KOVOVE PROFILY

v

Pokyny pro montaz kompozitnich panelli —
bondul — nytovanim

Upozornéni jsou platna zejména pro venkovni poutziti, je vhodné je dodrzet i pro interiéry:

Pro venkovni pouZiti se pouZivaji hlinikové nyty s prdmérem dfiku 5 mm a prdmérem upeviovaci
hlavy 11 nebo 14 mm, optimalné hlinikové nyty s nerezovym trnem.

Pro sestavy s viditelnymi nyty je vhodné uzit lakované nyty napf. v odstinu pohledového plechu
kompozitniho panelu.

Nyty se umistuji minimalné 10 mm od kraje desky. Délka nytl zavisi na tloustce materiélu, které
se maji montovat. Tyto hodnoty mizZete najit v technickych udajich od dodavatele konkrétniho
vyrobce ¢i kontaktujte nase technické oddéleni. Typ pouZitého nytu a jeho prlimér zavisi na tlaku,
ktery je vyvijen na panel. Spravna dimenze zabrani riziku odtrzeni nyt(.

Z bezpecnostnich dlvodd pfi vybéru nytl doporucujeme pouZit koeficient pevnosti v tahu
a pevnosti ve smyku, které jsou uddvany dodavatelem nytu.

Pro venkovni pouZiti pocitejte s minimalné 2 mm pracovni vili mezi prilmérem nytu a priimérem
otvoru v nytu v SARAY® panelu, aby bylo mozné linedrné prenést roztaznost 0,0236 mm/m/°C,, tj.
ca. 2,4 mm/m/100 °C.

Upevnovaci hlava musi pokryvat vice nez 1 mm plochy kolem otvoru.

Pro dosazZeni dokonalého souosého vrtani panelu a podpéry je nezbytné pouzit stupnovity vrtak
nebo pouzdra s odpovidajicimi priméry.

K montazi slepych nytli se pouzivaji pfipravky pro upevnéni nyt( s toleranci 0,3 mm, aby nedoslo
k zadfeni nytl pfi upeviiovani. Dbejte na to, abyste pouzivali pfipravky pro upevnéni nytd a nyty
od stejného vyrobce, protoze vyska upeviovaci hlavy podle norem vyrobce, napf. DIN 7337, se
muZe lisit.

Tloustka upnuti vyplyva z tloustky nytovaného materidlu plus dals$i hodnota 2 mm, aby bylo
zajisténo dokonalé vytvarovani a funkénost kryci uzaviraci hlavy.

Pfed nytovanim vZdy odstrante ochrannou félii v oblasti nytovani.

Pokud jsou ploché kompozitni ACM desky s reakci na pozar A2 (nehotlavé) montovany pomoci
nytQ, Sroubl nebo metodou lepeni, je pro platnost zaruky nutné chranit hrany prehnutim vnéjsiho
plechu kompozitniho panelu okolo jadra, optimalné do , L ¢i |épe do tvaru ,U”“.

Zpracovavat pro vyrobu (frézovat, formatovat atd.) je mozné jen desky zcela suché. Zpracovani na
hrané vlihkych — mokrych panell mize vést k delaminaci jadra pfi frézovani ¢i formatovani. Po
dokonalém vyschnuti hrany panell se vrati 100% soudrznost desky.

Doporucujeme vyzkouset nytovani pred zahajenim vyroby.

Ohledné vybéru prislusenstvi se obratte na nase technické oddéleni.



