Technickd kniha - DIBOND®

Zreknuti se odpovednosti: Timto se zfikame veskeré odpovédnosti za presnost, tplnost a aktualnost

chl:)hnigky'/ch informaci poskytnutych v tomto dokumentu, které se tykaji produktu s obchodni znackou
ibond.

PfestoZe se snazime zajistit, aby byly informace co nejpfesnéjSi a nejaktualngjsi, nemizeme zarucit jejich

sErévnost nebo relevanci. Upozoriujeme, Ze i kdyZz se uvedené informace a technické postupy mohou

shodovat s jinymi deskovymi materialy, je nezbytné ovéfit jejich platnost a aktualnost u obchodniho

fimo u vyrobce daného materialu. Nezodpovidame za pfipadné

zastupce prislusného produktu nebo t() / ehe erialu e 2a ;
nout v dusledku pouziti neovéfenych nebo zastaralych informaci.

Skody nebo ztraty, které by mohly vzni

UZivatelé se zavazuji, Ze nebudou spoléhat vyhradné na informace poskytnuté v tomto dokumentu, ale budou se
fidit radami a doporucenimi obchodniho zastupce pfislusného produktu nebo vyrobce daného materialu. V
pfipadé nejasnosti nebo dotazl tykajicich se technickych informaci se obratte na pfislusného obchodniho
zastupce nebo vyrobce.
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1. Tipy pro zpracovani

TRISKOVE OBRABENI

Rezani
DIBOND Ize fezat kotoucovou,
pasovou pilou nebo dérovkou.

Podminky pro Fezani kotoucovymi pilami
Material fezného nastroje Tvrdokov (HM)

TlouStka fezaciho
zubu cca 2 - 4 mm,
ztenéeny z vnéjsi
strany dovnitf, aby
se zabranilo zadreni

Geometrie listu

Geometrie zubu lichobéZnikovy zub

/plochy zub
Rozte€ zubU t 10- 12 mm
Uhel hibetu 15°
Uhel ¢ela 10 °(kladny)
Maximalni fezna rychlost v 5000 m/min
Maximalni posuv s 30m/min

Vrtani

DIBOND Ize obrabét Sroubovitymi
vrtaky, pouzivanymi pro hlinik a plasty,
na béznych vrtackach pro kov.

Material vrtaku:
Geometrie nastroju:

rychlorezna ocel (HSS)

Vrcholovy Ghel: 100°- 140°

Uhel Sroubovice: 30°- 45°
Pracovni podminky:

Rezna rychlost: 50- 300 m/min
Posuv: 0,02- 0,05 mm/ot.

DIBOND®

Frézovani
I DIBOND se da dobre zpracovavat na
béznych frézkach (univerzalnich,
_/\ / svislych, vodorovnych frézkach).
Aby se pfi upnuti obrobkd zabranilo vzniku otlakl na
povrchu, musi byt pouzity podlozky ze dfeva nebo
plastu.

Frézy z rychlorezné oceli nebo frézy s karbidovymi brity,
vhodné pro hlinik a DIBOND maji velkou rozte¢ zubd,
zaoblené, hladké drazky a malé ahly britu.

Technika frézovani hran
DIBOND muZe byt obrabén
formatovacimi pilami s frézovacim
zarizenim, rucnimi frézkami a hornimi
svislymi frézkami v zavislosti na
pouzité technice frézovani hran.

Na zadni strané desek DIBOND se frézuji drazky ve
tvaru V nebo pravouhlé drazky. Predni kryci plech a ¢ast
plastového jadra zUstavaji neodfrézované. Mala
zbytkova tloustka umoznuje rucni ohyb. Tvar drazky
urcuje polomér ohybu.

Vyrezavani

DIBOND muZe byt tvarové vyfezan
vodnim paprskem na kopirovaci
frézce nebo dérovkou.

Zacdisténi hran

Zacisténi se provadi pomoci
hrubsiho pilniku po hrubém
predfiznuti obrysl. Pracuje se
v podéIném sméru hran.
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BEZTRISKOVE OBRABENI

Strihani

Stfihani se provadi pomoci pakovych
tabulovych nlzek. Vypolstrujte
pfidrzovace materialu! Davejte pozor
na vtazeni horniho kryciho plechu,
mezi stfihy je nutné presné nastavit
stfiznou vili.

Lisovani

DIBOND v tloustkach dese k 2 a 3 mm
Ize lisovat jednoduSsi technologii- jen
raznikem bez dolni matrice. BéZnymi
nastroji na lisovani plechu mohou byt
desky DIBOND lisovany ve vSech tloustkach. Brousené
nastroje a malé fezné vlle zajisti Cisté rezy.

Oba typy lisovani zpUsobuji lehké vtaZeni plechu na
horni strané desky.

Ohybani

Pomoci ohybaci lavice a ohybaciho
lisu. Min.vnitfni polomér ohnuti
R=15xd (d = tloustka desky)
Pracujte s ochrannou félii.

Zpétné vraceni ohybu je vétsi nez u plného plechu.P¥i
vyrobé sérii zhotovte vyrobni vzorky!

Kruhové valcovani

Kruhové vélcovani se provadi pomoci
ohybacky na kruhové valcovani. Musi
byt pouzity bezvadné, brousené valce.

Nytovani

Nytovani se provadi b&znymi nastroji
a nyty, popf. zaslepené nyty.
Pfi pouziti ve vnéjSim prostredi berte v
Gvahu roztaznost desek!

Sroubovani

Sroubovani se provadi bé&Znymi
nerezavéjicimi Srouby do dreva,
plechu a kovu. PFi pouZiti ve vnéjSim
prostoru berte v UOvahu roztaznost
desek!

Svarovani

DIBOND Ize spojit svarovanim horkym
vzduchem. Plastové jadro a plastovy
svarovaci drat se zahfivaji a svaruji
elektrickou horkovzdusnou pistoli.

Jako svarovaci drat se doporucuje mékky polyetylén,
¢erna barva, typ 1800 h.

Pracovni podminky

Teplota svarovani: 265 + 5°C.
Rychlost svarovani: 50 - 80 cm/min.
Pritlak na patu rysky: cca. 3 kp

Mechanické upnuti
Mechanické upnuti se provadi
specialnimi profily s vnitfnim
ozubenim pro rohové a stykové
spoje pro desky o tloustce 3 mm
admm.

Lepeni

Lepeni se provadi béznymi lepidly na
kov. Na plastovych hranach neni
zajisténa prilnavost.

Pfi pouZziti ve vnitfnim prostoru se
pouZiva oboustranna lepici paska.



POVRCHOVA UPRAVA

Sitotisk

Sitotisk se provadi bézné dostupnymi
barvami uréenymi pro sitotisk. Desky
musi byt Cisté, zbavené prachu
a mastnoty. Barvy a pokyny ke
zpracovani jsou uvedeny v odstavci o
sitotisku.

Lakovani / strikani

Lakovani nebo stiikani se provadi
akrylatovym nebo dvousloZkovym
polyuretanovym lakem, schnoucim na
vzduchu.

KaSirovani / fotomontaz
PloSné Kkasirovani (ruéni nebo
strojové) se provadi litymi nebo
valcovanymi samolepicimi foliemi.
Pfi vyméné félii nedochazi
k uvolhovani laku.

Fotomontaz se provadi lepicim filmem nebo za mokra
disperznim lepidlem. (Desky musi byt Cisté, zbavené
prachu a mastnoty.)

7%

Nanaseni foliovych napisu
Desky musi byt Cisté, zbavené
prachu a mastnoty.

DIBOND®
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2. Technika frezovani hran
Metoda

Sendvicové panely DIBOND mohou byt zpracovavany mimoradné jednoduchou obrabéci technikou. Zplsob techniky
frézovani hran umoznuje velmi jednodusse vyrobit nejriiznéjsi tvarové vyrobky, od jednoduchych az po nejslozitéjsi

feseni.

Na zadni strané sendviGovych panellt DIBOND se frézuji kotouGovymi nebo tvarovymi frézami pravouhlé drazky nebo
drazky ve tvaru V. Pritom hlinikovy kryci plech na predni strané a ¢ast plastového jadra zlstava v pdvodnim stavu.
Mala tloustka zbyvajiciho materialu umoznuje snadny ruéni ohyb. Ohybaci lavice neni pro tento Gcel nutna. Tvar

drazky urcuje polomér ohybu.

Drazky se mohou vyrabét bud na formatovaci pile s frézovacim zafizenim pro DIBOND, nebo pomoci vertikalniho

frézovaciho pristroje.

2.1. Vyhody

Hlavnimi vyhodami techniky frézovani hran jsou:

- Minimalniinvestice

- Jednoducha pracovnitechnika

- Zkoseni hran neni nutné provadét
v dilné, ale pfimo na misté; tim se snizuji
dopravni naklady

- Nenakladna vyroba tvarovanych
dekorativnich prvk(, reklamnich pas,
Stitd s velkym formatem a mnoha jinych
produktt

- Nejrdznéjsi moznosti ztvarnéni

- Vysoka hospodarnost

- ZKkoseni nejsou omezena rozméry stroje

Vyuziti

Investi¢ni naklady na zhotoveni vytvarovanych dild
DIBOND jsou minimalni. Vertikalni frézovaci
pfistroje jsou cenové dostupné a vhodné
pro pouziti v dilné i ve vnéjSim prostiedi. Sériové
dily lze zhotovovat velmi hospodarné na
formatovacich pilach s frézovacim zafizenim pro
DIBOND.

Dotykova kladka pro presné
nastaveni frézované drazky

Kotoucova fréza
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2.2. PRIKLADY

Technika frézovani hran zvySuje moznosti pouziti sendvicovych panelll DIBOND a umozZnuje jednoduchou cestou

zhotovit velké mnozstvi rliznych tvart.

Maximalni rozméry prvkl jsou zavislé od statického zatizeni vyrobku.

Zkoseni hran pricné nebo paralelné k délce desky

Pouziti u tvarovanych reklamnich past, dekorativnich dlazeb a obklad(.

VSestranné zkoseni hran

Pouziti u kazetovych prvk( pro reklamni pasy nebo reklamni plochy velkych formatd.

= p~

Specialni prvky se zaoblenymi hranami

Nestandardni tvary pro dekorativni prvky.
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Provedeni

Malé poloméry 2- 5 mm Ize zhotovovat niZe uvedenym zptsobem:

Podél ohybané hrany se na vnitfni strané zkoseni hrany vyfrézuje tvarovou frézou pravolhla drazka nebo drazka
ve tvaru V. Nad dolnim krycim plechem by mélo beze zmény zlistat plastové jadro Siroké u drazek ve tvaru V 3 mm,
u pravouhlych drazek 1,0 mm. Pro tyto prace jsou vhodné formatovaci pily s frézovacim zafizenim nebo vertikalni
frézovaci pfistroje, které jsou vedené na kluznicich nebo Sablonach nad panelem DIBOND. Poloméry zkoseni hran
jsou urcovany tvarem a hloubkou drazky. Ohyb se provadi ruéné. Ohybaci pomucky (profily H s deskovymi pasy)

usnadnuji hranéni.

o

> T

2 mm

— |e—

0,6 mm
3mm

Frézovana drazka 90° (tvar V) pro ohyb 90 °

135

/_\/ 10 mm

558 mim 1,3 mm

2 mm

r—~5mm
®
.
Frézovana drazka 135 °(tvar V) Frézovana drazka pravouhlého tvaru
pro ohyb do 135° pro ohyb do 110°
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2.3. Stroje a nastroje pro techniku frézovani hran

Vertikalni Fezani desek
Frézovaci zafizeni DIBOND
(zvlastni prislusenstvi) am

Kotoucova svisla frézka Holz- Her
1215 ALUCOBOND

Kotoucova svisla frézka Striebig
Standard Ill
(pila se objednava se zvySenym podstavcem)

AL

Vyrobci / dodavatelé

Reich Spezialmaschinen GmbH
Plochinger Strasse 65

D 72622 Nurtingen

Telefon (07022)702 O

ALy

Striebig AG Maschinenbau J
Grossmatte 26a

CH 6014 Littau

Telefon (041) 2 50 02 57

Frézovaci pfistroje jsou dodavany jako zvlastni prislusenstvi i u ostatnich vyrobcu
formatovacich pil a mohou byt dodate¢né namontovany.

Holz- Her
Frézovaci pristroj DIBOND 2373
(obr. 1)

Rozsah dodavky:

Dotykova kladka pro 2, 3,4 a6 mm
90° hlava frézky V

Odsavaci adaptér

Nastavovaci Sablona

Vyrobce / dodavatel
Karl M. Reich
Maschinenfabrik GmbH
Kisslingstrasse 1

D 72622 Nurtingen
Telefon (07022) 71 O

Vertikalni frézovaci pristroj
(obr. 2)

Vhodné jsou obvykle bézné frézovaci pristroje s vykonem od 800 W.
Klestiny na upinani nastroje 8 mm.
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2.4. Kotoucova fréza s brity z tvrdokovu pro formatovaci pily

I 0,6 mm

,jt U -

<y

Kotoucova fréza pro drazky Kotoucova fréza pro drazky
VvV 90° V 135°

vhodna pro formatovaci pily vhodna pro formatovaci pily
Holz - Her Holz - Her

1215 ALUCOBOND 1215 ALUCOBOND

Vnéjsi 244 *°% Vnéjsi 244 *°%
Otvor 30 mm Otvor 30 mm

Pocet zubl 8 Pocet zubl 8

* U ostatnich pil Holz Her je nutny otvor 50 mm.
Pro vSechny formatovaci pily Striebig musi byt poptavky a objednavky na frézovaci pfistroje s uvedenim typu stroje
a roku vyroby zasilany pfimo firmé Striebig AG, CH Littau.

Dotykové kladky

- vhodné pro formatovaci pily Holz Her pro tloustku desek:

2 mm
3 mm
4 mm
6 mm

241,2 **®mm
239,2*°® mm
237,2*°® mm
233,2*°® mm

|

*1
1,3 mm

Kotoucova fréza pro pravouhlé
drazky:

- vhodna pro formatovaci pily
Holz - Her
1215 ALUCOBOND

Vnéjsi 2426 *°*
Otvor 30 mm
Pocet zubl 8

VSechny poptavky a objednavky dotykovych kladek formatovacich pil Striebig musi byt zasilany s uvedenim typu stroje
a roku vyroby pfimo firmeé Striebig AG, CH - Littau

DuleZité upozornéni:

V textu objednavky uvadéjte: ,dotykové kladky pro desky DIBOND*.
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2.5. Stopkové frézy s valcovou stopkou pro vertikalni frézovaci pristroje

2 8 mm

_ | F
—’H‘_ 0,6 mm

2mm

Fréza pro drazky ve tvaru V 90

Fréza HM & 79 803 (KWO)
Fréza HM & 054 37 25 01 (ELU)
Fréza HSS &. 201 00 83 08
(MAVEX)

Dodavatelé tvarovych fréz
KWO Werkzeuge GmbH
Aalener Strasse 44

D 73447 Oberkochen
Telefon (073 64) 951 8

ELU International
Postfach 1202

D 65510 Idstein
Telefon (061 26) 58 90

Alusuisse Singen GmbH
COMPOSITES DIVISION
D 78221 Singen

Tel. (077 31)80 O

fax (0 77 31) 80 32 52

—-4“4—-—2 92 mm

135

e
— e 0,6 mm

2 mm

Fréza pro drazky ve tvaru V 135°:

Fréza HM ¢. 79 804 (KWO)
Fréza HM ¢. 054 37 25 03 (ELU)

MAVEX GmbH

Maschinen und Werkzeuge
Postfach 65

D 75417 Muhlacker
Telefon (0 70 41) 20 01

|
i @ 8 mm
|

Fréza pro pravouhlé drazky:

Fréza HSS ¢. 79 800 (KWO)
Fréza HSS ¢. 054 36 48 86 (ELU)
Fréza HSS ¢. 201 00 83 04 (MAVEX)
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Zjisténi rozmeéru, rozvinuté délky a prirezu

Z vykresu (hotového vyrobku) se zjistuji rozméry rozvinuté délky a formatu pfifezu. Pfitom je nutné pocitat
s cca 1 mm pro ohyby.

Celkovy pocet frézovanych drazek ma vliv na rozmér pfirezu.

V kazdém prfipadé by mély byt pred sériovou vyrobou vyzkouSeny konec¢né rozméry na zkuSebnim vzorku.

Potom Ize nastavit na formatovaci pile pevné dorazy, aby se udrzely prvky s identickymi rozméry.

Zjisténi rozméru frézovani

Rozmeér pro frézovani i

ca. 1mm ca {mm

Konecny rozmer

¢ny rozmer

Kone

>
:

ca. 1mm

Priklad
300 konetnf rozmér DIBOND atika stiechy
fozmer pro frezovan Celkovy podet frézovanych rozmérd = rozmér pfitezu

]«———»f ‘ = 1292 mm

]

¢ny rozmér
Ny rozmér
¢ny rozmeér

798 rozmér pro frézovani
49 rozmér pro frézovani
49 rozmér pro frézovani

800 kone
50 kone
50 kone

Yy

100 konecny rozmér
98 rozmér pro frézovani

10
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Frézovana drazka 90°
Po ohyb do 90°

90°
@
7y
ﬁ @
\ * N
@
o
DIBOND: 2 - 6 mm
Frézova drazka 135°
Pro ohyb do 135°
@
o
.
v_ (a\|

DIBOND:2- 6 mm

11
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3. Spojovaci a upevnovaci technika

VSeobecné smérnice

DIBOND Ize spojovat znamymi technikami pro spojovani kov(
a plastu.

Pokud se DIBOND spojuje s konstrukénimi dily z jinych kovd,
nez je hlinik, nebo pokud se pouZivaji jiné spojovaci prvky
(napf. Srouby), je nutno dbat pfi vybéru materialu na tato pravidla:

Kromé spojovacich prvki( a konstrukénich dild z hliniku nebo plastu
jsou vhodné pro montaz DIBONDu prvky z nerezavéjici oceli.

Aby se zabranilo korozi, musi byt pfi pouziti konstrukénich dild
z jinych materiall na DIBOND naneseny izolaéni mezivrstvy
nebo natéry.

Pfi pouziti DIBONDu ve vnéjSim prostfedi musi byt brana v Gvahu
tepelnd roztaznost desky, aby se zabranilo naslednému pnuti
a deformacim.

Minimalni vile mezi jednotlivymi deskami musi byt méfena podle
predpokladané roztaznosti desek.

DalSi opatfeni, nutnd pro zabranéni vzniku vlastniho pnuti, jsou
uvedena v pokynech pro spojovani.

Linearni tepelna roztaznost DIBONDu je dano hlinikovymi krycimi
plechy. Pfi teplotnim rozdilu 100 K ¢ini zména délky 2,4 mm/m.

3.1. Nytovani

U nytovanych spoji @i pouziti ve vnéjSim prostredi musi byt brana
v Uvahu tepelna roztaznost panelu DIBOND. Aby se zabranilo vzniku
pnuti, musi byt otvor v panelu tak velky, jak je velké predpokladané
roztazeni.

Panely DIBOND lIze spojovat bud navzajem nebo s jinymi materialy
pomoci nytl, vhodnych pro hlinik ( obr.3).

Zpravidla se pouZzivaji ve vnéjsSim prostredi a ve vihkych prostorach
hlinikové slepé nyty s nerezavéjicimi trny, aby se zabranilo
nevzhlednym rezavym plocham. Pokud se pouZzivaji hlinikové slepé
nyty s ocelovymi trny, mél by byt trn po nytovani odstranén.

Aby se zabranilo vlastnimu pnuti panelu, musi byt nyt vzdy u kazdého
otvoru upevnén pomoci Sablony, kteréa zajisti nutnou vili mezi hlavou
nytu a deskou a zabrani se tak pevnému nepohyblivému uloZeni
(obr.4). Sablony dodava vyrobce nytd pro slepé nyty s primérem
hlavy 11, popf. 14 mm.

K zakryti hlav nytd se pouZivaji krytky ve standardni barveé.

U zapustnych nytd neni umoznéna Zadna roztaznost paneld,
a proto nejsou vhodné pro pouzZiti ve vnéjSim prostredi.

Dulezité upozornéni: Pfed nytovanim stahnéte ochrannou folii.

min. 15mm | Obr. 3

Slepy nyt Gesipa
Eeseomssn |

L

Trn z nerezavéjici oceli
Slepy nyt Pop

]

Ocelovy trn 7
Provedeni se zlomenou hlavou

Slepy nyt Bulb - tite

—
=z

Zapustny nyt
Trn z nerezavéjici oceli

L T

Obr. 4 Sablona nytu

S —

|

=, |

R P S S R ]
SN NN NN NNONONNNNANARNR
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3.2. Srouby

Srouby pro pouZziti ve vnitfnim prostredi
Srouby do plechu a do dfeva s r{iznymi tvary hlav mohou byt pouZity pro montaZ ve vnitinim prostfedi. (Obr. 5).
Zpravidla neumoznuji zadnou roztaznost.

Zapustné srouby Ize zapustit do panelu béznym zatazenim kryciho plechu pfi dotahovani. Pfi zataZeni kryciho plechu
musi byt otvor v panelu vétsi nez je dimenzovan prameér Sroubu.

DUleZité upozornéni: Pfed zaSroubovanim stahnéte ochrannou folii.
Srouby pro pouZiti ve vnéjsim prostredi

U Sroubovych spojeni ve vnéjSim prostfedi musi byt brana v Uvahu tepelnd roztaznost panelu DIBOND.
Aby se zabranilo deformacim spojeni, musi byt otvor v desce tak velky, jak velké je pfedpokladané roztazeni.

Sroubenim, pfi nichZ nedochazi k pevnému stlaéent, Ize zhotovit pomoci fasadnich Sroubd s pryZzovou podlozkou (obr.
6). Pritom musi byt dbano na to, aby Srouby nebyly utazeny prilis tésné.

K zakryti hlav SroubU slouZi krytky ve standardni bar veé. (pfi objednavce uvadeéjte velikost klicového otvoru).

Obr. 5 Srouby do plechu a dfeva s kfizovou drazkou Obr. 6 Fasadni Srouby pro kovové vnitini konstrukce
[ Y

—1 5*- o
NNNNZ2NNNNY N R |,

= - SN \\\\\\\

F (/B
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DIBOND®

3.3. Lepeni
Lepeni na kov / univerzalnilepidla

Pro instalace ve vnitfnim prostfedi (veletrzni stanky, prvky pro strojirenstvi atd.) se pouzivaji lepidla na kov nebo
univerzalnilepidla.

Lepici pasky / uzaviraci pasky

Pro vySe uvedené oblasti pouziti Ize pouzit, pokud nejsou kladeny zvySené pozadavky na pevnost v tahu nebo smyku,
oboustranné lepici pasky (napf. produkty firmy 3M Isotac nebo Acrylic Foam)

Pro rozebiratelné spoje existuji tzv. uzaviraci pasky, které se dodavaji napt. pod nazvem SCOTCHMATE a spojovaci
pasky s nazvem Dual Lock.

Oba vyrobky dodava rovnéz firma 3M Deutschland GmbH, Neuss.
Tésnici lepici hmoty

Pro velmi pevné, pruzné spoje doporu¢ujeme nize uvedené jednoslozkové tésnici lepici hmoty:

SikaBond T1 Sika Cehmie GmbH

(na polyuretanové bazi) Stuttgarter Strasse 117
D 72574 Bad Urach
Tel.(07125)940 O
Fax(07125)940 710

Dow Corning 895 Dow Corning GmbH
(na silikonové bazi) Postfach 1303 32
D 65091 Wiesebaden
Tel. (0611) 237 1
Fax (0611) 259 54

Tato lepidla mohou byt pouzita ve vnéjSim prostredi.

Diilezité upozornéni:
- Pro pouziti a zpracovani lepidel / lepicich pasek je nutno brat v Gvahu pokyny a predpisy vyrobcu.
- Lepidla nebo tésnici lepici hmoty nemaji pfilnavost na plastovém jadru DIBOND (fezné hrany).

- Pfi jednostranném celoplosSném slepovani panelt DIBOND s jinymi materidly mlze nasledné dojit
k deformaci panelu (rizna roztaznost - dvojkovovy efekt).
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3.4. Svarovani

Svarovani teplym vzduchem

Svartovani teplym vzduchem je bézny zpusob
spojovani pro termoplasty a osvédcil se i pfi svarovani
DIBONDu. Plastové jadro a plastovy svarovaci drat se
zahfivaji a svaruji svareCkami s elektrickym ohfevem
vzduchu.

Pro dobrou kvalitu svafovaného spoje je rozhodujici:

- dobfe pfipravena stycna spara
- kvalita svafovaciho dratu

- Cisty teply vzduch

- spravna teplota

- pritlak

- rychlost svarovani

Svarovani rychlosvareci tryskou

Svarfovani s nasazenou rychlosvareci tryskou zajistuje
stejnomérné zahtivani jadra materialu a tim lepsi
kvalitu svarovani. Svarovaci drat A se ruéné nasune
jazykem trysky B. Svarovaci drat je tlacen konstant-
nim tlakem jazykem trysky do sty¢né spary.

Priprava sty¢né spary

Pfi svafovani natupo musi byt hrany paneltd DIBOND
zkoseny (obr. 8)

Protoze plastové jadro na vzduchu pomérné rychle
oxiduje, mély by byt svafovaci prace provedeny
do 24 hodin po zkoseni hran.

Svarovaci drat

Je nutné pouzit tuto kvalitu:

Polyetylén, mékky typ: 1800h, ¢erna barva,
drat 3- 4mm

Bezprostifedné pred svarovanim musi byt vnéjsi vrstva
(oxidovy povlak) svarovaciho dratu odstranéna
smirkovym platnem. Zacatek svarovaciho dratu musi
byt zkosen cca 45°.

DIBOND®

Teply vzduch

Teply vzduch musi byt Cisty a hlavné nesmi obsahovat
olej nebo vodu. Lze jej brat z kompresoru, dmychadla
nebo tlakové lahve. Teply vzduch je zapotfebi v mnoz-
stviasi O 1/ min.

Teplota

Pro svarovani teplym vzduchem je zapotfebi tato
teplota vzduchu:
DIBOND 265+5°C

Teplota musi byt stupnovité regulovatelna a méri se
ve vzdalenosti 5 mm  pred vystupem z trysky
rtutovym teplomérem nebo dvojkovym méricim

pfistrojem. Pfi méreni teploty se odstrani
rychlosvareci tryska.

Pritlak

Potfebny tlak na patce trysky (rychlosvareci) by mél
byt cca 3 kp. Pro zkuSebni svafovani doporucujeme
svarovani navahach.

Rychlost svarovani

Rychlost svafovani by méla byt pfi pouziti
rychlosvarecitrysky 50- 80 cm/min.

Odlupovani prevySeného svaru

PrevySeny svar se po ochlazeni svaru odloupne
pomoci noZe nebo stérky pod nastavenim velmi
plochého UGhlu. U viditelnych svarovych spojii se
odstrani u tupych a rohovych spojii svafovany drat
zakfivenym nozem (obr. 9).

Znaky kvality svaru

Optickym znakem dobrého svarovani je prevySeny
svar, ktery je sloZzeny z meékcéeného jadrového
materialu a svafrovaciho dratu, ktery se vytvari na
obou stranach svarové housenky. Kvalita svaru se
zjistuje na vzorku o délce 50 mm. Pfi ohnuti tohoto
vzorku o 180° musi byt jednoznacéné zretelné, Ze doslo
ke spojeni plastového jadra se svarovacim dratem.

zakfiveny nliz

Obr. 9



DIBOND®

Pritlacné spoje

Systém KLEMM Pritlacné spoje, vytvarené pomoci hlinikovych nebo
plastovych prvk( jsou pro DIBOND velmi vhodné. VétSinou
se skladaji ze dvou Gasti, pricemzZ se pritlacného Gcinku
HP dosahuje Srouby.

Ot Spojovaci dily v riiznych provedenich se pouzivaji hlavné na
A displeje a vystavbu prodejen (nejsou vhodné pro vnéjsi
pouZiti).

Systém spojovacich dild ,KLEMM“ (obr. 10) ma
prestavitelné sviraci Celisti z plastu. Spojovani soucasti
Obr. 10 pomoci rohového profilu zajistuje systém ,RTS* (obr. 11).
Hlinikovy systém spojovacich soucasti ,VOLUMA* (obr. 12)
spojuje tri desky.

Systém RTS S hlinikovymi profily Ize vyrab&t bez problému praktické
spoje nebo ramovani, odolné proti narazu.

Tolerance desek, kterym se nelze vyhnout, predstavuji
riziko rozdilné sily upevnéni. Pokud je to nutné, je mozné
stlacit pfiruby profilu pfed zasunutim desek a dosahnout
tak rovhomérného a pevného ulozeni.

Profily tvaru H, profily rohové a kryci se vyrabéji pro desky
otl.3a4 mm (obr. 13).

Obr. 11

Systém VOLUMA
./-' 7 -

Obr. 13

Obr. 12
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4. Triskove obrabeni
Rezani

DIBOND lIze fezat kotoucovou pilou, pasovou pilou nebo dérovkou. Podminky pro jednotlivé druhy fezani jsou shrnuty
v nize uvedené tabulce:

Pomoci dérovky Ize z DIBONDu fezat libovolné obrysy a po pfipojeni pfidavného zafizeni na kruhové fezani
(min. 100 mm) i okrouhlé vyrezy. Pfi dodrzeni uvedenych podminek pro fezani a pri pouZziti ostrych nastrojli se docili
Cistych feznych hran s malymi ostfinami. Pokud se i pfi dodrZzeni uvedenych podminek objevi necisté fezné hrany,
mUzZe to byt z téchto dlivod:

Tupé brity nastroje, Spatné uloZeni obrobku, kmitani rezného nastroje, velké treci teplo vznikajici na feznych
plochach. Pokud je zvolen pfilis velky posuv, mohou se tfisky jadra DIBOND spékat a tvofrit hrudky, které brani posunu
po draze z ddvodu ucpani odsavani. Proto musi byt geometrie fezu a podminky fezani pfi obrabéni DIBONDu voleny
tak, aby tfeci sily na feznych mistech mély minimalni hodnotu a aby se vytvarelo minimalni tfeci teplo.

Kotoucové pily Pasové pily Dérovky

Rezny nastroj Tvrdokov (HM) Kalena pruzinova ocel Rychlofezna ocel (HSS)

Geometrie listu
nebo pasu

Tloustka fezacich zub® | Tloustka: 0,8 - 1,2 mm Tloustka: 0,8 - 1,2 mm
cca 2 - 4 mm, ztenéeny
zvnéjSku dovnitf, aby se

zabranilo svirani.

Sitka 15 - 25 mm Sitka: 5- 15 mm

Geometrie zubu

LichobézZnikovy zub /

Hookovo ozubeni,
oboupolny rozvod zubl,

Sipové ozubeni, nebo
ozubeni se zakfivenymi

plochy zub mezery mezi zuby dobre zuby, oboupolné
zaoblené zkoseno, zvinéno nebo
oboupolny rozvod zubl
Rozte¢ zubu t 10- 12 mm 4- 12 mm 1,2- 3 mm
Uhel htbetu 15° 35°
10° (pozitivni) 3-5°

Uhel ¢ela
Maximalni 5000 m/min 3000 m/min 160 m/min
rychlost fezu v
Maximalni posuv s 30 m/min 25 m/min 6 m/min

Listy kotoucové pily pro kotoucové pily HOLZ HER a Striebig z tvrdokovu (HM)

Lichob&znikové kruhové pily s plochymi zuby, (ploché zuby 459

Pilovy list D =300 mm
Otvor d =30 mm
Tloustka zubu 3,2 mm
Uhel hibetu 15°

Uhel gela 10 ° pozitivni

Pocet zubl
Pocet zubl

z = 72 (pro fezani ve svazku).
z = 96 (pro Cisté, jednotlivé fezy bez ostfin).
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Vyrobce / dodavatel: 3.2
LEUCO
Ledermann GmbH
Postfach 1340

D 72153 Horb \ AN ; /T~
Tel. (07451) 93 0 = NS

Fax: (07451) 9 35 00 S -

Frézovani
DIBOND mUZe byt obrabén na béZnych frézkach (univerzalnich, svislych nebo vodorovnych).
Aby se pfi upinani obrobkd zabranilo otlaéenym mistliim na povrchu, jsou nutné pouZzit prokladky ze dfeva nebo plastu.

Frézy z rychlofezné oceli nebo opatfeny bfity z tvrdokovu, vhodné pro hlinik a DIBOND, musi mit velkou rozte¢ zubu,
jsou zaoblené, maji hladké drazky a maly Ghel britu.

Jejich pomoci Ize dosahnout bezvadnych hladkych fezd, pfi dodrzeni téchto podminek:

Rychlofezna ocel (HSS) Brity z tvrdokovu (HM)

Rezna rychlost max. 3000 m/min. Rezna rychlost max. 5000 m/min.
Posuv max. 25 m/min Posuv max. 30 m/min.

Vrtani

DIBOND mdzZe byt zpracovavan na béznych vrtackach sroubovitymi vrtaky, béznymi pro hlinik a plasty.

Material vrtaku: Rychlofezna ocel (HSS)
Geometrie nastroje: Vrcholovy Gihel: 100 = 140°
Uhel Sroubovice: 30 - 45

Pracovni podminky:

Rezné rychlost: 50- 300 m/min

Posuv: 0,02- 05 mm/U

Rychlého odstranovani tfisek, zvlasté plastovych, se dosahuje vysokymi otackami nastroje, malym posuvem,
obcasnym vytazenim vrtaku z otvoru a vyfoukavanim stlacenym vzduchem.

Zahloubeni

Sroubovité a nastréné vyhrubniky pro hlinik slouZi k zahlubovani predvrtanych otvorl. Zahloubené otvory jsou méné
kruhové, nez ty, které jsou provedené Sroubovitymi vrtaky. Hrotové vyhrubniky pro hlinik Ize pouZit k zahloubeni pro
zapustné vruty v DIBONDu. Valcové zahlubniky pro hlinik se pouZivaji hlavné pro zahloubeni hlav Sroubd, popf. pro
vyrobu priichozich dér v DIBINDu.
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Pilovani hran

Pro zacisténi hran DIBONDu, napf. po hrubém predfiznuti obryst dérovkou, jsou nejvhodnéjsi pilniky s velmi hrubym
sekem (podobné raspli), nebo specialni pilniky s prorazenymi otvory (obdoba sita). Témito proraZzenymi otvory se
odvadéji z povrchu nastroje tfisky, oddélené béhem pracovniho zdvihu.

Pfi pilovani by mélo byt zabranéno nadmérnému pfitlaku svisle k sendvi¢ovym vrstvam a pilovani by mélo byt ve sméru
podélné hrany.

Pfi upinani DIBONDu v ¢elistich je nutno zabranit poskozeni povrchu pomoci prokladk( ze dieva nebo plastu.
Vyrezavani
DIBOND muze byt vyfezavan dérovkou, kopirovaci frézkou nebo vodnim paprskem. Pfi pouZiti tlakové vody musi byt

fezani provadéno abrazivné. Pii zahajeni fezani vodnim paprskem musi byt zacatek obrysu pfedvrtan, jinak by mohl
tlak vody zpUsobit neZadouci deformace.
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5. Beztriskove obrabeni
Ohybani

DIBOND se da plasticky tvarovat znamymi zpUsoby opracovani kov(li a plastd. Je nutno brat v Gvahu néktera specifika,
vyplyvajici z toho, Ze je material sloZen z nékolika vrstev s riznymi vlastnostmi:

Minimalni polomér ohybu je R=15xd (d=tloustka desky)
Efekt odrazové pruznosti, znamy u ohybani plechu, je u materidlu DIBOND vétSi. Pfi vyrobé sérii
zhotovte nejdfive zkuSebni vzorky.

Aby se zabranilo poSkozenim povrchu, mély by byt pohledové plochy béhem zpracovani chranény nalepenim
béZnych plastovych folii nebo vioZzenim polyetylénovych nebo jinych plastovych pasd vtloustc e1- 2 mm.

Ohybani ohranovacim lisem
(Obr. 14)

DIBOND Ize dobfe ohybat jako plech pomoci ohranovaciho lisu. Pfi pouZziti ohranovacich lisd se pracuje zplsobem
volného ohybu.

Panel DIBOND je poloZen na hranach matrice a ohnuti je provedeno raznikem ve tvaru trubky. Sitka matrice a zdvih
razniku urcéuji Ghel ohybu. Hrany zapustky musi byt zaoblené a hladké.

Idealni Sitka matrice:
2 xd + 2 x tloustka ochranné folie + prdmér razniku + 15 mm

Minimalni délka ramene ohybu musi byt pétinasobkem tloustky desky DIBOND.

Ohybani pomoci otocné ohybacky
(obr. 15)

Pfi ohybani pomoci otocné ohybacky musi byt panel, ktery ma byt ohyban, upnut mezi dvé upinaci ¢elisti. Pomoci
otoc¢ného ramene se volna ¢ast ohne kolem horni upinaci ¢elisti. Polomér ohybu se uréuje vyménitelnymi profilovymi
Celistmi.

Ohybani pomoci zakruzovacky

DIBOND mUze byt ohyban na zakruzovackach na plech s tfemi nebo ¢tyfmi valci. Je nutno dbat na to, aby pfivadéci
valce nevyvijely na desku pfilis silny tlak.

Ohybaci valce, pouZivané k zaobleni jinych kovd, musi byt pred pouzitim pro DIBOND zcela vycCiStény od zbytk( ciziho
kovu. Pro dodrZeni naprosto kvalitniho povrchu doporucujeme pouZzit brousené valce.

Obr. 14 Ohybani ohranovacim lisem Obr. 15 Ohybani oto¢nou ohybackou

R=min.5xd \V
Ochranna folie <4 #

Horni Celist
T

/ | \\\\\
—_— / el ‘ N

N\
! Dolni Celist ) / i

(0503

ifka matrice
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Strihani

DIBOND se da dobre stiihat pomoci pakovych tabulovych ndzZek. Vzhledem k vysoce elastickému plastovému jadru
materialu Ize vSak jen téZko zabranit mirnému vtazeni hlinikového kryciho plechu na stfizné hrané.

Tato promacknuti vsak vétSinou nejsou na zavadu. Pridrzovac pakovych tabulovych nlizek musi byt vybaven pryZovym
naraznikem, tlumici narazy, aby se zabranilo poskozeni kryciho plechu.

Vysekavani
Panely DIBOND lIze vysekavat ve vSech tloustkach béznymi vysekavacimi stroji na plech. Pfedpokladem pro Cisté

hrany jsou brousené nastroje a malé stfizné vile. | pfi tomto zpUsobu déleni dochazi k mirnému vtaZeni plechu
na horni strané desky.

Perforovany DIBOND

Vseobecné
Sendvicové panely DIBOND mohou byt per forovany na CNC vysekavacich strojich.

Takto upravené desky se Casto pouZivaji v interiéru a pfi Gpravé podhledd. Nedoporucuje se pro pouziti ve vnéjSim
prostredi.

PIné hlinikové plechy se stejnou tloustkou nemohou byt lisovany s tak malymi rozte¢i otvord jako u desek
DIBOND.

Upozornéni
Minimalni primér vysekavného otvoru je 4 mm se vzdalenosti od okraje otvoru min. 4 mm. Vlle na matrici
by neméla prekrocit 0,1 mm.

Nejlepsich vysledkd se dosahuje pfi pouziti nastroje s jednim raznikem. Nastroje na nékolikanasobné vysekavani
jsou na jedné strané hospodarnéjsi, na druhé strané byva nutna dodateéna Gprava rovinnosti plochy.

Dulezité upozornéni: Pfiobjednavce materialu uvadéjte, prosim poznamku ,pro perforaci®.

Pouziti

Kromé dekorativniho vyuZiti se perforované desky DIBOND pouZivaji hlavné na zvukovou izolaci. Stropni a sténové
prvky se pIni mineralni vatou, ktera pohlcuje zvuk. Pfi zhotovovani zvukové izolace letist, elektraren, konferencnich
mistnosti a vagond,maji desky DIBOND prednosti v tom, Ze jednotlivé formaty mizou mit relativni velké rozméry
a perforace mlze mit velmi malé otvory.

Pohlcovani zvuku

—— Neperforovano
: —s— Perforovano
08 1—— SN -o- S minerélni izolaci 50 mm (40 kg/nT)
irs .| -e- S mineraini izolaci 40 mm (40 kg/n)
b ( )
( )

-x- S mineralni izolaci 30 mm (70 kg/n?
--o-- S mineralni izolaci 20 mm (80 kg/m’

Stupen pohlcovani zvuku

125 250 500 1000 2000 4000

Cetnost

21



DIBOND®

6. Nytovani sendvicovych panelu Dibond

Aby se zabranilo pnuti v nytovych spojich, které vznika v dUsledku tepelné roztaznosti v deskach, musi byt nyty
instalovany s potfebnou vuli. Otvory musi byt vyvrtany dostatecné velké, aby pohltily zmény v délkach, které

se stanovi podle velikosti dilu. Linearni tepelna roztaznost materialu DIBOND ¢ini pfi délc e 1 m a pfi teplotnim rozdilu
100 K (Kelvin) 2,4 mm.

Musi byt pouZity slepé hlinikové nyty s hfideli @ 5 mm, s hlavou o ¢ 11 nebo 14 m m a s nerezovym trnem. Hlava nytu
musi pfi ulozeni nytu do otvoru, tento otvor jeSté min. o 1 mm prekryvat. Aby byly otvory v panelech DIBOND centricky

vyvrtany a aby mohly byt nyty centricky usazeny, pouzivaji se stupnovité vrtaky nebo vodici pouzdra s odpovidajicimi
praméry.

\/

Hlinikovy slepy nyt s nerezovym trnem 5 mm
Hlava 11 nebo 14 mm

Stredici hlavice i
K nasroubovani na nytovaci pristroj
(pro upevnéni panelt DIBOND bez svérek)

Stupnovity vrtak s prestavitelnym dorazem

22



DIBOND®

7. Zhotovovani kazet

Méreni délky driku nytu

Délka dfiku nytu vyplyva z tloustky materialu, ktery ma byt nytovan a hodnoty 2 mm, ktera zajisti vytvoreni
dostatecéné velké hlavy:

Priklad: tloustka panelu DIBOND 4 mm
Tloustka stény h linikového profilu 2 mm
+ 2mm
8 mm

Podle vypocitané hodnoty Ize z pfehledd sortimentu vyrabénych nytd vytipovat nejvhodnéjsi typ.

Slepé nyty Alu/ Nirosta Velka hlava

Drik nytu Nytovana tioustka
DxL materialu
Nyt @: 5 mm mm mm
5x 10 45- 6,0
K 11 nebo K 14
5x 12 6,0 - 8,0
Otvor @: 5,1 mm
5x 14 8,0- 10,0

Stazeni ochranné folie

Ochranna folie maze byt pfi nytovani ponechana na panelu pfi pouziti stredici hlavice. Pfi ponechani vile 0,2mm
pod hlavou lIze félii bez problém(l odstranit.

Nastaveni hloubky vysekavani pfi rohovém vysekavani
Pri ziskani dokonale uzavienych roh( kazet, musi byt dodrZzeno nastaveni stroje, zobrazené na vykrese.

Predpokladem pro Cisté vysekavani jsou ostie nabrousené nastroje a co nejmensi stfizna vile.

Kompletni frézovaci drazka

odfiznout

Zaklad frézovaci drazky

@ —1- Drazka V 90°

Vysekavani do

stfedu frézované drazky

odfiznout

N

_¢_

Rozmérové

Gdaje o
vysekavani 1
kazet viz
,C_:B, priklady
pro provadéni

,Podrobné
informace o
vysekavani <+ i

kazet” -
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8. Tepelna roztaznost panelu

Linearni souginitel tepelné roztaZnosti = 2,4 mm/ (m x 100 K) nebo ,jednoduseji“ 24 x 10 %/ K
Priklad:

- Pfedpokladana teplota montaze pii 10°C

- OCekavané zahrati panel(l max. 70°C teplotni rozdil t=60°

- Délka paneli 3 m
Vypocet: 2,4 mmx 3 (m)x0,6 (At=60K)=4,32 mm natazeni panelu
To znamena, Ze na protilehlych okrajich panell je nutno brat v Gvahu polovinu roztazeni panelU.
S plnou roztaznosti je nutné pocitat u:

montaZze na drevénych vnitfnich konstrukcich
umontaze na Al- konstrukci pfiéné ke sméru nosného profilu

Paralelné ke sméru nosného profilu Ize pfedpokladat teplotni rozdil 10 K mezi pfedni a zadni stranou panelu tj. panel
se roztahuje s vnitini Alu konstrukci.

Tepelna roztaznost se vypocita z: 2,4 mmx3 (m)x 0,1 (At=10K)=0,72mm

Z konstrukéni stranky je nutno dbat na to:
- aby byl zajiStén soulad v roztaznosti mezi deskami a nosnou konstrukci a nedochazelo k protibéZznym
pohybim
aby otvory v panelech byly vrtany s dostate¢nou vali
aby ve spojovacich dilech byla dostacujici vile pro posun desek
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9. Povrchova uprava

Prelakovani desek DIBOND, opatfenych vypalovacim lakem (neplati pro desky
s atmosferickym starnutim)

Prelakovani platinové bilych povrch( DIBOND poskytuje tu vyhodu, Ze pfedbézna UGprava hliniku a zakladni natér
mohou byt provedeny v souvislém procesu a za nepretrzité kontroly jiz ve vyrobnim zavodé.

Postup prace pri prelakovani materialu DIBOND
Pfi prelakovani je mozné pouZit dva riizné postupy zpracovani:
1. Nanaseni laku bez dalsi prediipravy

Kryci lak se po stahnuti ochranné félie DIBOND nanasi pfimo a bez dalsi predipravy. Tento zpUsob postupu
predpoklada, aby:

- uzivatel predem vyzkousel, zda pfilnavost kryciho laku k podkladu odpovidd pozadavkim

na prelakovani.
- povrch po stahnuti ochranné folie a pred nanesenim laku nebyl znecistén. Zvlasté dalezité je pritom dbat

na zabranéni otiskl prstu.
2. Nanaseni laku s pouzitim zakladni reaktivni barvy

V pripadech pouziti, kdy nelze na Cistém lakovaném povrchu DIBOND dosahnout pfimé prilnavosti kryciho laku,
doporucujeme odborny postup, béZny pro kvalitni lakovani, ktery je shodny s body 3 az 7 doporuceni pro prelakovani
lesklého hlinikového povrchu (viz dalSi strana).

Upozornéni:

V tomto pfipadé zakladni natér (viz bod 3) slouzi k zajisténi prilnavosti, zatimco pri prelakovani lesklého hlinikového
povrchu se k zajiSténi prilnavosti pfidava antikorozni G¢inek.

Vseobecné pokyny

- U urychleného zasychani nesmi maximalné pripustna teplota materialu (panelii DIBOND) prekrocit
70°C. Pii upevnéni, popi. uskladnéni panelii béhem procesu zasychani musi byt zajisténo,
aby na panelech DIBOND nedoslo k Zzadnym deformacim.

- Organicka rozpoustédia by neméla piijit na delsi dobu do styku s feznymi hranami materialu DIBOND,
protoze by mohla poskodit sendvicové spojeni.

- Dodatecné lakované nebo prelakované panely DIBOND by nemély byt ohybany, popr. zkoseny. Vzhledem
k nizké pruznosti kryciho laku existuje nebezpedi, Ze v oblastech ohybu dojde k poSkozeni laku.

- Naplastovém jadru, které lezi volné na feznych hranach, se dosahuje pouze nizké prilnavosti laku.

- Doporucuje se provést predbéznou zkousku a Fidit se pokyny pro zpracovani vyrobce laku.
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Lakovani valcovanych lesklych povrchi desek DIBOND

Lakovani na deskach DIBOND se provadi stejné jako na lesklém hlinikovém plechu. Doporucuje se seznamit se
s natérovymi systémy a latkami, které se osveédcily u hliniku.

Postup prace prilakovani desek DIBOND:

Cisténi a odmastovani

Chemicka predlprava (chromatovani, fosfatovani)
Zakladni lakovani

V pripadé potreby tmeleni

V pripadé potreby lakovana mezivrstva

Konecné lakovani

V pripadé potreby lakovani bezbarvym lakem

NOUEWN R

Cisténi a odmastovani
Povrch materialu musi byt pred natfenim dlikladné vycistény a suchy.

Zpusoby CiSténi se provadi rucné, pomoci organickych rozpoustédel,napt. nitroredidlem nebo specialnimi pracimi
roztoky, v pfipadé potreby ve spojeni s abrazivnimi viakny.

Cisténi se provadi ponofenim nebo postiikem vodnatymi, neutralnimi, slabé kyselymi nebo mirné alkalickymi
Cisticimi prostredky na hlinik. Rid'te se pokyny vyrobce.

Upozornéni: Organicka rozpoustédia by neméla prijit na delsi dobu do styku s feznymi hranami materialu DIBOND,
protoze by mohla poskodit sendvicové spojeni.

Chemicka prediprava

Chromatovani / fosfatovani

Velmi dobrého zakladniho reaktivniho natéru se dosahne, kdyz je hlinikovy povrch oSetfen prostfedky, obsahujicimi
kyselinu chrémovou a nebo kyselinu fosforovou.

Chromatovanim (dle DIN 50939) a fosfatovanim se méni pfirozena oxidacéni vrstva na jinou, anorganickou. Takto
oSetfeny material zlepSuje prilnavost laku a zvySuje odolnost proti korozi.

Upozornéni: Chromatovaci prostiedky obsahuji kyselinu chromovou (jedovatou!) VSechny odpadni vody, které
vznikaji pfi pouziti tohoto zpiusobu, musi byt upraveny podle zakonnych ustanoveni, nez se dostanou
do kanalizace.

Pokud neni mozna chemicka lprava povrchu, Ize jako alternativu pouzit dvouslozkovy zakladni natér, vhodny
pro hlinikové povrchy, napf. na epoxidové bazi, s aktivnimi ochrannymi pigmenty proti korozi.

Lakovani zakladnim lakem

Zakladni natéry, které tvori vrstvu, mohou byt jednoslozkové, nebo viceslozkové. Specialni pigmentaci a volbou pojiva
se dosahuje dobré prilnavosti zakladnich vrstev a dobré odolnosti proti korozi.

Rid'te se pokyny vyrobce, zvlasté pokud jde o naslednost natérd.
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Tmeleni

Vzhledem k vysoké kvalité povrchu hliniku, neniv zasadé nutné zadné tmeleni. Vytmeleni malych poskozenych mist je
mozZné, ale musi byt pouzity tmely, doporucené vyrobcem pro pfislusny natérovy systém. Tmeleni se provadi mezi
zakladnim natérem a dalSim natérem.

Tmeleni vétsSich ploch, popf. celé plochy se nedoporucuje.

Mezilakovani a konec¢né lakovani

Tyto laky musi byt sladény se zakladnim natére m a s o¢ekavanym namahanim lakovanych ploch.

Lakovani bezbarvym lakem

Ve zvlastnich pfipadech je prelakovani bezbarvym lakem vyhodné. Plati to napf. pro laky s kovovym efektem nebo jiné
efektni laky, napt. s perlovymi pigkmenty.

Kasirovani / fotomontaz

DIBOND se da plosné kaSirovat (ru¢né nebo strojové) litymi nebo kalandrovymi samolepicimi foliemi. Folie se daji
snadno vyménit bez naruseni lakované vrstvy.

FotomontaZz se provadi lepicim filmem nebo za mokra pomoci disperzniho lepidla. Panely musi byt pred nalepenim
folii nebo fotografii Cisté, zbavené prachu a mastnot.

VSeobecné pokyny

Pfi zrychleném zasychani nesmi byt prekroéena maximalni pripustna teplota materialu (panelu
DIBOND) 70 T. Pfi upevnéni, popr. uskladnéni desek béhem procesu zasychani pri zvysené teploté
musi byt zajisténo, Ze nedojde na deskach DIBOND k zadné deformaci.

Dodatecné lakované nebo prelakované panely DIBOND by nemély byt ohybany nebo zkoseny. Vzhledem k
nizké pruznosti kryciho laku existuje nebezpeci, Ze v oblastech ohybu dojde k poSkozeni laku.

Na plastovém jadru, které je na feznych hranach, se dosahuje pouze nizké prilnavosti laku.

Doporucuje se provést predem zkousku lakovani a fidit se pokyny vyrobce pro zpracovani.

DalSi pokyny

Dalsi informace o natérech, lakovani a nanaseni natérd na hlinik si vyZadejte v Aluminiumzentrale, Kénigsallee 30,
40212 Dusseldorf, vydaného pod nazvem ,Povrch 02,03, 012, 015*.
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10. Sitotisk

DIBOND se da velmi dobre potisknout technikou sitotisku.

Barvy a pokyny pro zpracovani jsou uvedeny nize.
Bar vy na sitotisk pro povrchy natfené vypalovacim lakem

Panely DIBOND, opatfené vypalovacim lakem, se daji velmi dobre potisknout sitotiskem.

Na plochach, s vypalovacim lakem, nedrzi vSechny tiskové bar vy stejné dobre. Z tohoto dlivodu bylo vyzkouseno vice
barev od rliznych vyrobc(. Vysledky jsou uvedeny v tabulce.

Seznam dodavatell a druhd barev neni kompletni.

Po dosazeni lepSich vlastnosti povrchu nebo pro zlepSeni mechanické a chemické odolnosti tisku je vyhodné provést
prelakovani potisténé plochy.

Vybér tiskovych nebo krycich lakll musi byt sladén s pouZzitou bar vou sitotisku.

Protoze v praxi je nutno pocitat s tim, Ze i u jednoho druhu vypalovaciho laku, mGze dojit k odchylkdm ve vlastnostech.
Proto by méla byt pfed kazdym pouzitim provedena zkouska pfilnavosti zvolené bar vy.

Je nutno dbat na predpisy vyrobcu pro tiskové a predtiskové barvy.
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Dodavatel barvy Druh Slozky Tiskovy obraz na DIBONDu Odolnost proti:
matny hedvabné leskly leskly svetlu/povetrn.
vlivlim
Marabu- werke Marastar SR 1 X 0]
GmbH a. Co. Marastar 1 X °
Asperger Str.4 SR+ H PUH
D- 71732 Tamm Maragloss 1 X 0
tel.: (07141)6910 GO
Maralux LO 1 X 0
Maraquick
ON 1 X 0
Tiskova barva
SLO 1 X 0
Marapol PY 1 X 0
Proll GmbH a. Co. Thermo Jet 1 X 0]
Farbenfabrik Norilit NK 1 X 0
Treuchtlinger Str. 29 | P 1 X (0]
D- 91781 PUR - ZK 2 X °
Weissenburg
tel.: (09141)9060
Coates Brothers M 2 X (]
GmbH HG 1 X 0
Wiederhold J 1 X (0]
Siebdruckfarben
Am Stadtpark 69
D 90409 Nurnberg
tel.: (0911)36108- 0
RUCO 450 JK 1 X 0
A.M. Ramp a. Co 110 ZM 2 X (0]
GmbH
Druckfarbenfabrik
Lorsbacherstr. 28
D 65817 Eppstein
tel.: (06198)8011
Sericol GmbH Polyplast 1 X 0
Schultenhofstr. 42 PY
D 45475 Colorstar 1 X 0
Mihlheim/Ruhr cs
tel.: (0208)70046
Chemische Fabrik Bargoscreen 1 X 0]
Aarberg AG Auto Jet S- 30
CH 3270 Aarberg | Bargoscreen 2 X [
tel.: (032)822651 2K - 6500
Moznosti dodani v jednotlivych zemich exportu ; ; vyn:jk:ég
si, prosim, zjistéte u nasSich prodejnich organizaci. (podle Gdaji dodavateldi barev)

VSechny tyto Gdaje jsou zpracovany podle nejlepSich poznatkl a jsou uvadény na zakladé dlouhodobych zkousek.
Je ale vylouceno uplathovat zarucni prava na zakladé téchto udaja.
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11. Cisténi a udrzba povrchi

11.1. V Seobecné

Odbornym a pravidelnym ¢iSténim se dosahuje nejen obnovy estetického a reprezentativnino vzhledu povrchi,

natfenych vypalovacim lakem, ale také zachovani jejich kvality. PFi CiSténi se odstranuje jak necistota, tak i agresivni
usazeniny.

Cetnost &isténi se Fidi mistnimi podminkami Sistoty Zivotniho prostfedi, tedy stupné&m znegisténi.
Cisténi by mélo byt provadéno ve sméru shora dold, ruéné& nebo vhodnymi &isticimi prostiedky.
Pro lakované povrchy nepouZivejte abrazivni Cistici prostredky (draténky, ostronranné predméty).

V zasadé se doporucuje predbézna zkouska Gisticiho prostfedku na méné viditeIném misté ¢isténého objektu, aby se
zjistil G¢inek na vzhledu povrchu.

Cisténi neprovadét na povrchu vyhfatém slunednim zarenimC($40%znikd nebezpedi vzniku skvrn rychlym
vysychanim!

11.2. Vhodné Gistici prostredky

Normalni a stfedni znecisténi, cistici prostredky na bazi lehké smaceci latky

Cistici prostredek Vyrobce /dodavatel
Pril, Rei a podobné v bézZné obchodni siti
P3- T 768 neutralni Cistici prostredek (3)

HAKUPUR 50 (4)

TURCO 3752 (5)

Biocisti¢ X 3000* (2)

CLIN* (3)

Sigla* (3)

ILKA- ALU- REIN M* (6)
SOLPALIN* (7)

Silné znecisténi- cistic¢ s lehce abrazivnim ic¢inkem Vyrobce /dodavatel

Cistici prostiedek

Beckers CC 0300000 (1)
ALU- REIN P* (2)
Viscosal * (3)
Lusterite- 3 (5)
METAXBS 1* (7)

* Cistici prostfedky, které schvalil a doporugil institut Giitegemeinschaft fiir die Reinigung von Metallfasaden e.V.
(GRM), Marientorgraben 13,90402 Nurnberg, Tel. (0911)204441
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11.3. Odstranovani zbytkUl félie

Za urcCitych, ne zcela standartnich podminek (napf. kdyZz musi byt odstranény jen ¢asti ochranné folie a zbytek zlstava
déle na povrchu) mohou zbytky lepidla zochranné folie zlistat na povrchu DIBOND.

Na prahlednych zbytcich lepidla, které Ize vizualné u urcitych barevnych ton(i jen téZko rozpoznat, se velmi intenzivné
udrZzuje pach a nedistota. Proto jsou tyto mista po kratkém pulsobeni povétrnostnich vlivi zietelné Spinavé
avzhledem ke své tmavé barvé usazenin se vyrazné odliSuji od bar vy fasady.

Toto znecCisténi je typické tim, Ze se tyka jen malych ploch nebo tenkych ¢ar.

Odstranovani zbytku lepidla

Zbytky lepidla musi byt odstranény hexanem (Cisticim benzinem). Se zbytky lepidel jsou odstranovany i usazené
necistoty.

Postup:

1. Odstranéni zbytku lepidla pomoci bunicité vaty, namocéené v rozpoustédlu.

2. Eventuelni docisténi bunicitou vatou, mirné napusténou rozpoustédlem.

3. Obnova laku DIBONDu po dobu minimalné 24 hodin. PUsobenim rozpoustédla muiZe lakovana vrstva
nabobtnat a je v tomto stavu citlivd viici mechanickému namahani. Bobtnani opét zmizi a nema zadny vliv
na kvalitu laku.

4, Vycisténé plochy se mohou natolik lisit od ostatni fasadni plochy, Ze je k dosaZzeni jednotného vzhledu nutné
celkové Cisténi.

Pro takoveé Cisténi staci zpravidla Cistici prostfedky pro malé znecisténi. (Pokyny o vhodnych vyrobcich jsou uvedeny
v prirucce ,Cisténi a Gdrzba“).
Upozornéni:
Doporucené rozpoustédlo je horlavé! Pri praci nebo v blizkosti pfipravku v zadném pripadé nekurte!
Zajistéte dobré vétrani! Na vSech mistech s nedostate¢nym vétranim se mohou hromadit pary rozpoustédia -
vznika nebezpeci vybuchu!

Pokud po Cisténi zlistane vétSi mnozstvi bunicité vaty,mélo by byt likvidovano podle pfedpisti o nebezpecnych
latkach.

Ridte se predpisy vyrobce o ¢isténi a bezpecnosti prace!

Vyrobci Cisticich prostredku

1. Wilhelm Becker Industrielack GmbH 5. Turco Chemie GmbH
Roseller Str. 13 Wandsbeker Stieg 23
D 41539 DormagenTelefon (02133) 50 10 D 22087 Hamburg

Tel.: (0 40) 2516 08 0O
2. Heidt & Schwarzfeld GmbH

Am Kirchenholzl 5 6. llka. Chemie GmbH
D 82166 Grafelfing/Munchen Sieglesstr. 55
Telefon: (089) 8 54 19 77/78 D 70469 Stuttgart

Tel. (07 11) 81 20 57/58
3. Henkel KgaA

Henkelstr. 67 7. Metasco
D 40589 Dusseldorf Chem. Techn. produkte GmbH
Tel.: (02 11) 79 71 Aarstr. 1
D 65195 Wiesbhaden
4. Chemische Werke Kluthe GmbH Tel. (06 11) 4 50 80

Gottlieb Daimler Str.
D 69115 Heidelberg
Tel. (062 21) 5 30 10

Moznosti dodavek v jednotlivych zemich exportu si mlzete zjistit u nasi prodejni organizace.

Nevhodneé cistici prostiedky
Neni vhodné pouZzivat silné alkalické Cistici prostiedky, jako Ziravy louh, soda, sodny louh, nebo prostfedky se silné
abrazivnim Gcinkem, jako je Vim, Ajax, Imi a Cistici prostredky, které rozpousté&ji lakovy film.
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11.4. Odstranovani grafitti na povrchu DIBOND

Pomoci nize uvedenych krok( cisténi je mozné odstranovat kresby a napisy graffiti z povrchd DIBOND, lakovanych
vypalovanym lakem.

Doporucuje se provadét nejdfive zkousku na malé testovaci plose.
Postup:

1. Odstranit hrubé necistoty vodou, aby se zabranilo poskrabani povrchu pri dalSich krocich ¢isténi.
Umytou plochu vytfit do sucha.

2. Rozetfit napisy bunicitou vatou, napusténou rozpoustédlem.
Vhodna rozpoustédla:
- hexan (Cistici benzin)
- etanol (lih na paleni)
- metalglykolacetat
Nanaseni rozpoustédla se provadi tak dlouho, aZ se barevné napisy zcela rozpusti a nejsou jiz vidét.

3. Setfit smés laku a rozpoustédla suchou bunicitou vatou. Vatu ménit dle potreby.

4. Provést konecné docisténi Cistou bunicitou vatou, mirné napusténou rozpoustédlem, az do odstranéni
zbytk( barev.

5. Obnova laku na materialu DIBOND trva min. 24 hodin nezavisle na dosaZzeném vysledku ¢isténi. PGsobenim
rozpoustédla lakovani DIBONDu nabobtna a je vtomto stavu citlivé vii¢i mechanickym namahanim. Bobtnani
po uplynuti uvedené Ihity zmizi a nema zadny vliv na dlouhodobou trvanlivost lakovani.

Pokud zlstanou na povrchu jesté zbytky bar vy, mély by byt kroky 2 - 4 opakovany az po obnové laku (24 hod.).

6. Dogisténi ploch isticimi prostfedky s abrazivnim Géinkem (napf. Turco Lusterite 3), viz odstavec ,Cist&ni
a udrzba“).
Vseobecné pokyny:

k tomu vlivem mirné migracnich, organickych barevnych latek, které mohou byt obsaZeny ve sprejich. Tento jev nelze
odstranit!

Podle zkuSenosti maji vSak tyto barevné latky malou stalobarevnost, takze v dlisledku sluneéniho zafeni se migracni
barvivo méni a degraduje a stinovy Gc¢inek mizi.

Po ¢isténi velkoploSnych nastfik(l zlistava velké mnozZstvi bunicité vaty se zbytky rozpoustédla a laku. VétSi mnozstvi
musi byt odborné likvidovana jako nebezpecny odpad.

Upozornéni: Doporucena rozpoustédla jsou horflava! Pri praci a v blizkosti pfipravku nekurte!

Zajistéte dobré vétrani! Na vSech mistech s nedostatecnou vyménou vzduchu, napf.v podchodech, mizZe dochazet
k nahromadéni par rozpoustédel - hrozi nebezpecivybuchu!
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12. Pokyny pro zpracovani paneliu Dibond SK

Lepeni DIBONDu

Lepeni v pasech
Tésnici lepici hmota PUR, vytvrzujici se vihkosti vzduchu (napf. SikaBond, SikaFlex 11 FC)
Silikonova tésnici hmota, vytvrzujici se vihkosti vzduchu (napf. DOW 795, DOW 895)
Dvouslozkova silikonova tésnici hmota (napr. DOW 983)

Dvoustranna lepici paska na akrylové bazi (napf. 3M Scotch™ produkty VHB)

Lepeni v plochach
Epoxidové lepidlo, tenka lepici spara (napf. Loctite 3298 + Aktivator 737)

Dvouslozkové lepidlo na bazi PUR (napf. Ciba Geigy XB 5093 s XB 5304)

1. Viastnosti lepidila

Panel je vybaven tenkou vrstvou transferového lepidla na bazi polyakrylatu.

Lepidlo neobsahuje rozpoustédla, nevysycha, nepromastuje a zlstava trvale pruzné
Dobréa odolnost proti starnuti

Transferové lepidlo bez pomocného nosice mezi panelem a kaSirovanym objektem.

2. Oblast pouziti sendvi¢ovych panelu DIBOND SK

Panely jsou vhodné zvlasté pro nalepovani fotografii, tisku (i injektovanych tisk(), vykres( a graf(.
Desky jsou vhodné pro pouZziti ve vnitinim prostredi.

3. Skladovani a zivotnost

Panely musi byt stohovany ve svazcich a skladovany v suchu pfi teploté cca. 18°C.
Desky Ize pouzivat bez problém0 po dobu dvou let. Lepidlo ma podstatné vyssi trvanlivost.
Minimalni trvanlivost lepenych material( je zpravidla nékolik let.
Material nesmi byt béhem skladovani vystaven zadnému vétSimu kolisani teploty. Nasledkem
takového skladovani by bylo:
- vytvareni tunelll mezi lepidlem a krycim papirem, coz ma za pricinu snizovani kvality lepidla
- pfi teploté pod 18°C se zmensuje pocatecni prilnavost lepidla

Aby se po uskladnéni v chladu zvySila opét lepivost panelld, mél by byt material temperovan
min. 24 hodin pfed pouZitim v prostoru s odpovidajici teplotou. Tim se lepivost lepidla opét rychle
obnovi.

Tvoreni tunelll pod krycim papirem vede k vysychani lepidla. Prouzky vyschnutého lepidla jsou
zvlasté u tenkych kaSirovacich materialQ a folii s vysokym leskem jasné viditelné
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4. Pokyny pro zpracovani

VySe uvedené materialy by mély byt nanaseny kasirovacim strojem.

Kryci papir miZe byt odstranén jen do té miry, jak to vyZaduje upevnéni desky.

Béhem kasirovani se silikonovy papir zcela odstrani.

Korektury kasirovaného predmétu nelze jiz po prilepeni provadét!

Rezy pilou se provadéji tak, 7e se ochranna félie nestahuje. PFi pouZiti svislych kotougovych pil se
strana, kasirovana samolepici félii, poloZi na dosedaci rost. Pfi pouziti vodorovnych kotoucovych pil se
kasirovana strana otoCi nahoru.

5. Prednosti sendvicovych paneliu DIBOND SK

Uspora procesu kasirovani

Jednoduché a bezproblémové zpracovani pomoci Cisté vrstvy transferového lepidla.

Nejsou nutné zadné dalsi pridavné materialy pro lepeni, ¢imzZ se sniZuje riziko nezadoucich vedlejsich
Gcinka.

Velmi dobra prilnavost lepidla na desce. Rizika odlupovani kasirovaného materialu v disledku Spatné
prilnavosti lepidla nebo necistého povrchu desky jsou vyloucena.

6. Upozornéni
Kasirované fotografie a tisky se jiZ zpravidla nedaji odstranit (je to mozné jen u zuslechténych folii
pro kasirovani za studena).
ProtoZe se transferové lepidlo pouziva pro spojovani dvou materiald, jejichZ viastnosti mohou byt velmi
razné, musi byt brany v Gvahu jejich vlastnosti a vliv na kvalitu lepeni.
Udaje o minimalni tr vanlivosti se vztahuji pouze k deskam DIBOND.
Pravné zavazné zajisténi uritych vlastnosti z prezentovanych Gdajd nevyplyva.

Pilové kotouce pro zpracovani DIBONDu SK

Vhodné kotoucové pily z tvrdokovu pro zpracovani DIBONDu SK bez vzniku ostfin

Pilovy list s tvarem dutého zubu

Vyrobek firmy Oertli, typ Tell

"Duté" zuby 45° x 0,3 mm
Pilovy list D =303 mm
Otvor d =30 mm
Pocet zubli z=60
Tloustka zubt 3,2 mm
Uhel hibetu 15°

Uhel &ela 10° pozitivni

/
wEl
04

m_

Dodavatel: LEUCO/OERTLI
Ledermann GmbH
Postfach 1340
D 72153 Horb
Tel.: (07451) 93 0
Fax: (07451) 93 270
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13. Tabulka zatizeni (zatizeni vétrem)

Tloustka panelu 2 mm

upevnéno na 4 stranach

rohy pripevnény
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Zatizeni vétrem Maximalni délka panelu L
pro bézné sirkyB = 625 mm, 750 mm, 1000 mm, 1250 mm
Tlak nebo sani
B =625 mm B =750 mm B = 1000 mm B = 1250 mm
(kN/m), (k=kPa)
L L L L
(mm) (mm) (mm) (mm)
0,50 4000 4000 3060 2045
0,65 4000 4000 2025 1495
0,80 4000 2990 1540 1150
1,05 3060 1700 1125 875
1,20 2345 1380 965 760
1,40 1585 1100 825 665
1,60 1240 920 690 600

Kritéria pro dimenzovani:

- Vypocet pomoci pocitacového programu ,Marc*

- Material AIMg 1, stav H44

- Zohlednéni faktoru bezpecnosti1,7 Vvici limitu roztaznosti
- Max. prohnuti vnitfni konstrukce je omezeno na L/150
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Tloustka panelu 3 mm

upevnéno na 4 stranach
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rohy pripevnény
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Zatizeni vétrem Maximalni délka panelu L
pro bézné sirkyB = 750 mm, 1000 mm, 1250 mm, 1500 mm
Tlak nebo sani
B =750 mm B = 1000 mm B =1250 mm B = 1500 mm
(kN/m), (k=kPa)
L L L L
(mm) (mm) (mm) (mm)
0,50 4000 4000 4000 2665
0,65 4000 4000 2480 1910
0,80 4000 2940 1860 1470
1,05 3220 1840 1310 1105
1,20 2760 1515 1125 965
1,40 2250 1220 965 850
1,60 1655 1035 825 735

Kritéria pro dimenzovani:

- Vypocet pomoci pocitacového programu ,Marc*

- Material AIMg 1, stav H44

- Zohlednéni faktoru bezpecnosti1,7 vUuci limitu roztaznosti
- Max prohnuti vnitfni konstrukce je omezeno na L/150
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Tloustka panelu 4 mm

—

upevnéno na 4 stranach

rohy pripevnény
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Zatizeni vétrem Maximalni délka panelu L
pro bézné SirkyB = 750 mm, 1000 mm, 1250 mm, 1500 mm
Tlak nebo sani
B =750 mm B = 1000 mm B = 1250 mm B = 1500 mm
(kN/m), (k=kPa)
L L L L
(mm) (mm) (mm) (mm)
0,50 4000 4000 4000 4000
0,65 4000 4000 4000 2715
0,80 4000 4000 2850 2070
1,05 4000 3195 1840 1425
1,20 3415 2320 1515 1220
1,40 2895 1770 1265 1055
1,60 2275 1425 1080 920

Kritéria pro dimenzovani:

- Vypocet pomoci pocitacového programu ,Marc*

- Material AIMg 1, stav H44

- Zohlednéni faktoru bezpecnosti1,7 vUici limitu roztaznosti
- Max. prohnuti vnitini konstrukce je omezeno na L/150
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Tloustka panelu 6 mm

EE—

upevnéno na 4 stranach

rohy pripevnény
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Zatizeni vétrem Maximalni délka panelu L
pro bézné SirkyB = 1000 mm, 1250 mm, 1500 mm
Tlak nebo sani
B = 1000 mm B = 1250 mm B = 1500 mm
(KN/m), (k=kPa)
L L L
(mm) (mm) (mm)
0,50 6000 6000 6000
0,65 6000 5975 5330
0,80 6000 4965 3495
1,05 5860 3450 2165
1,20 4000 2485 1795
1,40 2850 1885 1475
1,60 2435 1560 1290

Kritéria pro dimenzovani:

- Vypocet pomoci pocitacového programu ,Marc*

- Material AIMg 1, stav H44

- Zohlednéni faktoru bezpecnostid,7 vici limitu roztaznosti
- Max. prohnuti vnitfni konstrukce je omezeno na L/150
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14. Srovnani tloustek a hmotnosti
pri stejne pevnosti v ohybu

Srovnani pevnost v ohybu E . | (kNem®/cm)
materiall: 3.4 8,6 16,0 38,4

Tloustka Hmotnost | Tloustka Hmotnost Tloustka Hmotnost Tloustka Hmotnost

(mm) (kg/m?) (mm) (kg/m?) (mm) (kg/m?) (mm) (kg/m?)

DIBOND 2,0 2,9 3,0 3,8 4.0 4.8 6,0 6,4
Hlinik 1,7 4.6 2,4 6,5 2,9 7,8 3,9 10,5
Ocel 1,2 9,4 1,7 13,3 2,1 16,4 2,8 21,8
:II(«li)ylové 5.0 6,0 6,8 8,2 8,3 10,0 11,1 13,3
concene | 75 53 10,2 71 12,6 88 16,9 11,8

15. Zaveésneé pohledy

I}ozmér panelu *) DIBOND 2 mm | DIBOND 3 mm | DIBOND 4 mm
Sirka (mm) Délka (mm) | Prohnuti (mm)| Prohnuti (mm) | Prohnuti (mm)
625 0,5 0,3 0,2
625 1000 1,1 0,6 0,4
1250 1,3 0,7 0,5
750 1,1 0,6 0,4
1000 1,7 0,9 0,6
750 1250 2.2 1.2 0.8
1500 2,6 1,4 1,0
1000 3,0 1,8 1,2
1250 4,0 2,6 1,8
1000 1500 4,9 3.3 2,3
2000 6,7 4.3 3,0
1250 54 4,0 29
1500 6,7 5,2 3,9
1250 2000 9,3 7,3 5,6
2500 11,9 9,1 6,9

* ) Upozornéni: vSechny Ctyri strany jsou podeprené
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poznamky



¥ FITP

FERONA THERMO PLASTICS

OBJEDNAVEJTE NA

Cechy: +420311909 050 - 3 | Morava: +420 585 151 211-2

GERMANY
POLAND
PRAGUE
I(ral:lv 0O
Dviir
Olomouc \L//\
Ceské
Budéjovice SLOVAKIA
GERMANY
AUSTRIA

Bratislava

PRAHA CESKE BUDEJOVICE oLomouc

FTP PLASTICS, s.r.o. FTP PLASTICS, s.r.o. FTP PLASTICS, s.r.o.
Priimyslovd 436 Okruzni 2615 (aredl MANE) ul. CSA 730, Velké Bystfice
267 01 KralQv Dvir 37001 Ceské Budéjovice 783 53 Olomouc

+420 602 542 895 +420387 314 750 +420 721433 273
prodej@ftpplastics.cz prodej@polycarbon.cz referent.ol1@ftpplastics.cz
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