van olyan

Szineltérések elkeriilése

él, amelynél az aluminium benyomadik.
A lemezeket az alabbiak szerint kell szélezni:
o Mind a négy oldalon, ha a vagott élek lathaték maradnak,
a derékszogliség és a tisztan vagott élek biztositasahoz.
o Harom oldalon, ha a tovabbi megmunkalashoz sziikséges
derékszogliséget kell biztositani.

Védofolia

A gyartasi szam a kompozitlemez hatoldalon talalhato. Ha
megmunkalas kézben a szam olvashatatlanna valik, a
nyomon kdvethetGség érdekében jeldlje Ujra a lemezt.

A szerelésig hagyja a védoféliat a lemezen a sériilések
elkeriilésé érdekében.

Szerelés utan a foliat a lehet6 leghamarabb tavolitsa el:
éghetG anyaghol késziil, ezért t(iz esetén hozzajarulhat a tiiz
terjedéséhez.

Kazetta gyartaskor az izemben a rogzitéelemek
kornyezetében tavolitsa el a véddéfoliat.

Kiltéri beépités esetén az elkésziilt homlokzati részen

o Eltérd gyartasi tételekbdl szarmazo lemezek kozott szineltérés
jelentkezhet. Ezért a sziikséges teljes mennyiséget ajanlott egy
gyartasi tételbél megrendelni.

o Akészleten lévl lemezek és tekercsek kiilonb6zé gyartasi
tételekbdl szarmazhatnak. Megrendelés el6tt ezért a szineket
az ALPOLIC™ munkatarsanak ellendriznie kell, majd kdzdsen
egyeztetni és jovahagyni sziikséges.

Beépitési irany

Metal-, csillogd és prizmatikus szinek, valamint dekorfelliletek
(k6-, fa-, fém- és absztrakt mintazatok) esetén enyhe szinarnyalat-
kilonbségek észlelhetbk, ha a lemezeket eltérd iranyban épitik be
(lasd az A és B lemezt). Ezért a lemezeket a védofolian jelolt
iranynak megfeleléen, azonos tajolassal kell beépiteni. Egyszin(
fellleteknél a bevonatolas iranyabol adddo szinarnyalat-
kiilonbségek elhanyagolhatok.

Megengedett rogzitési rendszerek
A tengertdl 1,6 km-nél kisebb tavolsagban:

Kazettak: HC vagy SZ kazettas rendszerek megengedettek.
Felcsavarozott kazetta: a beakasztohorog megerésitése 2
mm-es aluminiumlemezzel (a tengert6l 500 m-nél kisebb
tavolsagban).

Rogzitéanyagok: csavarozott kompozit lemezeknél A2
rozsdamentes acél rogzitGket, valamint minden csavarfej
alatt mlianyag gydr(t kell alkalmazni a korrozid
megelbzésére.

):; Kazettak aluminium beakasztéhorgokkal. 4
legkés6bbh 20 napon beliil tavolitsa el a védéfdliat, hogy a 2 |
folia maradéktalanul lehuzhaté legyen a feliiletr6l. ] . ' l »
o Ne hasznaljon jeldl6filcet, ragasztoszalagot vagy 6ntapadd : (8} rs

cimkét a folian. Ezek l4gyitoi athatolhatnak rajta, és ! ‘ [ l 3

karosithatjak a kompozitlemez feliiletét. | 5 | 1ol | ‘ ’
o - N | -

‘B"lemez  ——p —I - 1 —

| 11 | 9
! 8-10
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—» Bevonatolasi irany
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ROGZITESTECHNIKA |

Peremtavolsagok

Tavolsag a lemez szélétol

A szegecs és a lemez széle kozotti tavolsag legalabb 16 mm
legyen.

Fugaszélesség
A kompozit lemezek kdzotti hézag legfeljebb 20 mm lehet.

Hotagulas és homeérsékletcsokkenés miatti 6sszehlizédas

A hétagulas hatasat a homlokzati rendszer minden eleménél
figyelembe kell venni. Szegecselt rendszernél példaul a varhatd
hétagulast minden régzitési pontnal az eldirt furatatmeéréknek
kell lehet6vé tenniiik.

Linearis hétagulasi egyiitthato

hosszvaltozas 1 méteren,

g e SooChamérsée
kiilonbségnél [mm/m]
ALPOLIC™ NC/A1 21x10°¢ 1,1 mm
ALPOLIC™ A2 19x10°¢ 1,0 mm
ALPOLIC™/ fr 24x10° 1,2 mm
Aluminium 24x10° 1,2 mm
Beton 12x10° 0,6 mm
Hotagulas

Homérsékleti hatarértékek és szerelési hémérséklet

A DIN 18516-1 szerint a hémérséklet-kiilonbséget a
hémérsékleti hatarértékek és a szereléskori hdmérséklet alapjan
kell meghatarozni. Ettél eltéréen a hatszerkezet tartéprofiljainak
iranyaban végzett szamitashoz csékkentett, AT = 10 K
hémérséklet-kiilonbség vehet6 figyelembe, ha a
homlokzatburkolo lemezek és a hatszerkezet kdzvetleniil
érintkeznek egymassal (lasd a DIBt, Berlin altal kiadott Z-10.3-
701 szamu altalanos épitésfeliigyeleti engedélyt).

Szamitasi példa
e Az ALPOLIC™ A2 varhaté legmagasabb hémérséklete: 80 °C
o Szerelési h6mérséklet: 20°C
e lLemezhossz: 2.000 mm
e AhGtagulas kiszamitasa:
e AL=19x10°x(80-20)x2000=2,28 mm.
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Peremtavolsagok

16 mm

16 mm

Aluminium
hatszerkezet

051

.
bt

-

@ 7,5 mm - Szegecs K11
@ 8,5 mm — Szegecs K14
@ 9,5 mm - Szegecs K16

)

Furat kdzpontositd

R(")GZI'TESTECHNIKA‘

Filiggoleges kazettas rendszer

A kazettdkat a hosszanti peremeik mentén az alabbi, csapokra
tamaszkodo hatszerkezethez kell rogziteni:
e ALPOLIC™ kompozit lemezek 3 mm vastag
aluminiumlemezzel.

Akasztocsap

A fenti anyagok felfliggesztéséhez az alabbi csapok allnak
rendelkezésre:
e (@8 mm-es, A4 rozsdamentes acél csap @12 x 1,9 mm-es
nylonhivellyel (PA66).
e (10 mm-es, A4 rozsdamentes acél csap hiively nélkl.

Sarokosszekotok

A kazettak sarokdsszekotdihez az alabbi anyagokat kell
hasznalni:

e ALPOLIC™ kompozit lemez.

o Legaldabb 2 mm vastag aluminiumlemez.

Huzoészegecs

Az ALPOLIC™ kompozit lemezeket a fenti 6sszekotékhoz @5 mm-
es aluminium hdzdszegeccsel, rozsdamentes acél hlzoszarral,
@11, @14 vagy @16 mm-es gyari fejjel kell rogziteni.

Gyartok

e Gesipa/SFS
e MBE GmbH
e Ipex GmbH

Vizszintes kazettas rendszer

A kazettakat fekvé helyzetben szerelik (HC rendszer). A kazettak
felsé és alsd vizszintes pereméhez szegecselt, rendszerhez
tartozd aluminiumprofilok alakzaré médon kapcsolddnak
egymashoz.

A profilok kozott helyenként mianyag rezgéscsillapitd elemeket
kell elhelyezni. A fels6 HC Z-profilt és a HC alapprofilt legalabb
két ponton kell a fliggbleges HC kalapprofilhoz régziteni,
szegecseléssel vagy rozsdamentes acél menetformazo, illetve
onfaroé csavarokkal.

- Részletrajzokeért kérjiik, [épjen kapcsolatba veliink.

Beakasztas miianyag hiivelyes akasztocsapra

Akasztocsap @ 8 mm
mianyaghivellyel @ 12 mm

Beakasztas akasztécsapra

H

Akasztocsap @ 10 mm
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Szegecselt rogzités

Hatszerkezet

A szegeccsel rogzitett ALPOLIC™ aluminium kompozit lemez burkolat hatszerkezetéhez legalabb 1,8 mm falvastagsagt, MSZ EN 755-2
szerinti EN AW-6063 6tvozetbdl késziilt, T66 allapotu aluminium tartoprofilokat kell hasznalni. A profilok szakitészilardsaga legalabb
Rm =245 N/mm?, 0,2%-0s egyezményes folyashatara pedig legalabb Rp0,2 = 200 N/mm? legyen.

A szegecselt rendszer eldirasai

Fix- és cstiiszopontok kialakitasa

A szegecselt rogzitésnél az alabbi elGirasokat kell betartani: az ALPOLIC™ kompozitlemezek rogzitésekor biztositson elegendé mozgasi
hézagot a h6tagulashoz, és alakitson ki fix- és csiiszopontokat.

L) X ° . X . .

. X . . 3 . L]

L] - L L] - . -
¥ Fix pont @ Cslszo pont

Fixpont Csuisz6 pont

Tablankent legalabb egy fixpontot alakitson ki. A kompozitlemez méretétél fliggéen megfeleld szamu csliszépont

szlikséges.
@ Furat 0 Szegecs @ Furat 0 Szegecs
51mm 5,0 mm ‘ ‘ 7,5mm/8,5mm/9,5mm 5,0 mm
¥ Fixpont @ Csuszopont
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Huzoészegecsek

Az ALPOLIC™ kompozitlemezeknek a hatszerkezet
tartoprofiljaihoz torténd rogzitéséhez az alabbi hlizészegecseket
kell hasznalni:
e (5 mm-es aluminium huzészegecs rozsdamentes acél
hlizészarral, @ 11, 14 vagy 16 mm-es fejatmérdvel.

Gyartok

e Gesipa/SFS
e MBE GmbH
e Ipex GmbH

Szegeccsel rogzitett aluminium kompozit lemezek szerelése

Az ALPOLIC™ kompozit lemezek hlizdszegecsekkel is rogzithet6k
a hatszerkezethez. A szegecselt pontoknal fellépé fesziiltségek
elkeriilésére az alabbi eljarasokat alkalmazza:

Szegecs

A galvanikus korrdzid megel6zése érdekében az Osszes
alkalmazott szegecs, csavar és anya aluminiumbol vagy
rozsdamentes acélbol késziljon. Ha a kompozit lemez mas
fémmel, példaul acéllal érintkezik, biztositani kell az anyagok
id6talld elvalasztasat

Furas
A hlzdszegecseket a lemez furatainak kézéppontjaban kell
elhelyezni. A lemez és a hatszerkezet furatainak kézpontos

kialakitasahoz k6zpontosito szerszamot kell hasznalni, a
fixpontoknal és a csuszopontoknal egyarant.

Tavtartd szegecsel6feltét

/
/
R |

N

|
1
|
1
|
\ |
%\ ]
|
- Jr*

A szegecseket tavtarto szegecsel6feltéttel kell behtzni, 0,3 mm hézag
biztositasaval.

Szerelési el6irasok n

o Alemezek rogzitésekor hasznaljon specialis, tavtartd
szegecselbfeltétet, hogy a szegecs és a kompozit lemez
kozott 0,3 mm-nél nagyobb mozgasi hézag maradjon.

o Kizarolag az engedélyezett, tanyérfejli szegecseket
hasznalja.

e Szegecselés el6tt tavolitsa el a védéfoliat.

e Tartsa be a ,Rogzitéstechnika” fejezet 14. oldalan megadott
fix- és csuszdpontokra vonatkozo furatméreteket.
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Szegecselt rogzités aluminium hatszerkezeten

A Z-10.3-701 szamu német altalanos épitésfeliigyeleti engedély (abz), valamint a DIN 18516-1 eldirasainak megfeleléen az
ALPOLIC™ homlokzatburkolé lemezeket ugy kell régziteni, hogy a hémozgasuk biztositott legyen, és annak gatlasabél ne

keletkezzenek kényszerfesziiltségek.

A homlokzatburkolo lemezek furatatmérdéjét (D + 6) ugy kell
megvalasztani, hogy a furat és a kdtéelem szara (d) kozotti
atmeéroékiilonbséghdl adodd jaték (8) lehetdvé tegye a lemezek
hémérséklet-valtozashol eredd szabad alakvaltozasat. A
furatjaték legalabb 1,0 mm, legfeljebb 4,5 mm legyen. A
kotéelemeknek a lemezfuratok kozepén kell elhelyezkedniiik; ezt
a hatszerkezet furatainak elkészitésekor megfelelé
furatkdzpontositd hasznalataval kell biztositani.

Kiilonboz6 szinli feliiletek hdmérséklete

A diagram a kiilénb6z6 RAL-szinek fellileti hémérsékletét
mutatja, a napsugarzashoz képest 45°-o0s helyzetben, 25 °C-os
léghémérséklet mellett.

Hémérséklet (°C)

80

70
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50

40

30

--aF - - -1

10 ) (L) < o~ o o o
o — o o o o o

— o o o o o o o
o — — — o o o
— — — - — — —
< < < < << < <
o o o o [a [a o

RAL szinek
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Az ALPOLIC™ homlokzatburkold lemezek vizszintes
elmozdulasanak megakadalyozasara példaul két, D = 6 mm
atmérdji furat alakithaté ki a lemezben, az altalanos
épitésfeliigyeleti engedély (abz) 7. melléklete szerinti
kotéelemek alkalmazasaval. A két furatot egymashoz a lehetd
legkdzelebb kell elhelyezni, hogy a kdztiik lévé lemezszakasz
hétagulasanak gatlasabol ne keletkezzen fesziiltség (lasd a C
jelli, elmozdulas elleni biztositast szemléltetd példakat). A
furatok megfeleld takarasahoz kelléen nagy szegecsfejatmérot
kell valasztani (K11 / K14 / K16).

Példak
A kovetkezd oldalakon a tablazatok az alabbi elrendezéseket
szemléltetik:

() Fekvd lemezformatum; a hatszerkezet merdleges a lemez
hosszanti oldalara

() Fekvé lemezformatum; a hatszerkezet parhuzamos a lemez
hosszanti oldalaval

(® Példak a fixpontok elhelyezésére

- Leveg6 hémérséklete

RAL 7001

o o
) o
o o
(Te) [ce]
— —
< <
o o

RAL 5007
RAL 7031
RAL 9005
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A

Fekvd lemezformatum; a hatszerkezet meréleges a lemez
hosszanti oldalara

DIN 18516-1 alapjan: 20 °C-os heépitési hdmérséklettel
80 °C-os extrém hémérséklet, fekete feliilet

max. (1)

mm AT 8 (mm)
1.410 50 2
1.760 50 | 25
2.110 60 3
2.470 &0 35
2.820 60 4
3.170 &0 4,5

DIN 18516-1 alapjan: 10 °C-os heépitési homérséklettel
80 °C-os extrém hdmérséklet, fekete feliilet

max. (1)

— AT 3 (mm)
1.210 70 2
1.510 70 25
1.810 70 3
2110 70 35
2420 70 I
2.720 70 4.5

DIN 18516-1 alapjan: 20 °C-os heépitési hdmérséklettel
60 °C-os extrém hémérséklet, vilagos feliilet. A tervezével
egyeztetendd!

max. (1)

— AT 8 (mm)
2.110 40 | 2
2,640 40 25
3.170 40 3
3.700 40 35
4.230 40 4
4.760 40 45

DIN 18516-1 alapjan: 10 °C-os heépitési hdmérséklettel
60 °C-os extrém hémérséklet, vilagos feliilet. A tervezivel
egyeztetendd!

max. (1)

m AT & (mm)
1.690 50 2
2.110 50 25
2.540 50 3
2.960 50 35
3.390 50 4
3.810 50 4,5

Szegecsszar atmérd
(mm)

L REEL RS R REE LRt

Szegecsszar atmérd
(mm)

(R RCEBE S B RS

Szegecsszar atmérd

(mm)

5

5

5

5

5

5

Szegecsszar atméro

(mm)

5

5

5

5

5

5

®

Furat atm. a lemezben
(mm)
7
75
8
85
9
95

Furat atm. a lemezben
(mm)
7
15
8
85
9
25

Furat &tm. a lemezben
(mm)
7
75
8
B5
9
9.5

Furat a&tm. a lemezben
(mm)

?
7.5

85
9
9.5

Szegecsfej atmérd
(mm)
1
n
14
14
16
16

1-es tablazat

Szegecsfej atmérd
(mm)
1
H
14
14
16
16

2-es tablazat

Szegecsfej atmérd
(mm)
1
n
14
14
14
16

3-as tablazat

Szegecsfej atmérd
(mm)
11
11
14
14
16
14

4-es tablazat

ALPOLIC™ | KEZIKONYV - TERVEZES ES KIVITELEZES |17



ROGZITESTECHNIKA | ROGZITESTECHNIKA |

(® Példak a fixpontok elhelyezésére

'B) A furatok takarasahoz megfelel6en nagy
| > b esetén L < b esetén szegecsfej-atmérét (K11 / K14 / K16) kell

Fekvl lemezformatum; a hatszerkezet parhuzamos a lemez valasztani: lasd az Qés ‘3 jeld tablazatokat

hosszanti oldalaval

(b) | | | | I [ |
i |
(b)
(0]
1 1
‘ ‘ ‘ ‘ | ‘ ‘ - Fixpont - helyzetrogzité furat
. o . e i - 0] 0]
A DIN 18516-1 és a [3.1.1.1] pont alapjan AT = 10 K-re csokkentett h6mérséklet-kiilénbhség vehetd figyelembe, ha az ALPOLIC™ ‘ ‘ ‘ ‘ ! ‘ Gavell ‘ " o Csiszopont - hémozgést lehetdvé tevd
kompozitlemez és az aluminium hatszerkezet kdzvetleniil érintkezik egymassal. gyellen az esetleges
csavarodasra! furat
max. | max. b (mm) AT Szegecsszar atmérd Furat atm. a lemezben Szegecsfej atmérd
(mm) (mm) (mm) (mm)
4.093 1.153 20 5.0 7.0 1 A tablak kdtésben torténd elhelyezése
4.093 1.153 20 5,0 7.5 11 1 MK ! [l : { I ! kilonds koriiltekintést igényel. Mar a
7300 156 20 50 a0 [ 1 tervezés soran szamolni kell azzal, hogy a
; . : 1 i o ! 1 ! ! szerkezeti kialakitas miatt a szegecssorok
7.300 1.543 20 5.0 8.3 o . Hk i : . o ! ! egymashoz képest eltolédhatnak.
7.300 2.050 20 50 2.0 _ 18 I I | I I I A példaban | €2.000 mm.
7.300 2.050 20 5.0 2.5 16

5-0s tablazat

- Fixpont — helyzetrégzit6 furat

@ Cslszopont — h6mozgast lehetévé tevd
furat

Fontos tudnivalok

A fenti tablazatok adatai kizarélag az ALPOLIC™ NC/A1, A2 és /fr termékekre alkalmazhatok.

A hatszerkezetet a Z-10.3-701 szamu altalanos épitésfeliigyeleti engedély (abZz), valamint az ALPOLIC™ mindenkori tervezési és
kivitelezési példai alapjan kell méretezni és kivalasztani. Az itt bemutatott megoldasok csupan javaslatok, amelyeket az adott épiilet
statikai szamitasai alapjan szakembernek kell értékelnie.

A fenti adatok felhasznalasa sajat felelésségre torténik. Az ALPOLIC™/Mitsubishi Polyester Film GmbH nem vallal garanciat a kézolt
szamitasok teljességéért, helyességéért és pontossagaért. Minden felel6sséget kizar.

Az abZ-t6l valé ezen csekély eltérés elfogadasat ajanlott az épitésben részt vevo felek — az épittetd, a tervez6/épitész, a kivitelezé és
szlikség esetén az illetékes helyi épitésfelligyeleti hatésag — kdzos nyilatkozataban régziteni.
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Csavarozott rogzités fa hatszerkezeten

’

Cslisz6- és fixpont kialakitasa fa hatszerkezethez torténé csavaros rogzitésnél

Cstisz6pont
Rogzités tomitégy(irtivel

| | A lemez furatatmérdje:

Fixpont
Rogzités tomitégyrlivel és hiivellyel

9,5 mm

Tomitdgyird

—

Tomitégy(lri Fa - Ze - Di gyliri @ 14 mm x 4
mm @ 14
+—

©

o -l

Anyag: TPE, Shore keménység D: 35 DIN ISD 769 szerint

Kiltéri alkalmazasnal ne

' hasznaljon siillyesztett fej

csavart!
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@14 mmx4 mm

Tomit6gy(rd
Fa-Ze-Dig
@14 mm x4 mm

. Fixponthively
@ 58 x 3,5 mm
Furat: @ 5,1 mm

24,8

&

Fixponthiively @ 5,8 x 3,5 mm, furat: @ 5,1 mm

2 8,5

IS
&
[y

Anyag: aluminium, anyagallapot: TB / T6

ROGZITESTECHNIKA |

Ragasztott rogzités

Ragasztas

Epiiletszigetel anyagok vagy ragasztészalagok alkalmazasakor be kell tartani a gyartéi utasitasokat és a helyi elirasokat.

A PCS Innotec International N. V. Innotec Project System ragasztasi rendszerével a specialis hatoldali bevonattal ellatott ALPOLIC™
aluminium kompozitlemezek ragasztasat a német DIBt engedélyezte, az Innotec engedélyében foglaltak szerint.

Az ALPOLIC™ kompozitlemezek kiilonb6z6 hatoldali védébevonatokkal, illetve eltéré hatoldali kialakitassal rendelheték. A vevé
feleléssége, hogy a megfeleld hatoldali bevonattal ellatott lemezeket rendelje meg, és ellendrizze, hogy a ragaszto gyartoja az adott
bevonaton valé alkalmazast bevizsgalta és jovahagyta-e*. A ragasztok alkalmazasakor be kell tartani a ragasztogyarto utasitasait.
Nagyobb méretli kazettdk esetén az ALPOLIC™ lemezekhez merevitGprofilok ragaszthatok. A ragasztas nem szolgalhat a
homlokzatburkolat kizardlagos rogzitéseként. A merevitéprofilra hato er6ket megfeleld6 mdodon at kell adni a hatszerkezetnek. A
ragasztott kotés meghibasodasa esetén a leesé homlokzati elemek senkit sem veszélyeztethetnek. Vizszintesen elhelyezett
merevitéprofilok esetén a ragasztast védeni kell a pangé viztél.

* Kérdés esetén forduljon az ALPOLIC™ munkatarsaihoz, és rendeljen Uj lemezmintat a ragasztdgyarto altal végzendd ragasztasi
vizsgalatok megszervezéséhez.

Sotét szineknél a hotagulas figyelembevételével csak két L-profilhoz
ragasszon.

Tartoprofil; fliggéleges
lemezfugak

Innotec Project System Kétoldalas szerel6szalag

\ \

—{ 3 |—

A

min. 90/100 mm
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MEGMUNKALASI ELJARASOK‘

Vagas

Szerszamok és gépek

Az ALPOLIC™ NC/A1, A2 és /fr az iparban altalanosan hasznalt gépekkel, példaul asztali korfiirésszel, kézi korfiirésszel,
fiiggoleges tablafeloszto korfiirésszel vagy CNC-géppel munkalhaté meg.

Korflirészlap
Példa a megfeleld korflirészlapra

Kérfiirészlap  Keményfémlapkas korfiirészlap, (példaul @300 mm)
Fogak szama 80-100

Vagasszélesség 2,0-2,6 mm
Homlokszog 10°

Példa a megmunkalasi paraméterekre

Fordulatszam: 2.000 - 4.000 ford. / perc
ElGtolas
sebessége 10-30m/ perc
Tablaollo

Példa a megfelel6 késhézagra és vagasi szégre

Lemezvastagsag Hézag Sz6g

4 mm 0,04 -0,1 1°30'

6 mm mm 0,2 mm 2°30'
Szarmaro

Példa a megfelel6 szarmarora és megmunkalasi paraméterekre.

. . Sik végi, tomor keményfém szarmaro
Szarmaro g Y

(pl. @ 4-6 mm)
Orséfordulatszam 12.000 - 24.000 ford / perc
ElStolasi 5-8 m/perc (ALPOLIC™ /fr);
sebessége 4 m/perc (ALPOLIC™ NC/A1 és A2)
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All6 tablafeloszto
korflirész

Tablaollo

CNC - megmunkalokozpont

MEGMUNKALASI ELJARASOK‘

Vagott élek

A lemez szélezése

o A tablak pontos derékszogliségének biztositasahoz ajanlott
harom oldalukat koériilvagni.

o Szegecselt rogzités esetén a tablak mind a négy oldalat
ajanlott koriilvagni a pontos derékszogliség és a tiszta vagott
élek biztositasa érdekében.

o Ha a vagott élek sériilést okozhatnak, finom csiszolépapirral
tompitsa le 6ket. Az ollos vagas soran kialakuld ferde élek
altalaban kelléen tompak ahhoz, hogy ne jelentsenek
sériilésveszélyt.

Ives vagas
o Kézifelsémaroval és élmaroval ives vagasok is készitheték
az ALPOLIC™ kompozitlemezeken.
e Vezet6sablon hasznalataval a szerszam biztosabban és
pontosabban vezethetd.
o Osszetett formak kivagasahoz szlrofiirész is hasznalhato.

Tudnivalok a vezetdsablonok hasznalatahoz o1

o Helyezze a vezet6sablont a lemez kiilsd, latszo oldalara, és a
vagast a sablon mentén végezze.

o Abenyomodasok és karcolasok elkeriilése érdekében
tavolitsa el a sablon és a lemez feliilete kozé kerild
forgacsot és egyéb szennyezGdéseket.

Stancolas / bemetszés

e Bemetszések és kivagasok stancpréssel, a sarkok kivagasa
pedig kicsipGszerszammal végezhet6.

o Abélyeg és avagodlap kozotti megfeleld vagorés legfeljebb
0,1 mm (az anyagvastagsag koriilbelll 2%-a).

e Astancolt élen enyhe ferdeség alakul ki.

Furas
o Afuratok kézi vagy allvanyos furégéppel készitheték,
fardszar, lyukflrész vagy korkivagd hasznalataval.
o Afurat peremén keletkezd sorja cstkkentése érdekében a
farast a lemez latszd oldala feldl végezze.

Tablak méretre vagasa

Az ALPOLIC™ /fr lemezekhez keményfém, az
ALPOLIC™ A2 és NC/A1 lemezekhez
gyémant éli flirészlapot hasznaljon,
valtakozé trapéz- és laposfogazattal, pozitiv
homlokszdggel (+4° és +10° kozott).

Stancol gép

Stancolasi
példa

Furat készitése
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MEGMUNKALASI ELJARASOK‘

Maras

Szerszamok és gépek

Az ALPOLIC™ /fr lemezek hornyolasa kiilonb6z6 szerszamokkal és gépekkel végezhet6, példaul fiirészlapos kézi horonymaréval,

kézi felsémaroval vagy tablafeloszto fiirésszel. Az ALPOLIC™ NC/A1 és ALPOLIC™ A2 lemezek CNC-gépeken munkalhatok meg.

CNC
Példa a megfeleld szarmarora és megmunkalasi paraméterekre

Furészar Keményfém éli mardszerszam

Fordulatszam 12.000 - 24.000 ford. / perc

5 -8 m/perc (ALPOLICTM /fr)

Elitolasisehessege 4 m/perc (ALPOLICTM NC/AL & A2)

Fogszam 3

Tablafiirész
(ALPOLIC™ NC/A1-hez és ALPOLIC™ A2-h6z nem alkalmas)

Példa a megfeleld flirészlapokra és megmunkalasi paraméterekre

Fiirészlap Keményfém lapkas fogazat
Kiilsé atméré 220 mm

Fogszam 8
Fordulatszam 2.500 - 5.000 ford /perc

ElStolasi

sebesség 30m / perc

Kézi horonymaré gép
(ALPOLIC™ NC/A1-hez és ALPOLIC™ A2-h6z nem alkalmas)
Példa a megfeleld flirészlapokra és megmunkalasi paraméterekre

Mardszerszam Keményfém lapkas fogazat
Kiils6 atméré 110-120 mm
Fogszam 4
Fordulatszam 5.000 - 9.000 ford /perc
Elétolasi
5-20m/ perc
sebesség I

Kézi felsémaroé
(ALPOLIC™ NC/A1-hez és ALPOLIC™ A2-h6z nem alkalmas)

Példa a megfelelé maroszerszamra és megmunkalasi paraméterekre

Marészerszam Keményfém élii mardszerszam
Fordulatszam 20.000 - 30.000 ford. / perc
ElStolas sebessége 3-5m/perc
Fogszam 2-4
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WAN ]

CNC-
megmunkaldkozpont

Tablafirész

Kézi horonymard gép
és bemetszdszerszam

Kézi felsémard

MEGMUNKALASI ELJARASOK‘

Horonyformak

Az ALPOLIC™ NC/A1, A2 és /fr kompozit lemezek szokasos horonyformaja kismértékben eltér. Az abrak a 90°-os élhajlitashoz

megfelel6 kialakitasokat mutatjak.

ALPOLIC™ NC/A1

90 -110°

T ] e
T T
% k 0,65-0,85 mm

2.3-3mm 0,15-0,35mm m'egmaradé
vastagsag a maghol

Elhajlitas
A mellékelt Abrak az NC/A1, A2 és /fr

lemezek jellemz6 élhajlitasait
mutatjak.

Tudnivaldk az élhajlitashoz n

o Az élhajlitast sik, stabil
munkaasztalon végezze, mert
elvetemedett lemez esetén a
hajlitds vonala nem lesz egyenes.

e A hajlitott sarok lekerekitési
sugara feleljen meg a fenti abran
bemutatott értéknek. Tul kis
sugar esetén a bevonat a saroknal
megrepedhet. Ellendrizze a V-
horony alakjat és mélységet.

e Alacsony hdmérsékleten végzett
élhajlitaskor repedések
keletkezhetnek. A mliveletet
legalabb 10 °C-on végezze.

e AV-horony mentén végzett
élhajlitas kismérték(
megnyulassal jar, amely
hajlitasonként 0,5-1,0 mm. A
gyartmanyterven ennek
figyelembevételével hatarozza
meg a horony helyét.

e Alemezek t6bbszori hajlitasa az
aluminium fedélemez
megrepedését okozhatja.

ALPOLIC™ A2

90 -110°
— 0,5 mm

s

“
. PRR— 7%4\
€L

€ 4 mm

/‘\
% }e 0,65-0,85 mm

0,15 - 0,35 mm megmaradd
2,3-3 MM \astagsag a maghol

N
N
Lekerekités

N

Mikrorepedések a reAL J I

bevonat fellletén

T

ALPOLIC™ / fr

90 -110°

///
D / N I 1\4—6mm

% }e 0,7T0,9mm !

0,2 - 0,4 mm megmarado
3mm  yastagsag a maghbol

V - horony

Megmaradd magvastagsag:
ALPOLIC™NC/A1]0,05-0,15 mm
ALPOLIC™ A2 0,15 - 0,25 mm
ALPOLIC™/ fr| 0,20 - 0,40 mm

Haijlitésablon

Aluminium hajlitésablon, acél szégprofil
vagy H-profil hasznalata.

Elhajlitas
Sablonnal végzett élhajlitasnal a sablon

hossza megkozelitéleg egyezzen meg a
hajlitas hosszaval.

Lekerekités

A megfeleld lekerekitési sugar:
ALPOLIC™NC/A1]1,5-2mmR
ALPOLIC™A2|1,5-2mmR
ALPOLIC™/fr|2-3 mmR

Tamasz

Sziikség esetén hasznaljon aluminium
szogprofilt tamaszként.

Z-hajlitas
A Z-hajlitas reAL Anodised
feltleteknél nem ajanlott.
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MEGMUNKALASI ELJARASOK‘

Ivesités

Szerszamok és gépek

Az ALPOLIC™ NC/A1, ALPOLIC™ A2 és ALPOLIC™ /fr kompozitlemezek alkalmasak hengeres hajlitasra.

Haromhengeres
lemezhajlité gép

Tudnivalék a haromhengeres hajlitashoz

o A hajlithatésag pontos hatara a hajlitéhengerek atméréjétol,
hosszatol és a hajlitdgép tipusatol fligg.

o Hajlitas el6tt gondosan torélje tisztara a hengerek feliiletét.

o Tavolitsa el a lemezéleken lév6 sorjat, mert az hajlitas
kozben benyomddasokat okozhat.

e Tavolitsa el a lemezre tapadt forgacsot, és simitsa ki a
védofolia esetleges gylrédéseit, mert ezek is
benyomddasokat okozhatnak.

o Ne szoritsa be a lemezeket a hengerek kozé, azok nagyobb
atmérajli szakaszain sem. A tllzott 6sszenyomas
karosithatja a magot. A hengerek kozotti hézagot a
lemezvastagsagnal kériilbeldl 0,5 mm-rel nagyobbra allitsa.

e Haalemezen horonyra is szlikség van, azt a hajlitas utan
készitse el. A hajlitas el6tt kialakitott horony az iv torzulasat
okozza.
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Haromhengeres lemezhaijlit6 gép

Lemezvastagsag ALPOLIC™NC/A1  ALPOLIC™ A2 ALPOLIC™ / fr

4 mm r=1.500 mm r=600mm r=300 mm

o Kis hajlitasi sugar esetén a hajlitast fokozatosan, tobb
menetben kell elvégezni, a hajlitéhenger magassaganak
tobbszori utanallitasaval.

e Alegtobb haromhengeres hajlitdgépnél a lemez széle
kozelében egy rovid szakasz egyenes marad. Ennek hossza
bizonyos mértékig csokkenthetd, ha egy tovabbi lemezdarabot
atlapolassal a kompozitlemezre helyeznek, és azzal egyiitt
hajlitjak. Ha az egyenletes ivnek egészen a lemez széléig kell
tartania, a hengeres hajlitas utan a szélsé szakaszt kiilon is
ivre kell hajlitani.

o Alacsony h6mérsékleten, példaul 15 °C-on, kis hajlitasi
sugarral, példaul R = 300 mm-rel végzett hajlitaskor a bevonat
fatyolossa valhat. A lemezt legalabb 20 °C-ra felmelegitve a
fatyolossag megsziinik.

o Metalszinek esetén az ives és a sik feliiletek kozott az eltérd
fényvisszaverddési sz6g miatt enyhe szinkiilonhség
érzékelhetd.

ALPOLIC™

fvsablon

MEGMUNKALASI ELJARASOK‘

Elhajlité

Elhajlité prés az ALPOLIC™ NC/A1 és A2 lemezekhez nem alkalmas; csak ALPOLIC™/fr esetén hasznalhatd.

Tudnivaldk az élhajlité présen végzett hajlitashoz

o Atablazatban a ,keresztiranyu” és ,,hossziranyl” megjelélés
azt mutatja, hogy a kialakitott iv a védéfélia nyilaira
merGlegesen vagy azokkal parhuzamosan fut.

o Alegkisebb hajlitasi sugar azt a hatarértéket jeloli, amelynél
a lemez aluminiumfeliiletén mar lathato rancok jelennek
meg. Ennél valamivel kisebb sugar esetén repedések is
keletkeznek.

o Afelsé hajlitoszerszam (bélyeg) sugara kozel egyezzen meg
a kivant hajlitasi sugarral. Jelent6sen kisebb szerszamsugar
esetén a lemez helyi hajlitasi sugara a fenti hatarérték ala
csokkenhet, és repedések keletkezhetnek.

o Also szerszamként hasznaljon poliuretan parnat, vagy
helyezzen gumialatétet a lemez és az also szerszam kozé.

Az ALPOLIC™ /fr kompozitlemezek legkisebb belsé hajlitasi
sugara

Vastagsag ALPOLIC™ /fr lemez legkisebb belsé hajlitasi sugara
Keresztiranyu Hossziranyt
4 mm 80 mm 100 mm
6 mm 100 mm 140 mm

o Karcmentes fels6 hajlitdszerszamot hasznaljon. Polirozza és
tisztitsa meg a szerszam feliiletét. A hajlitast a védoéfdlia
eltavolitasa nélkiil végezze.

e Alacsony hémérsékleten, példaul 15 °C-on végzett
hajlitaskor a bevonat fatyolossa valhat. A lemezt legalabb 20
°C-ra felmelegitve a fatyolossag megsziinik.

o Metalszinek esetén az ives és a sik feliiletek kdzott az eltéré
fényvisszaver6dési szog miatt enyhe szinkiilénbség
érzékelhetd.

Hajlitas élhajlito géppel
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MEGMUNKALASI ELJARASOK‘

Kazettas rendszerek

Maraskép - hatoldal
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Beakasztasi pont részletrajza

MEGMUNKALASI ELJARASOK‘

Kazettak kialakitasa marassal és élhajlitassal
Az ALPOLIC™ kompozitlemezek élhajlitasa sajat készitésii hajlitésinnel vagy hajlitopadon végezheto.
o A kompozitlemezek élhajlitasat sik, stabil munkafelileten

végezze, hogy elkeriilje a lemez kdzéptengely koriili
elcsavarodasat.

o Arepedések elkeriilése érdekében az élhajlitast FEVE-
bevonatu lemezeknél legalabb 10 °C-on, HDP-bevonatu
lemezeknél legalabb 18 °C-on végezze.

Maraskép - oldalnézet

Hajlitasi sorrend

@ V alaku kivagas

Szegecs :[ ‘
Sarokésszekotd ‘

® >35/<85

© Ardvid oldal felhajlitasa 90°-on tul

Sarokdsszekotd
4 mm vtg ALPOLIC™
kompozitlemezbél
vagy 22 mm
aluminiumlemezbél

(3} Visszahajlitas valamivel 90° folé, majd a sarokfiil el6hajlitasa

Q@ A sarokfiil és a hosszu oldal egyiittes felhajlitasa

Sarok 6sszekot6— | i i
b © A fiiggdleges peremek meghajlitisa
i i N\ A rdvid oldal talhajlitasaval létrehozott eléfeszités hatasara a V alaku kivagas
4‘\ 4‘\ két széle szorosan egymashoz simul.
| |
i
Szegecs —
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MEGMUNKALASI ELJARASOK‘

Perforalas

Az ALPOLIC™ NC/A1 és A2 kompozitlemezek stancologépes perforalasa a mag asvanyi szerkezete miatt nem ajanlott. Helyette a

perforacié CNC-marassal torténd kialakitasat javasoljuk. Tovabbi részletekért forduljon hozzank.

Az ALPOLIC™ /fr lemezek perforalasa

Az ALPOLIC™ kompozitlemezek perforalasahoz altalaban
revolverstancot hasznalnak. A bélyeg és a vagolap kozotti
megfeleld vagorés legfeljebb 0,1 mm (az anyagvastagsag 2%-a).

TISZTITAS ES KARBANTARTAS |

Karbantartasi és tisztitasi utmutato

Az ALPOLIC™ aluminium kompozitlemezek igényes homlokzatok kialakitasat teszik lehet6vé, és minimalis karbantartast
igényelnek. A szakszerii tisztitashoz fémhomlokzatok tisztitasaban jartas szakvallalkozas meghizasat javasoljuk.

Az aluminium kompozitlemezek esztétikus megjelenésének
megbrzéséhez a feliilet rendszeres tisztitasat javasoljuk. A
tisztitds soran minden szennyezddést el kell tavolitani, hogy a
fellilet eredeti megjelenése a lehet6 legteljesebb mértékben
helyrealljon. Ezzel megelézhetd, hogy a tartds kornyezeti

Ilyen tényez6 példaul az épiilet foldrajzi elhelyezkedése,
kérnyezetének por- és szennyez6désterhelése, az id6jaras, a
légszennyezettség és a légkondicionald berendezések
hasznalata. A tisztitas gyakorisagat a tulajdonosnak a feliilet
megjelenésével kapcsolatos elvarasai is befolyasoljak.

A stancolt élen enyhe ferdeség alakul ki. / |2 0 ¢
hatasok korrozidt vagy maradando foltosodast okozzanak.

Példak perforacios mintakra Kornyezeti hatasok

A kiils6 hatasok kdvetkezményei alapvetden két tényez6téol
fliggnek: a nedvességtdl, vagyis attdl, hogy mennyi ideig marad
A rendszeres tisztitdas a homlokzat esztétikus megjelenésének nedvesség a feliileten; és a szennyezédésekt6l, vagyis az ipari
meg6rzése mellett az aluminium kompozitlemezek kiilsé  kibocsatasokbol szarmazd anyagok — kiilondsen kén-dioxid, szén
hatasokkal szembeni, hossz( tavi védelmét is szolgalja. Az  sth. - levegébeli jelenlététdl.
alabbi ajanlasok a kiltéri feliiletek biztonsagos tisztitasahoz és
karbantartasahoz nyujtanak segitséget, a tet6t6l a homlokzatig.

Az alabbi abrak jellegzetes perforacidés mintakat mutatnak be.

A lemezek stabilitasa

A perforacid aranyanak (a nyilasok dsszteriilete és a teljes
lemezfeliilet aranyanak) névekedésével csdkken a lemezek
teherbirasa és stabilitasa.

Biztonsag tisztitas kozben

Az aluminium kompozitlemezek tisztitasakor elsédleges a
szemeélyi biztonsagot szolgalo dvintézkedések betartasa.
Mindig viseljen megfelelé védo6felszerelést: védGszemiiveget,
védGruhazatot, munkavédelmi labbelit és véddkeszty(t.
Munkavégzés kozben folyamatosan figyeljen a kérnyezetére.

A tisztitas ajanlott gyakorisaga

Az ALPOLIC™ aluminium kompozitlemezek rendszeres tisztitasa
ajanlott. A tisztitas gyakorisaga a feliiletet ér6 kérnyezeti
hatasok erésségétol fligg.

A perforacié mérethatarai

O
e
O
O
O

b b Lemezvastagsag 4 mm
d d 2 10 mm FEVE Real FEVE
. q a eal
OO0OO0O0OO0O OO0O0OO0 b e
d 10 mm
Le,gnagyolfb.perforaclo,s Tengertdl valo tavolsag < 1,6 km X X X
a I a arany kiiltéri alkalmazas <45%
esetén 2x [év
I:l D l:l I:l I:l I:l D I:l Legnagyobb perforicids < 65% Tengert6l vald tavolsag > 1,6 km
b b arany beltéri a'lkalmazas < 0 ALPOLIC™ 16
L O O O (01 OO O I Az R -
Minimalis hajlitasi sugar > 300 mm Tengert6l valo tavolsag > 5,0 km 2x [év 1x [év 1x [év 1x [év
D D g D D D D Q D Szaraz-, vagy iparteriilet 2x [év
fa ja
1 1 1 1 1 1 L ) ( ) J)
| 1 1 ] L J [ 4 ) I ) I J
b b
1 | e | ] 1 1 [ J—L J L J
d[ [ 1 I 1 I ] dI C YL ) C )
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TISZTITAS ES KARBANTARTAS |

Karbantartasi és tisztitasi utmutato

Elokésziiletek a tisztitashoz

A tisztitast mérsékelten meleg, borult id6ben végezze. Mindig a legkiméletesebb mddszerrel kezdje. Ha bizonytalan a
tisztitoszer adagolasaban, probalja ki a szert és a tisztitasi eljarast egy kevéshé lathaté helyen. Mindig tartsa be a gyarto
keverési és higitasi aranyokra vonatkozé ajanlasait. A tisztitészert csak akkora feliiletre vigye fel, amelyrél még a raszaradas

elétt le tudja obliteni.

A megfeleld tisztitoeszk6zok kivalasztasa

A tisztitast kézzel vagy erre a célra szolgalo gépekkel végezze.
Automatikus homlokzattisztito berendezés hasznalatakor tartsa
be a berendezés gyartojanak utasitasait. A teljes kompozitlemez
felllet tisztitasa el6tt probalja ki a kivalasztott tisztitdszert egy
kevésbé lathato helyen. Ezzel ellendrizheti, hogy a tisztitasi
eljaras nem karositja-e a bevonatot.

A tisztitdszer kivalasztasa és hasznalata

A tisztitoszer kivalasztasakor figyelembe kell venni az aluminium
kompozitlemezek elhelyezkedését és szennyezettségének
mértékeét. Tisztitadsukhoz kizarélag vizbazisu, kiméld tisztitdszerek
hasznalata ajanlott. A nem megfeleld tisztitdszer karosithatja az
alapanyagot és a védGbevonatot, maradando karokat okozva a
homlokzaton. Vizben nem oldddd szennyezédések esetén azonban

A szennyezGdés Javasolt
tipusa tisztitasi méd

Vizben oldédo Vizes 6blités

csak az oldoszeres tisztitas jelent hatékony megoldast.

A tisztitas menete

A feliiletet enyhe nyomassal, puha, nedves kefével, szivaccsal
vagy torlékendével mossa le.

Tisztitas enyhe
tisztitoszerrel

Ha a tisztitoszer véddkeszty(i nélkiil is hasznalhatd, az aluminium
kompozitlemezek tisztitdsara is alkalmazhatd. A tisztitoszert
kefével vagy szivaccsal vigye fel, majd a feliiletet blitse le vizzel
és torélje szarazra.

Tisztitas erésebb

Vizben tisztitdszerrel
nem oldodd

Hasznalat el6tt probalja ki egy kevéshé lathatd helyen. Megfelelé
véddkesztyl viselése sziikséges lehet. Alkalmazasa a fent leirtakkal
megegyez6. Ezutan a feliiletet dblitse le vizzel és t6rdlje szarazra.

Tisztitas enyhe
olddszerrel

Tartsa be a gyartd ajanlasait. A kiméld oldoszert elészor probalja ki
egy kevésbé lathato helyen. Viseljen megfelelé védoéfelszerelést. Az

oldoszer felviteléhez és eltavolitasahoz hasznaljon tiszta térl6kendét.

A visszamaradt szennyezédéseket kimélg tisztitdszerrel mossa le.
Végiil a feliiletet 6blitse le tiszta vizzel és tordlje szarazra.

A tisztitas menete

Ugyeljen arra, hogy a tisztitdszer és a homlokzat hémérséklete legfeljebb 20 °C legyen, és egyiket se érje kozvetlen napsugarzas.

Nem megfeleld tisztitoszerek ’
és anyagok n

e Savas vagy lugos tisztitoszerek.

e Szerves olddszerek.

o Ismeretlen vegyi dsszetételli
tisztitoszerek.

o Dorzsanyagot tartalmazo
tisztitoszerek.

o Fehéritészerek.

o Acél- vagy drétgyapot,
stroldszerek és egyéb, a festett
felliletet csiszold vagy koptato
anyagok.

A tisztitast szakaszosan, alulrél felfelé haladva végezze. A til gyakori, erés dorzsoléssel jaro tisztitas karosithatja az aluminium
kompozitlemezeket. Soha ne keverjen dssze kiilonb6z6 tisztitoszereket, mert mérgezo gazok szabadulhatnak fel. Tartsa be a
fenti tablazat alapjan kivalasztott tisztitoszerre vonatkozo Utmutatast.

Enyhe feliileti szennyezddések eltavolitasa

Az ALPOLIC™ kompozitlemezek feliiletérél az alabbi lépésekkel tavolithatja el az enyhe szennyezédéseket.

(1) A szennyezddés eltavolitasahoz 6blitse le a feliletet
mérsékelt nyomasu vizzel. Ha ez nem elegendd, az dblités
kdzben szivaccsal is mossa at a feliiletet. Ha szaradas utan

még marad szennyezddés, azt higitott, kimélé tisztitoszerrel

tavolitsa el.

@® Ahigitott, kiméld tisztitészert puha szivaccsal vagy
torl6kendGvel vigye fel. A felliletet egyenletes nyomassal,
eldszor vizszintes, majd fliggéleges mozdulatokkal mossa at.

© Lehetlség szerint keriilje a tisztitoszer csepegését és
froccsenését. A lefolyo tisztitdszert azonnal dblitse le, hogy
megelbézze a csikok kialakulasat.
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Javitas

Kozepes és erds feliileti szennyezddések eltavolitasa

A zsir vagy tdmit6anyag okozta kdzepes és erds szennyezédések
eltavolitasahoz hasznaljon izopropil-alkoholt (IPA), etanolt vagy
n-hexant.

o Az izopropil-alkoholt vagy az etanolt higitsa vizzel 50%-0s
koncentraciora. Az n-hexan vizzel nem elegyedik, ezért vizzel
nem higithato. Az erés olddészerek és az olddszertartalmu
tisztitoszerek karosithatjak a bevonatot.

© Végezzen probatisztitast egy kis feliileten.

€ A maradvanyokat kimélé szappanos oldattal mossa le, majd
oblitse le vizzel.

Javitasi tudnivalok

Utomunkalatok és helyi javitasok

Ez az eljaras kifejezetten a szerelés vagy az anyagmozgatas
soran keletkezett, kis kiterjedést feliileti sériilések, példaul
karcolasok és kisebb hibak javitasara szolgal. Az apro karcolasok
levegdn szarado festékkel, ecsettel javithatdk. A kisebb
alakvaltozasok festés el6tt karosszériajavito kittel

A javitas menete

o Ugyeljen arra, hogy a javitandé feliilet tiszta, szaraz és
szennyez6désmentes legyen.

e Mossa le a javitando részt kimélg tisztitdszeres oldattal.

« Oblitse le a feliiletet tiszta vizzel, és gy6z4djdn meg arrdl,
hogy a tisztitdszert maradéktalanul eltavolitotta.

« Ovatosan torolje szarazra a feliiletet.

e Finoman torélje at az érintett részt xilollal vagy toluollal
atitatott torlékenddvel.

- Megjegyzés

A tisztitas utan

€ Atisztitdszer maradvanyainak eltavolitasahoz alaposan,
feliilrél lefelé haladva 6blitse le a feliileteket tiszta vizzel.

© Afeliileten maradt dblitdvizet szivaccsal, gumilehtzéval vagy
szarvashor kenddvel tavolitsa el, majd térdlje szarazra a
feliiletet.

kiegyenlithet6k. Nagyobb feliilet festése el6tt javasoljuk, hogy
végezzen probafestést egy termékmintan. Nagyobb feliiletek
utémunkalataival és helyi javitasaval kapcsolatban forduljon az
ALPOLIC™ teriileti képvisel6jéhez.

e Varja meg, amig a feliilet teljesen megszarad.

« Ugyeljen arra, hogy a kdrnyez6 levegt és a feliilet
hémérséklete egyarant 10 °C felett legyen.

o Készitse el6 a javitofestéket a hasznalati utasitas szerint.

o Ajavitofestéket kis méret(i mlivészecsettel, 6vatosan vigye
fel az el6keészitett feliiletre.

A Mitsubishi Polyester Film GmbH fenntartja a jogot, hogy termékmaddositasok, fejlesztések vagy egyéb okok miatt a jelen
kézikdnyvben szerepld informacidkat el6zetes értesités nélkil modositsa vagy visszavonja.

Kizarolag a vasarlo feleléssége annak megitélése, hogy az ALPOLIC™ anyagok alkalmasak-e a tervezett felhasznalasra, a valasztott
kialakitasra, gyartasi és szerelési eljarasokra, valamint mas termékekkel vald egyiittes alkalmazasra.

A jelen kézikdnyvben szerepld informacidk kizardlag a koncepcidalkotast szolgaljak. A Mitsubishi Polyester Film GmbH nem vallal
felelésséget a termékek felhasznalasaért, illetve szabadalmak vagy mas tulajdonjogok megsértéséért.
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Referenciak

Mercator, Ljubljana, SLO

/&

i e
i 1 BRI ST
' | i
¥ 1 L} L& 1
i .
: - . ”!gE 1
: i ‘ir HH
Medpark International Hospital, AR !l
Chisinau, MD i el E]
: G
i
i
b
i
.|i
g '- - -
H! Jal i .
e g B o T T
L\ eSOV A

Residential house, Gava, SP Marina Bay Sands, Singapur

5 ) " - I

iy EEEEEmERS
" I . DEEm=E e
LI}
ELLECTY.

Irodahaz, |
Budapest, HU

i

I

il

i |
il

Eisai Tsukuba Knowledge'(fenter,
Ibaraki, Japan

GURALLAR LAPIS HAN, Kartal,
Istanbul, Tirkei

Burj Al Arab, Dubai, AEB

0Z Retail & Shopping Mall, Krasnodar, RUS

™
IBG Office building, Cubis Sencur, Mahler Office Tower,
Groningen, NL SLO Amsterdam, NL
A
34 | ALPOLIC ™| KE’ZIK@NYV.WVEZES ES KIVITELEZES _ ' - UER ALPOLIC™ | KEZIKONYV - TERVEZES ES KIVITELEZES |35

e



ALPOLIC™ international:

MITSUBISHI CHEMICAL INFRATEC CO., LTD.
ALPOLIC Business Unit

1-1-1, Marunouchi, Chiyoda-ku, Tokio 100-8251, Japan
Tel.: + 81 3 6748 - 7348 | info@alpolic.jp

MITSUBISHI CHEMICAL SINGAPORE PTE LTD.
ALPOLIC Division

9 Raffles Place, #13-02 Republic Plaza, Singapur 048619
Tel.: + 65 6226 -1597 | info@alpolic.sg

Hivatalos magyarorszagi forgalmazo:
ESAL Hungaria Kft.

2040 Budadrs

Szabadsag Ut 117.

info@esal.hu

+36.70.70.31.888

MITSUBISHI CHEMICAL AMERICA, INC.

ALPOLIC Division

401 Volvo Parkway, Chesapeake, VA 23320, USA

Tel. USA: 800 422 7270 | Tel. international: + 1 757 382 5750
Fax: + 1757 436 1896 | info@alpolic.com

ALPOLIC™ - az aluminium kompozit lemezek egyik vezeté markaja vilagszerte

Ujrahasznositas
Anyagaink kozel 100%-
ban Ujrahasznosithatok.
Az ALPOLIC™

Tanusitvanyok

it

gyartoiizemeiben
keletkezé hulladékot DIEt
szintén Ujrahasznositjuk.
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	ÁLTALÁNOS INFORMÁCIÓK
	ALPOLIC
	– kiváló minőségű alumínium kompozit lemezek az építészet számára
	Termékváltozatok
	Az ALPOLIC™ alumínium kompozit lemezek mérettűrései



	ÁLTALÁNOS INFORMÁCIÓK
	ALPOLIC™ NC/A1 műszaki adatai
	ALPOLICTM NC/A1
	Az ALPOLIC™ NC/A1 az első alumínium kompozit anyag, amelyet az MSZ EN 13501-1 európai tűzvédelmi szabvány szerint A1 építőanyag-, illetve tűzvédelmi osztályba („Euroklasse A1”) soroltak. Ez azt jelenti, hogy a termék nem éghető, és tűz esetén nem fejleszt füstöt. Fenntartható alternatívát kínál a fém homlokzatburkolatok és az átszellőztetett, szerelt homlokzatok egyéb burkolatai helyett.
	Műszaki jellemzők
	W/(m·K)
	Nemzetközi tűzvédelmi besorolások
	Éghetőségi összehasonlítás




	Nemzetközi tűzvédelmi besorolások
	ANYAGMOZGATÁS, SZÁLLÍTÁS ÉS TÁROLÁS
	ANYAGMOZGATÁS, SZÁLLÍTÁS ÉS TÁROLÁS
	Az ALPOLIC™ kompozit lemezek szállítás, tárolás és anyagmozgatás közbeni mechanikai sérüléseinek megelőzése érdekében az alábbi szabályokat feltétlenül be kell tartani.
	Anyagmozgatás
	Általános anyagmozgatási szabályok
	Sérülés esetén a raklapokat is vizsgálni kell mint lehetséges kiváltó okot.
	Tárolás és csomagolás során semmit ne csúsztasson a lemezek közé, hogy ne keletkezzenek benyomódások a felületen.
	A lemezeket munkapadon munkálja meg, ne a padlón.
	Megmunkálás közben ne helyezzen más tárgyat a munkapadra vagy a gépágyra.
	A felület károsodásának elkerülésére ne ragasszon PVC ragasztószalagot a védőfóliára, és ne hordjon fel rá poliuretán vagy módosított szilikon tömítőanyagot.
	A becsomagolt lemezeken jól olvashatóan tüntesse fel: „Óvatosan kezelendő”, „Nedvességtől óvni”, „Kampó használata tilos” és „Ez az oldal felfelé”.
	A becsomagolt lemezeket vízszintesen helyezze egymásra; ne tegyen rájuk nehéz tárgyakat.

	Biztonsági figyelmeztetés
	Az ALPOLIC™ lemezek mozgatásakor vágásbiztos védőkesztyű viselése ajánlott a vágási sérülések elkerülésére.

	A munkaterület tisztítása
	Kicsomagolás előtt a kijelölt munkaterületet alaposan meg kell tisztítani a szennyeződésektől, kövektől, alumíniumforgácstól és egyéb tárgyaktól. Ez a további megmunkálás során is követelmény.

	Elektrosztatikus feltöltődés
	Különösen a gépi úton kötegelt lemezek lehetnek elektrosztatikusan feltöltődve.
	Az elektrosztatikus töltés levezetése érdekében az átcsomagolás vagy további megmunkálás előtt fel kell nyitni a csomagolást, és el kell választani a csomagolóanyaghoz tapadó ALPOLIC™ lemezt.

	Érintkezés más anyagokkal
	Az ALPOLIC™ kompozit lemezek nehézfémekkel, például rézzel vagy vassal történő közvetlen érintkezése fokozott korrózióveszélyt jelent.
	Kültéri alkalmazásnál feltétlenül gondoskodni kell az anyagok megfelelő elválasztásáról.


	Tárolás
	A lemezeket lehetőleg száraz beltéri helyen tárolja, hogy a nedvesség és a közvetlen napsugárzás ne gyorsítsa a védőfólia természetes öregedését.
	Kerülje a 6 hónapnál hosszabb tárolást.
	Vízszintes tárolóállványon egy raklapra mindig azonos méretű lemezeket helyezzen. Különböző méreteket ne rakjon egymásra. Fából készült ládáinkból általában legfeljebb 6 darab helyezhető egymásra.
	Függőleges tárolóállványon a lemezeket legfeljebb 10°-os dőléssel támassza a megdöntött tartófelülethez. Az egymásnak támasztott lemezek összvastagsága ne haladja meg a 100 mm-t. Hátoldali védőrétegként használjon furnérlemezt, az alsó él alá pedig gumiszőnyeget helyezzen. A lemezek kihúzásakor és visszahelyezésekor kerülje a karcolódást.
	Megmunkálás előtt a lemezeket legalább 24 órán át temperált, száraz helyen tárolja, FEVE-bevonat esetén legalább 10 °C-on, HDP-bevonat esetén legalább 15 °C-on. Ez csökkenti az időjárási és klimatikus hatásokból eredő méretváltozásokat, és kedvezőbb feltételeket teremt az alakításhoz.
	Egymásra helyezés
	Az eredeti csomagolásban lévő raklapokat legfeljebb 6 raklap magasságig ajánlott egymásra helyezni.
	A felületi benyomódások elkerülése érdekében a lemezek egymásra helyezésekor nem kerülhet semmilyen köztes anyag a lemezek közé.
	Kizárólag azonos méretű raklapok egymásra helyezése ajánlott.
	Függőleges tároló
	állvány
	Függőleges tároló állvány
	Legfeljebb 10°
	Helyes
	<100 mm
	Helytelen
	Fakeret
	Gumiszőnyeg



	Szállítás villástargoncával
	Biztosítani kell a megfelelő emelőképességet.
	A villákat a lehető legnagyobb távolságra húzza szét, hogy a raklap ne hajoljon meg, a lemezek ne csússzanak el, és ne sérüljön a termék vagy a csomagolás.
	A szorosan egymás mellé állított villákkal történő emelés vagy szállítás meghajlíthatja a raklapot, és a raklap, illetve az áru sérülését okozhatja.
	Megfelelő hosszúságú targoncavillákat használjon; szükség esetén villahosszabbítóval.
	A biztonságos szállításhoz a villák ideális esetben nyúljanak túl a raklap túlsó oldalán, de legalább a raklap hosszának kétharmadáig legyenek betolva.
	A raklapot először emelje fel, és csak ezután döntse meg, hogy a villavégek ne nyomódjanak át rajta.
	A teher súlypontja lehetőleg közel legyen az emelőoszlophoz, és a két villa között középen helyezkedjen el.
	Ne emelje a raklapot a villák hegyével, mert ez a termék vagy a csomagolás sérüléséhez vezethet.
	Zárt tehergépkocsiban vagy konténerben az egymásra rakott raklapokat elcsúszás ellen biztosítani kell.
	A sérülések megelőzésére megfelelő élvédőt kell alkalmazni.
	A raklapot mindig lassan emelje vagy engedje le, hogy ne hajoljon meg, és a termék ne sérüljön.
	a targoncavillák ideális esetben túlnyúlnak a raklap túlsó oldalán.


	Kézi anyagmozgatás
	Emelés
	Lehetőleg megfelelő segédeszközzel, például vákuumos emelővel emelje az ALPOLIC™ lemezeket. Ha ez nem lehetséges, tartsa be az alábbi kézi emelési előírásokat.

	Átcsomagoláshoz és átrakáshoz szükséges létszám
	Lemezhossz ≤4 500 mm: 4 személy szükséges.
	Lemezhossz ≥4 500 mm: 6 személy szükséges.

	Kézi szállítás
	A további anyagmozgatáshoz az ALPOLIC™ lemezeket alapvetően két személy emelje meg, és függőleges helyzetben vigye. A lemezt az 1. ábra szerint a négy sarkánál fogják meg és emeljék fel; ne húzzák egymáson a lemezeket.

	Átrakás
	Az egyes lemezeket teljesen el kell emelni az alattuk fekvő lemezről; tilos egymáson csúsztatni őket. Vákuumos emelő használatát javasoljuk.
	Az emelést és szállítást a hosszanti oldal felől kell végezni, a 2. ábra szerint.
	ábra
	ábra
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	REFLEXIÓS IRÁNY, VÉDŐFÓLIA
	KORRÓZIÓ MEGELŐZÉSE
	Reflexiós irány
	Az ALPOLIC™ kompozit lemezek védőfóliáján nyilak jelzik a fényvisszaverődési irányt.
	Vegye figyelembe ezt az irányt, hogy az egy síkban elhelyezett lemezek összefüggő felületén ne alakuljanak ki fényességkülönbségek.
	Gránit- vagy márványmintás kompozit lemezeknél meg kell változtatni a fényvisszaverődési irányt, hogy a minta ne ismétlődjön. Ehhez minden következő lemezt 90°-kal fordítson el.
	Megmunkálás előtti ellenőrzés és szélezés
	Közvetlenül a kicsomagolás után ellenőrizze az ALPOLIC™ kompozitlemezeket, hogy nincs-e rajtuk sérülés vagy alakváltozás.
	A gyártási eljárásból adódóan a lemezeken mindig van olyan él, amelynél az alumínium benyomódik.
	A lemezeket az alábbiak szerint kell szélezni:
	Mind a négy oldalon, ha a vágott élek láthatók maradnak, a derékszögűség és a tisztán vágott élek biztosításához.
	Három oldalon, ha a további megmunkáláshoz szükséges derékszögűséget kell biztosítani.

	Reflexiós irány - vízszintes
	Reflexiós irány - függőleges
	Színeltérések elkerülése
	Eltérő gyártási tételekből származó lemezek között színeltérés jelentkezhet. Ezért a szükséges teljes mennyiséget ajánlott egy gyártási tételből megrendelni.
	A készleten lévő lemezek és tekercsek különböző gyártási tételekből származhatnak. Megrendelés előtt ezért a színeket az ALPOLIC™ munkatársának ellenőriznie kell, majd közösen egyeztetni és jóváhagyni szükséges.


	Védőfólia
	Beépítési irány
	A gyártási szám a kompozitlemez hátoldalon található. Ha megmunkálás közben a szám olvashatatlanná válik, a nyomon követhetőség érdekében jelölje újra a lemezt.
	A szerelésig hagyja a védőfóliát a lemezen a sérülések elkerülésé érdekében.
	Szerelés után a fóliát a lehető leghamarabb távolítsa el: éghető anyagból készül, ezért tűz esetén hozzájárulhat a tűz terjedéséhez.
	Kazetta gyártáskor az üzemben a rögzítőelemek környezetében távolítsa el a védőfóliát.
	Kültéri beépítés esetén az elkészült homlokzati részen legkésőbb 20 napon belül távolítsa el a védőfóliát, hogy a fólia maradéktalanul lehúzható legyen a felületről.
	Ne használjon jelölőfilcet, ragasztószalagot vagy öntapadó címkét a fólián. Ezek lágyítói áthatolhatnak rajta, és károsíthatják a kompozitlemez felületét.
	Metál-, csillogó és prizmatikus színek, valamint dekorfelületek (kő-, fa-, fém- és absztrakt mintázatok) esetén enyhe színárnyalat-különbségek észlelhetők, ha a lemezeket eltérő irányban építik be (lásd az A és B lemezt). Ezért a lemezeket a védőfólián jelölt iránynak megfelelően, azonos tájolással kell beépíteni. Egyszínű felületeknél a bevonatolás irányából adódó színárnyalat-különbségek elhanyagolhatók.
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	A lemezek megmunkálása
	Anyag: FEVE 3L bevonatú ALPOLIC™ kompozitlemez (a tengertől 1,6 km-nél kisebb távolságban).
	Szerszámválasztás: mindig éles, jó minőségű marószerszámot használjon a tiszta élek és furatok biztosításához.
	Felületek Ívesítése: hengeres ívesítés kizárólag kazettáknál megengedett, a homlokfelületükön rögzített paneleknél nem.
	Nem megengedett: stancolt élek és stancolt furatok.
	Gépbeállítások: megfelelő fordulatszámot és előtolási sebességet válasszon a tiszta vágások és hornyok kialakításához.
	Marási mélység: feleljen meg az ALPOLIC™ megmunkálási előírásainak.
	Hajlítási sugár: élhajlítás után sugársablonnal ellenőrizze; vegye figyelembe az ALPOLIC™ által megadott r-értékeket.

	Építés helyszíni szerelés
	A táblák rögzítőfuratai: A furatokat úgy kell kialakítani, hogy lehetővé tegyék a táblák hőtágulásból eredő mozgását.
	Alumínium hátszerkezet: nyers, festett vagy eloxált kivitel (a tengertől 3 km-nél kisebb távolságban).
	Kötőelemek: a táblákat  A2 minőségű rozsdamentes acélból, műanyag gyűrűvel (a tengertől 3 km-nél kisebb távolságban) ellátott kötőelemekkel kell a hátszerkezetre rögzíteni.
	Fugaszélesség: a panelek közötti hézag ≥8 mm, a panelhossztól és a hőtágulástól függően.
	Tisztítás: a homlokzatot évente kétszer kell megtisztítani.

	Tetőkinyúlások
	Ha az ALPOLIC™ kompozit lemezek felett acéltartó található, biztosítani kell, hogy felülről ne juthasson be esővíz, mert ez közvetetten kontaktkorrózióhoz vezethet az acél és az ALPOLIC™ között.

	Megengedett rögzítési rendszerek
	A tengertől 1,6 km-nél kisebb távolságban:
	Kazetták: HC vagy SZ kazettás rendszerek megengedettek.
	Felcsavarozott kazetta: a beakasztóhorog megerősítése 2 mm-es alumíniumlemezzel (a tengertől 500 m-nél kisebb távolságban).
	Rögzítőanyagok: csavarozott kompozit lemezeknél A2 rozsdamentes acél rögzítőket, valamint minden csavarfej alatt műanyag gyűrűt kell alkalmazni a korrózió megelőzésére.
	Kazetták alumínium beakasztóhorgokkal.
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	RÖGZÍTÉSTECHNIKA
	RÖGZÍTÉSTECHNIKA
	Peremtávolságok
	Távolság a lemez szélétől
	A szegecs és a lemez széle közötti távolság legalább 16 mm legyen.

	Fugaszélesség
	A kompozit lemezek közötti hézag legfeljebb 20 mm lehet.

	Hőtágulás és hőmérsékletcsökkenés miatti összehúzódás
	A hőtágulás hatását a homlokzati rendszer minden eleménél figyelembe kell venni. Szegecselt rendszernél például a várható hőtágulást minden rögzítési pontnál az előírt furatátmérőknek kell lehetővé tenniük.

	Peremtávolságok
	Lineáris hőtágulási együttható

	Hőtágulás
	Hőmérsékleti határértékek és szerelési hőmérséklet
	A DIN 18516-1 szerint a hőmérséklet-különbséget a hőmérsékleti határértékek és a szereléskori hőmérséklet alapján kell meghatározni. Ettől eltérően a hátszerkezet tartóprofiljainak irányában végzett számításhoz csökkentett, ΔT = 10 K hőmérséklet-különbség vehető figyelembe, ha a homlokzatburkoló lemezek és a hátszerkezet közvetlenül érintkeznek egymással (lásd a DIBt, Berlin által kiadott Z-10.3-701 számú általános építésfelügyeleti engedélyt).

	Számítási példa
	Az ALPOLIC™ A2 várható legmagasabb hőmérséklete:
	Szerelési hőmérséklet:
	Lemezhossz:
	A hőtágulás kiszámítása:
	ΔL = 19 × 10⁻⁶ × (80 − 20) × 2 000 = 2,28 mm.

	80 °C
	20 °C
	2.000 mm

	Ø 5,1
	Alumínium hátszerkezet
	Ø 7,5 mm – Szegecs K11
	Ø 8,5 mm – Szegecs K14
	Ø 9,5 mm – Szegecs K16
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	Függőleges kazettás rendszer
	A kazettákat a hosszanti peremeik mentén az alábbi, csapokra támaszkodó hátszerkezethez kell rögzíteni:
	ALPOLIC™ kompozit lemezek 3 mm vastag alumíniumlemezzel.
	Akasztócsap
	A fenti anyagok felfüggesztéséhez az alábbi csapok állnak rendelkezésre:
	Ø8 mm-es, A4 rozsdamentes acél csap Ø12 × 1,9 mm-es nylonhüvellyel (PA66).
	Ø10 mm-es, A4 rozsdamentes acél csap hüvely nélkül.

	Sarokösszekötők
	A kazetták sarokösszekötőihez az alábbi anyagokat kell használni:
	ALPOLIC™ kompozit lemez.
	Legalább 2 mm vastag alumíniumlemez.

	Húzószegecs
	Az ALPOLIC™ kompozit lemezeket a fenti összekötőkhöz Ø5 mm-es alumínium húzószegeccsel, rozsdamentes acél húzószárral, Ø11, Ø14 vagy Ø16 mm-es gyári fejjel kell rögzíteni.

	Gyártók
	Gesipa / SFS
	MBE GmbH
	Ipex GmbH

	Beakasztás műanyag hüvelyes akasztócsapra
	Beakasztás akasztócsapra

	Vízszintes kazettás rendszer
	A kazettákat fekvő helyzetben szerelik (HC rendszer). A kazetták felső és alsó vízszintes pereméhez szegecselt, rendszerhez tartozó alumíniumprofilok alakzáró módon kapcsolódnak egymáshoz.
	A profilok között helyenként műanyag rezgéscsillapító elemeket kell elhelyezni. A felső HC Z-profilt és a HC alapprofilt legalább két ponton kell a függőleges HC kalapprofilhoz rögzíteni, szegecseléssel vagy rozsdamentes acél menetformázó, illetve önfúró csavarokkal.
	→ Részletrajzokért kérjük, lépjen kapcsolatba velünk.
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	RÖGZÍTÉSTECHNIKA
	RÖGZÍTÉSTECHNIKA
	Szegecselt rögzítés
	Hátszerkezet
	A szegeccsel rögzített ALPOLIC™ alumínium kompozit lemez burkolat hátszerkezetéhez legalább 1,8 mm falvastagságú, MSZ EN 755-2 szerinti EN AW-6063 ötvözetből készült, T66 állapotú alumínium tartóprofilokat kell használni. A profilok szakítószilárdsága legalább Rm = 245 N/mm², 0,2%-os egyezményes folyáshatára pedig legalább Rp0,2 = 200 N/mm² legyen.


	A szegecselt rendszer előírásai
	Fix- és csúszópontok kialakítása
	A szegecselt rögzítésnél az alábbi előírásokat kell betartani: az ALPOLIC™ kompozitlemezek rögzítésekor biztosítson elegendő mozgási hézagot a hőtáguláshoz, és alakítson ki fix- és csúszópontokat.

	Húzószegecsek
	Az ALPOLIC™ kompozitlemezeknek a hátszerkezet tartóprofiljaihoz történő rögzítéséhez az alábbi húzószegecseket kell használni:
	Ø 5 mm-es alumínium húzószegecs rozsdamentes acél húzószárral, Ø 11, 14 vagy 16 mm-es fejátmérővel.

	Gyártók
	Gesipa / SFS
	MBE GmbH
	Ipex GmbH

	Szegeccsel rögzített alumínium kompozit lemezek szerelése
	Az ALPOLIC™ kompozit lemezek húzószegecsekkel is rögzíthetők a hátszerkezethez. A szegecselt pontoknál fellépő feszültségek elkerülésére az alábbi eljárásokat alkalmazza:

	Szegecs
	A galvanikus korrózió megelőzése érdekében az összes alkalmazott szegecs, csavar és anya alumíniumból vagy rozsdamentes acélból készüljön. Ha a kompozit lemez más fémmel, például acéllal érintkezik, biztosítani kell az anyagok időtálló elválasztását

	Fúrás
	A húzószegecseket a lemez furatainak középpontjában kell elhelyezni. A lemez és a hátszerkezet furatainak központos kialakításához központosító szerszámot kell használni, a fixpontoknál és a csúszópontoknál egyaránt.

	Szerelési előírások
	A lemezek rögzítésekor használjon speciális, távtartó szegecselőfeltétet, hogy a szegecs és a kompozit lemez között 0,3 mm-nél nagyobb mozgási hézag maradjon.
	Kizárólag az engedélyezett, tányérfejű szegecseket használja.
	Szegecselés előtt távolítsa el a védőfóliát.
	Tartsa be a „Rögzítéstechnika” fejezet 14. oldalán megadott fix- és csúszópontokra vonatkozó furatméreteket.

	Fixpont
	Táblánként legalább egy fixpontot alakítson ki.
	Ø Szegecs
	Ø Furat


	Csúszó pont
	A kompozitlemez méretétől függően megfelelő számú csúszópont szükséges.
	Ø Szegecs
	Ø Furat
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	RÖGZÍTÉSTECHNIKA
	RÖGZÍTÉSTECHNIKA
	Szegecselt rögzítés alumínium hátszerkezeten
	A Z-10.3-701 számú német általános építésfelügyeleti engedély (abZ), valamint a DIN 18516-1 előírásainak megfelelően az ALPOLIC™ homlokzatburkoló lemezeket úgy kell rögzíteni, hogy a hőmozgásuk biztosított legyen, és annak gátlásából ne keletkezzenek kényszerfeszültségek.
	A homlokzatburkoló lemezek furatátmérőjét (D + δ) úgy kell megválasztani, hogy a furat és a kötőelem szára (d) közötti átmérőkülönbségből adódó játék (δ) lehetővé tegye a lemezek hőmérséklet-változásból eredő szabad alakváltozását. A furatjáték legalább 1,0 mm, legfeljebb 4,5 mm legyen. A kötőelemeknek a lemezfuratok közepén kell elhelyezkedniük; ezt a hátszerkezet furatainak elkészítésekor megfelelő furatközpontosító használatával kell biztosítani.
	Az ALPOLIC™ homlokzatburkoló lemezek vízszintes elmozdulásának megakadályozására például két, D = 6 mm átmérőjű furat alakítható ki a lemezben, az általános építésfelügyeleti engedély (abZ) 7. melléklete szerinti kötőelemek alkalmazásával. A két furatot egymáshoz a lehető legközelebb kell elhelyezni, hogy a köztük lévő lemezszakasz hőtágulásának gátlásából ne keletkezzen feszültség (lásd a C jelű, elmozdulás elleni biztosítást szemléltető példákat). A furatok megfelelő takarásához kellően nagy szegecsfejátmérőt kell választani (K11 / K14 / K16).

	Különböző színű felületek hőmérséklete
	A diagram a különböző RAL-színek felületi hőmérsékletét mutatja, a napsugárzáshoz képest 45°-os helyzetben, 25 °C-os léghőmérséklet mellett.

	Példák
	A következő oldalakon a táblázatok az alábbi elrendezéseket szemléltetik:
	Fekvő lemezformátum; a hátszerkezet merőleges a lemez hosszanti oldalára
	Fekvő lemezformátum; a hátszerkezet párhuzamos a lemez hosszanti oldalával
	Példák a fixpontok elhelyezésére
	RAL 9001
	RAL 1015
	RAL 1004
	RAL 1007
	RAL 2002
	RAL 3000
	RAL 3003
	RAL 6011
	RAL 7001
	RAL 7011
	RAL 5010
	RAL 8003
	RAL 5007
	RAL 7031
	RAL 9005
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	Fekvő lemezformátum; a hátszerkezet merőleges a lemez hosszanti oldalára
	DIN 18516-1 alapján: 20 °C-os beépítési hőmérséklettel
	80 °C-os extrém hőmérséklet, fekete felület
	∆T

	DIN 18516-1 alapján: 10 °C-os beépítési hőmérséklettel
	80 °C-os extrém hőmérséklet, fekete felület
	∆T

	DIN 18516-1 alapján: 20 °C-os beépítési hőmérséklettel
	60 °C-os extrém hőmérséklet, világos felület. A tervezővel egyeztetendő!
	∆T

	DIN 18516-1 alapján: 10 °C-os beépítési hőmérséklettel
	60 °C-os extrém hőmérséklet, világos felület. A tervezővel egyeztetendő!
	∆T
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	RÖGZÍTÉSTECHNIKA
	Fekvő lemezformátum; a hátszerkezet párhuzamos a lemez hosszanti oldalával
	A DIN 18516-1 és a [3.1.1.1] pont alapján ΔT = 10 K-re csökkentett hőmérséklet-különbség vehető figyelembe, ha az ALPOLIC™ kompozitlemez és az alumínium hátszerkezet közvetlenül érintkezik egymással.
	max. l
	(mm)
	max. b (mm)
	∆T
	Furat átm. a lemezben
	(mm)
	Szegecsfej átmérő (mm)
	Szegecsszár átmérő (mm)



	RÖGZÍTÉSTECHNIKA
	Példák a fixpontok elhelyezésére
	A furatok takarásához megfelelően nagy szegecsfej-átmérőt (K11 / K14 / K16) kell választani; lásd az       és       jelű táblázatokat
	Fixpont – helyzetrögzítő furat
	Csúszópont – hőmozgást lehetővé tevő furat
	A táblák kötésben történő elhelyezése különös körültekintést igényel. Már a tervezés során számolni kell azzal, hogy a szerkezeti kialakítás miatt a szegecssorok egymáshoz képest eltolódhatnak.
	A példában l ≤2.000 mm.
	Fixpont – helyzetrögzítő furat
	Csúszópont – hőmozgást lehetővé tevő furat
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	Fontos tudnivalók
	A fenti táblázatok adatai kizárólag az ALPOLIC™ NC/A1, A2 és /fr termékekre alkalmazhatók.
	A hátszerkezetet a Z-10.3-701 számú általános építésfelügyeleti engedély (abZ), valamint az ALPOLIC™ mindenkori tervezési és kivitelezési példái alapján kell méretezni és kiválasztani. Az itt bemutatott megoldások csupán javaslatok, amelyeket az adott épület statikai számításai alapján szakembernek kell értékelnie.
	A fenti adatok felhasználása saját felelősségre történik. Az ALPOLIC™/Mitsubishi Polyester Film GmbH nem vállal garanciát a közölt számítások teljességéért, helyességéért és pontosságáért. Minden felelősséget kizár.
	Az abZ-től való ezen csekély eltérés elfogadását ajánlott az építésben részt vevő felek — az építtető, a tervező/építész, a kivitelező és szükség esetén az illetékes helyi építésfelügyeleti hatóság — közös nyilatkozatában rögzíteni.
	ALPOLIC
	| KÉZIKÖNYV - TERVEZÉS ÉS KIVITELEZÉS |19



	RÖGZÍTÉSTECHNIKA
	Csavarozott rögzítés fa hátszerkezeten
	Csúszó- és fixpont kialakítása fa hátszerkezethez történő csavaros rögzítésnél
	Csúszópont
	Rögzítés tömítőgyűrűvel

	Fixpont
	Rögzítés tömítőgyűrűvel és hüvellyel

	Ø 16
	Ø 16
	A lemez furatátmérője: 9,5 mm

	Ø 4,8
	Tömítőgyűrű
	Fa - Ze - Di gyűrű Ø 14 mm x 4 mm

	Ø 4,8
	Tömítőgyűrű
	Fa - Ze - Di gyűrű
	Ø 14 mm x 4 mm
	Fixponthüvely
	Ø 5,8 x 3,5 mm Furat: Ø 5,1 mm
	Tömítőgyűrű Fa - Ze - Di gyűrű Ø 14 mm x 4 mm Ø 14
	Fixponthüvely Ø 5,8 x 3,5 mm, furat: Ø 5,1 mm

	Ø 8,5 Ø 5,1
	3,5
	Anyag: TPE, Shore keménység D: 35 DIN ISD 769 szerint
	Anyag: alumínium, anyagállapot: TB / T6
	Kültéri alkalmazásnál ne használjon süllyesztett fejű csavart!
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	RÖGZÍTÉSTECHNIKA
	Ragasztott rögzítés
	Ragasztás
	Épületszigetelő anyagok vagy ragasztószalagok alkalmazásakor be kell tartani a gyártói utasításokat és a helyi előírásokat.
	A PCS Innotec International N. V. Innotec Project System ragasztási rendszerével a speciális hátoldali bevonattal ellátott ALPOLIC™ alumínium kompozitlemezek ragasztását a német DIBt engedélyezte, az Innotec engedélyében foglaltak szerint.
	Az ALPOLIC™ kompozitlemezek különböző hátoldali védőbevonatokkal, illetve eltérő hátoldali kialakítással rendelhetők. A vevő felelőssége, hogy a megfelelő hátoldali bevonattal ellátott lemezeket rendelje meg, és ellenőrizze, hogy a ragasztó gyártója az adott bevonaton való alkalmazást bevizsgálta és jóváhagyta-e*. A ragasztók alkalmazásakor be kell tartani a ragasztógyártó utasításait.
	Nagyobb méretű kazetták esetén az ALPOLIC™ lemezekhez merevítőprofilok ragaszthatók. A ragasztás nem szolgálhat a homlokzatburkolat kizárólagos rögzítéseként. A merevítőprofilra ható erőket megfelelő módon át kell adni a hátszerkezetnek. A ragasztott kötés meghibásodása esetén a leeső homlokzati elemek senkit sem veszélyeztethetnek. Vízszintesen elhelyezett merevítőprofilok esetén a ragasztást védeni kell a pangó víztől.
	* Kérdés esetén forduljon az ALPOLIC™ munkatársaihoz, és rendeljen új lemezmintát a ragasztógyártó által végzendő ragasztási vizsgálatok megszervezéséhez.
	Sötét színeknél a hőtágulás figyelembevételével csak két L-profilhoz ragasszon.
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	MEGMUNKÁLÁSI ELJÁRÁSOK
	MEGMUNKÁLÁSI ELJÁRÁSOK
	Vágás
	Szerszámok és gépek
	Az ALPOLIC™ NC/A1, A2 és /fr az iparban általánosan használt gépekkel, például asztali körfűrésszel, kézi körfűrésszel, függőleges táblafelosztó körfűrésszel vagy CNC-géppel munkálható meg.
	Körfűrészlap
	Példa a megfelelő körfűrészlapra
	Körfűrészlap
	Fogak száma
	Vágásszélesség
	Homlokszög

	Példa a megmunkálási paraméterekre
	Fordulatszám:
	Előtolás sebessége


	Táblaolló
	Példa a megfelelő késhézagra és vágási szögre
	Lemezvastagság
	Hézag
	Szög


	Szármaró
	Példa a megfelelő szármaróra és megmunkálási paraméterekre.
	Szármaró
	Orsófordulatszám
	Előtolási sebessége
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	Vágott élek
	A lemez szélezése
	A táblák pontos derékszögűségének biztosításához ajánlott három oldalukat körülvágni.
	Szegecselt rögzítés esetén a táblák mind a négy oldalát ajánlott körülvágni a pontos derékszögűség és a tiszta vágott élek biztosítása érdekében.
	Ha a vágott élek sérülést okozhatnak, finom csiszolópapírral tompítsa le őket. Az ollós vágás során kialakuló ferde élek általában kellően tompák ahhoz, hogy ne jelentsenek sérülésveszélyt.

	Íves vágás
	Kézi felsőmaróval és élmaróval íves vágások is készíthetők az ALPOLIC™ kompozitlemezeken.
	Vezetősablon használatával a szerszám biztosabban és pontosabban vezethető.
	Összetett formák kivágásához szúrófűrész is használható.

	Tudnivalók a vezetősablonok használatához
	Helyezze a vezetősablont a lemez külső, látszó oldalára, és a vágást a sablon mentén végezze.
	A benyomódások és karcolások elkerülése érdekében távolítsa el a sablon és a lemez felülete közé kerülő forgácsot és egyéb szennyeződéseket.

	Stancolás / bemetszés
	Bemetszések és kivágások stancpréssel, a sarkok kivágása pedig kicsípőszerszámmal végezhető.
	A bélyeg és a vágólap közötti megfelelő vágórés legfeljebb 0,1 mm (az anyagvastagság körülbelül 2%-a).
	A stancolt élen enyhe ferdeség alakul ki.

	Fúrás
	A furatok kézi vagy állványos fúrógéppel készíthetők, fúrószár, lyukfűrész vagy körkivágó használatával.
	A furat peremén keletkező sorja csökkentése érdekében a fúrást a lemez látszó oldala felől végezze.

	Táblák méretre vágása
	Az ALPOLIC™ /fr lemezekhez keményfém, az ALPOLIC™ A2 és NC/A1 lemezekhez gyémánt élű fűrészlapot használjon, váltakozó trapéz- és laposfogazattal, pozitív homlokszöggel (+4° és +10° között).
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	MEGMUNKÁLÁSI ELJÁRÁSOK
	MEGMUNKÁLÁSI ELJÁRÁSOK
	Marás
	Szerszámok és gépek
	Az ALPOLIC™ /fr lemezek hornyolása különböző szerszámokkal és gépekkel végezhető, például fűrészlapos kézi horonymaróval, kézi felsőmaróval vagy táblafelosztó fűrésszel. Az ALPOLIC™ NC/A1 és ALPOLIC™ A2 lemezek CNC-gépeken munkálhatók meg.
	CNC
	Példa a megfelelő szármaróra és megmunkálási paraméterekre
	Táblafűrész
	(ALPOLICTM NC/A1-hez és ALPOLICTM A2-höz nem alkalmas)
	Példa a megfelelő fűrészlapokra és megmunkálási paraméterekre

	Kézi horonymaró gép
	(ALPOLICTM NC/A1-hez és ALPOLICTM A2-höz nem alkalmas)
	Példa a megfelelő fűrészlapokra és megmunkálási paraméterekre

	Kézi felsőmaró
	(ALPOLICTM NC/A1-hez és ALPOLICTM A2-höz nem alkalmas)
	Példa a megfelelő marószerszámra és megmunkálási paraméterekre
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	Horonyformák
	Az ALPOLIC™ NC/A1, A2 és /fr kompozit lemezek szokásos horonyformája kismértékben eltér. Az ábrák a 90°-os élhajlításhoz megfelelő kialakításokat mutatják.
	ALPOLICTM NC/A1
	ALPOLIC
	A2
	ALPOLIC
	/ fr


	Élhajlítás
	A mellékelt ábrák az NC/A1, A2 és /fr lemezek jellemző élhajlításait mutatják.
	Tudnivalók az élhajlításhoz
	Az élhajlítást sík, stabil munkaasztalon végezze, mert elvetemedett lemez esetén a hajlítás vonala nem lesz egyenes.
	A hajlított sarok lekerekítési sugara feleljen meg a fenti ábrán bemutatott értéknek. Túl kis sugár esetén a bevonat a saroknál megrepedhet. Ellenőrizze a V-horony alakját és mélységét.
	Alacsony hőmérsékleten végzett élhajlításkor repedések keletkezhetnek. A műveletet legalább 10 °C-on végezze.
	A V-horony mentén végzett élhajlítás kismértékű megnyúlással jár, amely hajlításonként 0,5–1,0 mm. A gyártmányterven ennek figyelembevételével határozza meg a horony helyét.
	A lemezek többszöri hajlítása az alumínium fedőlemez megrepedését okozhatja.

	V - horony
	Megmaradó magvastagság: ALPOLICTM NC/A1 | 0,05 – 0,15 mm ALPOLICTM A2 | 0,15 – 0,25 mm ALPOLICTM / fr | 0,20 – 0,40 mm

	Hajlítósablon
	Alumínium hajlítósablon, acél szögprofil vagy H-profil használata.

	Élhajlítás
	Sablonnal végzett élhajlításnál a sablon hossza megközelítőleg egyezzen meg a hajlítás hosszával.

	Lekerekítés
	A megfelelő lekerekítési sugár:
	ALPOLICTM NC/A1 | 1,5 – 2 mm R ALPOLICTM A2 | 1,5 – 2 mm R
	ALPOLICTM / fr | 2 – 3 mm R

	Támasz
	Szükség esetén használjon alumínium szögprofilt támaszként.

	Z-hajlítás
	A Z-hajlítás reAL Anodised felületeknél nem ajánlott.
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	MEGMUNKÁLÁSI ELJÁRÁSOK
	MEGMUNKÁLÁSI ELJÁRÁSOK
	Ívesítés
	Szerszámok és gépek
	Az ALPOLIC™ NC/A1, ALPOLIC™ A2 és ALPOLIC™ /fr kompozitlemezek alkalmasak hengeres hajlításra.

	Élhajlító
	Élhajlító prés az ALPOLIC™ NC/A1 és A2 lemezekhez nem alkalmas; csak ALPOLIC™/fr esetén használható.
	Háromhengeres lemezhajlító gép
	ALPOLICTM NC/A1
	ALPOLICTM A2

	Az ALPOLIC™ /fr kompozitlemezek legkisebb belső hajlítási sugara
	Tudnivalók a háromhengeres hajlításhoz
	A hajlíthatóság pontos határa a hajlítóhengerek átmérőjétől, hosszától és a hajlítógép típusától függ.

	Hajlítás előtt gondosan törölje tisztára a hengerek felületét.
	Távolítsa el a lemezéleken lévő sorját, mert az hajlítás közben benyomódásokat okozhat.
	Távolítsa el a lemezre tapadt forgácsot, és simítsa ki a védőfólia esetleges gyűrődéseit, mert ezek is benyomódásokat okozhatnak.
	Ne szorítsa be a lemezeket a hengerek közé, azok nagyobb átmérőjű szakaszain sem. A túlzott összenyomás károsíthatja a magot. A hengerek közötti hézagot a lemezvastagságnál körülbelül 0,5 mm-rel nagyobbra állítsa.
	Ha a lemezen horonyra is szükség van, azt a hajlítás után készítse el. A hajlítás előtt kialakított horony az ív torzulását okozza.
	Kis hajlítási sugár esetén a hajlítást fokozatosan, több menetben kell elvégezni, a hajlítóhenger magasságának többszöri utánállításával.
	A legtöbb háromhengeres hajlítógépnél a lemez széle közelében egy rövid szakasz egyenes marad. Ennek hossza bizonyos mértékig csökkenthető, ha egy további lemezdarabot átlapolással a kompozitlemezre helyeznek, és azzal együtt hajlítják. Ha az egyenletes ívnek egészen a lemez széléig kell tartania, a hengeres hajlítás után a szélső szakaszt külön is ívre kell hajlítani.
	Alacsony hőmérsékleten, például 15 °C-on, kis hajlítási sugárral, például R = 300 mm-rel végzett hajlításkor a bevonat fátyolossá válhat. A lemezt legalább 20 °C-ra felmelegítve a fátyolosság megszűnik.
	Metálszínek esetén az íves és a sík felületek között az eltérő fényvisszaverődési szög miatt enyhe színkülönbség érzékelhető.
	Tudnivalók az élhajlító présen végzett hajlításhoz
	A táblázatban a „keresztirányú” és „hosszirányú” megjelölés azt mutatja, hogy a kialakított ív a védőfólia nyilaira merőlegesen vagy azokkal párhuzamosan fut.
	A legkisebb hajlítási sugár azt a határértéket jelöli, amelynél a lemez alumíniumfelületén már látható ráncok jelennek meg. Ennél valamivel kisebb sugár esetén repedések is keletkeznek.
	A felső hajlítószerszám (bélyeg) sugara közel egyezzen meg a kívánt hajlítási sugárral. Jelentősen kisebb szerszámsugár esetén a lemez helyi hajlítási sugara a fenti határérték alá csökkenhet, és repedések keletkezhetnek.
	Alsó szerszámként használjon poliuretán párnát, vagy helyezzen gumialátétet a lemez és az alsó szerszám közé.
	Karcmentes felső hajlítószerszámot használjon. Polírozza és tisztítsa meg a szerszám felületét. A hajlítást a védőfólia eltávolítása nélkül végezze.
	Alacsony hőmérsékleten, például 15 °C-on végzett hajlításkor a bevonat fátyolossá válhat. A lemezt legalább 20 °C-ra felmelegítve a fátyolosság megszűnik.
	Metálszínek esetén az íves és a sík felületek között az eltérő fényvisszaverődési szög miatt enyhe színkülönbség érzékelhető.




	MEGMUNKÁLÁSI ELJÁRÁSOK
	MEGMUNKÁLÁSI ELJÁRÁSOK
	Kazettás rendszerek
	Maráskép - hátoldal
	≥ 10
	≥ 10
	≥ 10
	≥ 35 LR ≤ 85
	75 ≤ LR ≤ 150
	Beakasztási pont részletrajza
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	Maráskép - oldalnézet
	≥ 25
	≥ 35 / ≤ 85
	Szegecs
	Sarokösszekötő
	Sarokösszekötő
	4 mm vtg ALPOLICTM kompozitlemezből vagy ≥ 2 mm alumíniumlemezből
	Sarok összekötő
	Szegecs


	Kazetták kialakítása marással és élhajlítással
	Az ALPOLIC™ kompozitlemezek élhajlítása saját készítésű hajlítósínnel vagy hajlítópadon végezhető.
	A kompozitlemezek élhajlítását sík, stabil munkafelületen végezze, hogy elkerülje a lemez középtengely körüli elcsavarodását.
	A repedések elkerülése érdekében az élhajlítást FEVE-bevonatú lemezeknél legalább 10 °C-on, HDP-bevonatú lemezeknél legalább 18 °C-on végezze.

	Hajlítási sorrend
	V alakú kivágás
	A rövid oldal felhajlítása 90°-on túl
	Visszahajlítás valamivel 90° fölé, majd a sarokfül előhajlítása
	A sarokfül és a hosszú oldal együttes felhajlítása
	A függőleges peremek meghajlítása
	A rövid oldal túlhajlításával létrehozott előfeszítés hatására a V alakú kivágás két széle szorosan egymáshoz simul.
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	MEGMUNKÁLÁSI ELJÁRÁSOK
	TISZTÍTÁS ÉS KARBANTARTÁS
	Perforálás
	Az ALPOLIC™ NC/A1 és A2 kompozitlemezek stancológépes perforálása a mag ásványi szerkezete miatt nem ajánlott. Helyette a perforáció CNC-marással történő kialakítását javasoljuk. További részletekért forduljon hozzánk.

	Karbantartási és tisztítási útmutató
	Az ALPOLIC™ alumínium kompozitlemezek igényes homlokzatok kialakítását teszik lehetővé, és minimális karbantartást igényelnek. A szakszerű tisztításhoz fémhomlokzatok tisztításában jártas szakvállalkozás megbízását javasoljuk.
	Az ALPOLIC™ /fr lemezek perforálása
	Az ALPOLIC™ kompozitlemezek perforálásához általában revolverstancot használnak. A bélyeg és a vágólap közötti megfelelő vágórés legfeljebb 0,1 mm (az anyagvastagság 2%-a). A stancolt élen enyhe ferdeség alakul ki.

	Példák perforációs mintákra
	Az alábbi ábrák jellegzetes perforációs mintákat mutatnak be.

	A lemezek stabilitása
	A perforáció arányának (a nyílások összterülete és a teljes lemezfelület arányának) növekedésével csökken a lemezek teherbírása és stabilitása.
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	Az alumínium kompozitlemezek esztétikus megjelenésének megőrzéséhez a felület rendszeres tisztítását javasoljuk. A tisztítás során minden szennyeződést el kell távolítani, hogy a felület eredeti megjelenése a lehető legteljesebb mértékben helyreálljon. Ezzel megelőzhető, hogy a tartós környezeti hatások korróziót vagy maradandó foltosodást okozzanak.
	A rendszeres tisztítás a homlokzat esztétikus megjelenésének megőrzése mellett az alumínium kompozitlemezek külső hatásokkal szembeni, hosszú távú védelmét is szolgálja. Az alábbi ajánlások a kültéri felületek biztonságos tisztításához és karbantartásához nyújtanak segítséget, a tetőtől a homlokzatig.

	A tisztítás ajánlott gyakorisága
	Az ALPOLIC™ alumínium kompozitlemezek rendszeres tisztítása ajánlott. A tisztítás gyakorisága a felületet érő környezeti hatások erősségétől függ.
	Ilyen tényező például az épület földrajzi elhelyezkedése, környezetének por- és szennyeződésterhelése, az időjárás, a légszennyezettség és a légkondicionáló berendezések használata. A tisztítás gyakoriságát a tulajdonosnak a felület megjelenésével kapcsolatos elvárásai is befolyásolják.

	Környezeti hatások
	A külső hatások következményei alapvetően két tényezőtől függnek: a nedvességtől, vagyis attól, hogy mennyi ideig marad nedvesség a felületen; és a szennyeződésektől, vagyis az ipari kibocsátásokból származó anyagok – különösen kén-dioxid, szén stb. – levegőbeli jelenlététől.

	Biztonság tisztítás közben
	Az alumínium kompozitlemezek tisztításakor elsődleges a személyi biztonságot szolgáló óvintézkedések betartása. Mindig viseljen megfelelő védőfelszerelést: védőszemüveget, védőruházatot, munkavédelmi lábbelit és védőkesztyűt. Munkavégzés közben folyamatosan figyeljen a környezetére.
	HDP
	FEVE
	2L
	FEVE
	3L
	ALPOLICTM
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	TISZTÍTÁS ÉS KARBANTARTÁS
	TISZTÍTÁS ÉS KARBANTARTÁS
	Karbantartási és tisztítási útmutató
	Előkészületek a tisztításhoz
	A tisztítást mérsékelten meleg, borult időben végezze. Mindig a legkíméletesebb módszerrel kezdje. Ha bizonytalan a tisztítószer adagolásában, próbálja ki a szert és a tisztítási eljárást egy kevésbé látható helyen. Mindig tartsa be a gyártó keverési és hígítási arányokra vonatkozó ajánlásait. A tisztítószert csak akkora felületre vigye fel, amelyről még a rászáradás előtt le tudja öblíteni.
	A megfelelő tisztítóeszközök kiválasztása
	A tisztítószer kiválasztása és használata
	A tisztítást kézzel vagy erre a célra szolgáló gépekkel végezze. Automatikus homlokzattisztító berendezés használatakor tartsa be a berendezés gyártójának utasításait. A teljes kompozitlemez felület tisztítása előtt próbálja ki a kiválasztott tisztítószert egy kevésbé látható helyen. Ezzel ellenőrizheti, hogy a tisztítási eljárás nem károsítja-e a bevonatot.
	A tisztítószer kiválasztásakor figyelembe kell venni az alumínium kompozitlemezek elhelyezkedését és szennyezettségének mértékét. Tisztításukhoz kizárólag vízbázisú, kímélő tisztítószerek használata ajánlott. A nem megfelelő tisztítószer károsíthatja az alapanyagot és a védőbevonatot, maradandó károkat okozva a homlokzaton. Vízben nem oldódó szennyeződések esetén azonban csak az oldószeres tisztítás jelent hatékony megoldást.
	A szennyeződés
	típusa
	Javasolt
	tisztítási mód
	A tisztítás menete


	Nem megfelelő tisztítószerek és anyagok
	Savas vagy lúgos tisztítószerek.
	Szerves oldószerek.
	Ismeretlen vegyi összetételű tisztítószerek.
	Dörzsanyagot tartalmazó tisztítószerek.
	Fehérítőszerek.
	Acél- vagy drótgyapot, súrolószerek és egyéb, a festett felületet csiszoló vagy koptató anyagok.


	A tisztítás menete
	Ügyeljen arra, hogy a tisztítószer és a homlokzat hőmérséklete legfeljebb 20 °C legyen, és egyiket se érje közvetlen napsugárzás. A tisztítást szakaszosan, alulról felfelé haladva végezze. A túl gyakori, erős dörzsöléssel járó tisztítás károsíthatja az alumínium kompozitlemezeket. Soha ne keverjen össze különböző tisztítószereket, mert mérgező gázok szabadulhatnak fel. Tartsa be a fenti táblázat alapján kiválasztott tisztítószerre vonatkozó útmutatást.
	Enyhe felületi szennyeződések eltávolítása
	Az ALPOLIC™ kompozitlemezek felületéről az alábbi lépésekkel távolíthatja el az enyhe szennyeződéseket.
	A szennyeződés eltávolításához öblítse le a felületet mérsékelt nyomású vízzel. Ha ez nem elegendő, az öblítés közben szivaccsal is mossa át a felületet. Ha száradás után még marad szennyeződés, azt hígított, kímélő tisztítószerrel távolítsa el.
	A hígított, kímélő tisztítószert puha szivaccsal vagy törlőkendővel vigye fel. A felületet egyenletes nyomással, először vízszintes, majd függőleges mozdulatokkal mossa át.
	Lehetőség szerint kerülje a tisztítószer csepegését és fröccsenését. A lefolyó tisztítószert azonnal öblítse le, hogy megelőzze a csíkok kialakulását.


	Javítás
	Közepes és erős felületi szennyeződések eltávolítása
	A zsír vagy tömítőanyag okozta közepes és erős szennyeződések eltávolításához használjon izopropil-alkoholt (IPA), etanolt vagy n-hexánt.
	Az izopropil-alkoholt vagy az etanolt hígítsa vízzel 50%-os koncentrációra. Az n-hexán vízzel nem elegyedik, ezért vízzel nem hígítható. Az erős oldószerek és az oldószertartalmú tisztítószerek károsíthatják a bevonatot.
	Végezzen próbatisztítást egy kis felületen.

	A tisztítás után
	A tisztítószer maradványainak eltávolításához alaposan, felülről lefelé haladva öblítse le a felületeket tiszta vízzel.
	A felületen maradt öblítővizet szivaccsal, gumilehúzóval vagy szarvasbőr kendővel távolítsa el, majd törölje szárazra a felületet.
	A maradványokat kímélő szappanos oldattal mossa le, majd öblítse le vízzel.


	Javítási tudnivalók
	Utómunkálatok és helyi javítások
	Ez az eljárás kifejezetten a szerelés vagy az anyagmozgatás során keletkezett, kis kiterjedésű felületi sérülések, például karcolások és kisebb hibák javítására szolgál. Az apró karcolások levegőn száradó festékkel, ecsettel javíthatók. A kisebb alakváltozások festés előtt karosszériajavító kittel
	kiegyenlíthetők. Nagyobb felület festése előtt javasoljuk, hogy végezzen próbafestést egy termékmintán. Nagyobb felületek utómunkálataival és helyi javításával kapcsolatban forduljon az ALPOLIC™ területi képviselőjéhez.

	A javítás menete
	Ügyeljen arra, hogy a javítandó felület tiszta, száraz és szennyeződésmentes legyen.
	Mossa le a javítandó részt kímélő tisztítószeres oldattal.
	Öblítse le a felületet tiszta vízzel, és győződjön meg arról, hogy a tisztítószert maradéktalanul eltávolította.
	Óvatosan törölje szárazra a felületet.
	Finoman törölje át az érintett részt xilollal vagy toluollal átitatott törlőkendővel.
	Várja meg, amíg a felület teljesen megszárad.
	Ügyeljen arra, hogy a környező levegő és a felület hőmérséklete egyaránt 10 °C felett legyen.
	Készítse elő a javítófestéket a használati utasítás szerint.
	A javítófestéket kis méretű művészecsettel, óvatosan vigye fel az előkészített felületre.

	→ Megjegyzés
	A Mitsubishi Polyester Film GmbH fenntartja a jogot, hogy termékmódosítások, fejlesztések vagy egyéb okok miatt a jelen kézikönyvben szereplő információkat előzetes értesítés nélkül módosítsa vagy visszavonja.
	Kizárólag a vásárló felelőssége annak megítélése, hogy az ALPOLIC™ anyagok alkalmasak-e a tervezett felhasználásra, a választott kialakításra, gyártási és szerelési eljárásokra, valamint más termékekkel való együttes alkalmazásra.
	A jelen kézikönyvben szereplő információk kizárólag a koncepcióalkotást szolgálják. A Mitsubishi Polyester Film GmbH nem vállal felelősséget a termékek felhasználásáért, illetve szabadalmak vagy más tulajdonjogok megsértéséért.
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	WORLDWIDE
	Referenciák
	Mercator, Ljubljana, SLO
	Irodaház, Servograd, SRB
	Burj Al Arab, Dubai, AEB
	Maranello Village,
	IT
	Mosae Forum, Maastricht, Niederlande
	City Green Court, Prag, CZ
	GÜRALLAR LAPİS HAN, Kartal, Istanbul, Türkei
	OZ Retail & Shopping Mall, Krasnodar, RUS
	34 | ALPOLIC
	| KÉZIKÖNYV - TERVEZÉS ÉS KIVITELEZÉS

	Medpark International Hospital, Chisinau, MD
	Residential house, Gava, SP
	Marina Bay Sands, Singapur
	Irodaház,
	Budapest, HU
	IBG Office building, Groningen, NL
	Eisai Tsukuba Knowledge Center, Ibaraki, Japan
	Cubis Sencur, SLO
	Mahler Office Tower, Amsterdam, NL
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	ALPOLIC
	international:
	MITSUBISHI CHEMICAL INFRATEC CO., LTD.
	ALPOLIC Business Unit
	1-1-1, Marunouchi, Chiyoda-ku, Tokio 100-8251, Japan
	Tel.: + 81 3 6748 - 7348 | info@alpolic.jp

	MITSUBISHI CHEMICAL AMERICA, INC.
	ALPOLIC Division
	401 Volvo Parkway, Chesapeake, VA 23320, USA
	Tel. USA: 800 422 7270 | Tel. international: + 1 757 382 5750 Fax: + 1 757 436 1896 | info@alpolic.com

	MITSUBISHI CHEMICAL SINGAPORE PTE LTD.
	ALPOLIC Division
	9 Raffles Place, #13-02 Republic Plaza, Singapur 048619
	Tel.: + 65 6226 -1597 | info@alpolic.sg
	Hivatalos magyarországi forgalmazó:
	ESAL Hungária Kft.
	2040 Budaörs
	Szabadság út 117.
	info@esal.hu
	+36.70.70.31.888



	ALPOLIC™ – az alumínium kompozit lemezek egyik vezető márkája világszerte
	Újrahasznosítás
	Anyagaink közel 100%-ban újrahasznosíthatók. Az ALPOLIC™ gyártóüzemeiben keletkező hulladékot szintén újrahasznosítjuk.

	Tanúsítványok
	ALPOLICTM | MITSUBISHI POLYESTER FILM GmbH
	Kasteler Straße 45 / E512 | 65203 Wiesbaden, Deutschland
	Tel.: +49 (0) 611 962 9418 | Fax: + 49 611 962 - 9059 | info-alpolic@mcgc.com | www.alpolic.eu/de



