ALUBOND ACM - POKYNY PRO ZPRACOVANI

Zpusob zpracovani
Hlinikové kompozitni panely Ize tvarovat pomoci béZnych stroji a nastrojl na zpracovani a zpracovani
dreva:

1. Rezani pilou
BéZecké pily a panelové pily na zpracovani dfeva mohou kompozitni panely
snadno fezat. Doporucujeme cepel z tvrdokovu vyrobenou z hliniku a plastu.

2. Stfihani ve smyku — padaci ntizky G
Ctvercovy stfih je nejucinnéj$i metodou dimenzovéni velkého mnoZstvi /]
panell. Na fezané hrané mize dojit k uréitému smyku.

Odpovidajici vile a thel ¢ela jsou:

Tloustka Clearance Uhel &ela

panelu

3 mm 0,04 mm 1°

4 mm 0,04 mm 1°30'

6 mm 0,2 mm 2°30'
3. Frézovani do drazek V . in mm
Je dulezité ponechat 0,2 a7z 0,4 mm (0,008"az 0,016") materialu jadra. _ 05
Drazkovani ve tvaru U: zbyvajici tloustka se stava 0,7 az 0,9 mm (0,028" o
a7 0,035"). _ > g
U ohybti 90° doporu¢ujeme 110°~135° (panel A2) Ghlu frézovani. N I{ ! L

Panelova pila nebo fréza NC jsou vhodné pro hromadnou vyrobu drazek. o 0709



CNC router:
Pro frézovani drazek lze pouzit NC router i rucni fréza. (_ﬂj
PouZzijte vhodny frézovaci bit. A= —td

Priklad frézovaciho bitu] Pocet zub(: 2—4.

Pocet otacek: 20 000-30 000 ot./min. (A2: 24 000).
Rychlost posuvu: 5-12 m/min.

Material: Tvrdokov nebo Spicka z tvrdokovu.

Drazkovaci fréza V: P

K vyfrézovani drazek Ize pouzit kotoucovou pilu nebo kotoucovou / i 0 X
pilu vybavenou fezackou drazek. Lze pouzit i praktickou rucni : —_
drazkovaci frézu. &

Priklad provedeni frézy:

Materidl: Spicky z tvrdokovu. Vnéjsi pramér: prdmér 220 mm (8,66"). Pocet zub(: 18.

Pocet otacek: 3 000 az 5 000 ot./min.

Rychlost posuvu: 6-8—10—-15 m/min. dle typu drazky. Lze pouZit i praktickou drazkovaci frézu.

4. Ohybani

Po vyfrézovani ohnéte panel vhodnym pfipravkem v celé délce vyfrézované drazky, aby namahani panelu
na ohybu bylo stejnomérné. Ru¢né ¢i ohybacim strojem.

Chcete-li zajistit rovny ohyb, poloZte plnoplosné vyfrézovany panel na plochy stdl.

Aby nedochdzelo k praskani povlaku, neméla by béhem ohybani teplota prostfedi a materidlu klesnout
pod 15 °C.

4.1. Systém Route & Return:

Vyhledejte stfed drazky 25-50 mm od okraje desky a prelozte ji tak, aby vytvofil panel typu zasobniku.
Obecné jsou rohové detaily vybirany ze dvou typd. Ctverec 90°/Uhlopficka 45°, jak je zndzornéno nize. Po
sestaveni utésnéte roh tésnicim materidlem, aby nedoslo k vniknuti vody.
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4.2. Ohybani s ohranovacim lisem:
V pripadé ohybani kompozitnich desek s ohrafiovacim lisem pouzijte horni matrici s poZadovanym
polomérem. Minimalni vnitfni polomér ohybu je:

Tl. panelu Minim. radius ohybu (mm)
Pficné Podéln¢
4 mm 80 100

6 mm 100 140




4.3. Ohybani v ohybacce (3 valce)
Pro vétsi poloméry ohybu pouZijte ohybacku se tfemi valci. Drazkujte a rozfiznéte hranu zakfiveni pred
ohnutim, jak je zndzornéno v nacrtu. Pomoci ohybacky ti valc(.

4.4. Systém nyt a Sroub

Pouzijte hlinikovy slepy nyt nebo Sroub / matici z nerezové oceli.

Se slepym nytem muZete pracovat z jedné strany.

Nutno zohlednit délkovou roztaznost material(, otvor cca. Dvojnasobek priméru spoj. prvku.

4.5. Ohybani jadra desek

Jadro fr ¢i A2 obsahuje pouze maly obsah termoplastu, a proto je obtiZzné ohybat jadro stejnym zplsobem
jako standardni jddro obsahujici polyethylen. SoudrZnost jadra s plastém neni u panell fr a A2 tak silna
jako u jadra PE. Z tohoto divodu je nutno pouzit pro lepeni silnéjsi lepidlo nez je uzivdano u paneld s PE
jddrem, vhodné termoplastické lepidlo. Pro dobrou pfilnavost je nezbytné predehrati jddra. Podrobnosti
zajistime na poptavku.

Notch , ‘ e
~ A S - U-groove
I‘ k,;||ilk . ™R |
; ' | }
Slit | }
——L

e
—T}

r

- L
~

w—

Upozornéni: Pro kompozitni panely bond s nehorlavym jadrem A2 nedoporucujeme ponechdvat oteviené
hrany z divodu charakteristické vodopropustnosti jadra. Dirazné doporucujeme chrdnit hrany zakrytim
ohnutim nebo vhodnymi hlinikovymi a pryZovymi profily.

5. Skladovani a zpracovani

Panely Alubond musi byt skladovany v suchu, a i pfi zpracovani musi byt zcela suché. Toto plati

s vy$enou mirou u panell s nehoflavym jadrem (fr-A2 panely), kde nehotlavé jadro je mirné nasakavé.
Zpracovani vlhkych ¢i mokrych panell —i jen na hranach — mliZze mit za nasledek delaminaci. Po
dokonalém vyschnuti panel(i soudrznost obnovi. Ze stejného dlvodu by nemély s reakci na pozar A2
osazeny na fasadu s jadrem vystavenym pfimo vodé ¢i UV zarfeni, kdy toto muizZe vést v delSim obdobi
k delaminaci. Panely A2 je tedy nutno uzit jako kazety ¢i s vnéjSim plechem ohnutym okolo jadra.



