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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Profillbersicht

KémaPan Deckbreite

PVC Nut- und Federprofil, ohne Glasfaser 90 mm 8081
PVC Nut- und Federprofil, mit Glasfaser, foliert 90 mm 8081
Zubehor

Fugenkralle V2A mit Edelstahlstift fir Nut- und Federprofile 8056
AuBeneckprofil, Aluminium 8234
H-Profil, Aluminium 8235
Anschlussprofil, Aluminium 8236

- - = Folierung geman Folien-Farbprogramm ,Colorit*

Auslegung Februar 2015
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KOMMERLING®

Profillbersicht

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

15

8081 8081
PVC-Nut- und Federprofil,

- - = Folierung geman Folien-Farbprogramm ,Colorit*

PVC-Nut- und Federprofil,
ohne Glasfaser mit Glasfaser

Auslegung Februar 2015
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Zubehor fur Nut- und Federprofile 8081
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Abschlussprofil, Aluminium
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Edelstahl-Fugenkralle V2A
mit Edelstahlstift
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Das Material

Aufbau bei “Colorit” Holzstrukturen

= Acryl-UV-Schutzfolie
Struktur-Laminat

PU-Schmelzkleber

AuBenwand

Die besondere Qualitat erklart sich
aus vier Lagen:

Passend durchgefarbter Grundkdrper
oder AuBBenwand, unlésbarer
PU-Schmelzkleber, hochwertiges
Laminat und Acryl-UV-Schutzfolie.
Der Werkstoffverbund schafft eine
hohe Sicherheit auch gegen mecha-
nische Beschadigungen.

Basismaterial

Der fiir KOMAPAN verwendete Werkstoff PVC-U ist normal entflammbar
(nach DIN 4102) und selbstverldschend. Brandschutzklasse siehe Tabelle
“Technische Werte” in Register 2.2.

KémaPan-Massivprofile

mit Oberflachenveredelung sind seit Uber 30 Jahren in der Praxis erprobt und
haben sich bewéahrt. Sie werden nach einem besonderem PVC-Schaumver-
fahren hergestellt. Dieses Verfahren wurde von Kémmerling zur Produktions-
reife entwickelt. Es ermdglicht die Herstellung eines Kunststoff- Massivprofils
mit geringem Gewicht.

Die Profiloberflache kann durch eine Dekorfolie in verschiedenen Holzdesigns,
sowie als vollweiBes Profil geliefert werden. Der Betrachter kann zwischen einem
folierten KdmaPanprofil und Holz anschaulich keinen Unterschied erkennen.
Die witterungsbestandigen Eigenschaften des Materials sind dazu ein weiteres
Plus. Das Material quillt nicht auf und die Derkorfolie bildet eine Einheit mit
dem Grundkdrper. Weiterhin ist das Profil 100% recycelbar.

Glasfaserverstarkung

Zur Sicherung der Qualitat werden die folierten Profile zuséatzlich glasfaser-
verstarkt. Durch dieses Verfahren nehmen die KOMAPAN-Verkleidungsprofile
einen Spitzenplatz ein.

Festigkeit, Stabilitat und das Ausdehnungs- bzw. Schrumpfverhalten ergeben
ein Héchstmal an Formstabilitat.

Oberflachenveredelung

Die Veredelung erfolgt in mehreren Schichten. Das Farbbild wird durch eine
UV-bestandige Acryl-UV-Schutzfolie geschitzt. Dadurch wird eine lange
Lebensdauer bei geringstem Pflegeaufwand erreicht. Das Herstellungs-
verfahren fur die Oberflachenveredelung gewahrleistet Farbbesténdigkeit der
héchsten Stufe und einen intensiven Verbund mit dem Kernprofil. Selbst Sto3-
und Druckbelastungen machen dem Material nichts aus.

Da bei den verschiedenen Dekoren aus produktionstechnischen Griinden
leichte Farb- und Strukturunterschiede zwischen einzelnen Chargen bestehen
kénnen, missen die Profile bei gréBeren Flachen aus mehreren Verpackungs-
einheiten entnommen und verarbeitet werden.

Deshalb kann KOMMERLING 10 Jahre Garantie auf die Farb- und Witterungs-
besténdigkeit des weiBen Materials geben. Flr die mit Dekorfolie kaschierten
Profile gibt KOMMERLING eine Gewéhrleistung nach Farben- und
Landergruppen (siehe Register 2.1, Seite 3).

Zuschnitt — Folie an den Profilenden

Bedingt durch den Fertigungsprozess kénnen bei folienummantelten KémaPan-
profilen im Anfangs- und Endbereich der 6 m Stange (jeweils ca. 10 mm) die
Folie nicht ausreichend verklebt sein.

Aus diesem Grund muissen beim KémaPan-Profilzuschnitt vor allem auch bei
der Verarbeitung mit stumpfem Anschluss mindestens ca. 15 mm von der 6-m-
Lange abgesagt werden.

Wir bitten diese Abschnitte in der Zuschnittoptimierung zu berlcksichtigen.

Auslegung Februar 2015
Technische Anderungen vorbehalten!

Register Seite

2.1 1




KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Das Material

Reinigung und Pflege

Gereinigt werden die Profile mit Kéraclean extra (fur wei3e Profile) und
Kéraclean color (fur farbige Profile) oder Wasser unter Zusatz von etwas
Geschirrspllmittel. Keine scharfen Reiniger oder Laugen verwenden. Fir kleine
Montageschéaden ist ein Reparaturset erhéltlich. Die Folie ist nicht bestandig
gegen organische Lésungsmittel sowie gegen Lackverdlinner und -entferner.
Unempfindlich ist die Folienoberflache gegen haushaltsubliche Agenzien wie
z.B. Ammoniakwasser, Waschbenzin und Alkohol (45%).

Lieferung und Lagerung der Profile

Geliefert werden die Profile in bedarfsfreundlichen Verpackungseinheiten.

Alle KémaPan-Profile sind auf der AuBBen- und Innenseite mit einer selbst-
klebenden Schutzfolie versehen. Sie soll die Profile wahrend des Transportes,
der Fertigung und der Montage vor Beschadigungen schitzen.

Vor dem Verlegen mussen die Profile mindestens einen Tag zum Klimatisieren
in der jeweiligen Umgebungstemperatur lagern (DIN 68800).

Lagern Sie die Profile stets trocken und auf einer ebenen Unterlage. Die Profile
darfen in der Verpackung nicht der Bewitterung und Sonnenwirkung ausgesetzt
werden. Verarbeiten Sie keinesfalls fehlerhaftes oder auf dem Transport
beschadigtes Material. Kennzeichen Sie es und geben Sie es zurlick.

Verarbeitungstemparatur 18 — 25° C.

Entfernen Sie vor der Montage in Rahmenfassungen unbedingt die Schutzfolie.
Generell darf die Schutzfolie nicht langer als 3 Monate der AuBenwitterung
ausgesetzt sein.

Auslegung Februar 2015
Technische Anderungen vorbehalten!
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== KémaPan Nut und Federprofile
KOMMERLING®

Ubersicht
Business Unit Halbzeuge Gewahrleistung nach Farben- und Landergruppen

Folienprogramm-Ubersicht

Farbnummer | Bezeichnung Programmart Gewahrleistung in Jahren

Lander- | Lander- | Lander- | Lander-
gruppe 1 | gruppe 2 | gruppe 3 | gruppe 4

Dekor - Farbténe / Renolit

0AF / 2AF Astfichte Sonder 5 5 5

015/215 Eiche dunkel Standard 10 5 8

024 /224 Mahagoni Standard 10 5 8

032 /232 Golden Oak Standard 10 5 8

037 /237 Eiche rustikal Standard 7,5 7,5 7,5 5
038 /238 Lérche Standard 10 5 8

039 /239 Oregon Sonder 10 5 8

073/273 Eiche hell Standard 10 5 8

074 /274 Bergeiche Standard 10 5 8

076 /276 Streifen-Douglasie Standard 10 5 8

Uni - Farbténe / Renolit

016 /216 Anthrazitgrau Standard 10 5 8

021 /221 Silbergrau Standard 10

044 / 244 Weinrot Sonder 10

053 /253 Moosgriin Standard 7,5 7,5 7,5 5
058 / 258 Tannengriin Standard 10 5 8

088 /288 Stahlblau Sonder 10 5 8

Landergruppen - Ubersicht

Léndergruppe 1:

Belgien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, GroBbritannien, Irland, Island, Lettland, Litauen,
Luxemburg, Niederlande, Norwegen, Polen, Schweden, Tschechien, Weissrussland

L&ndergruppe 2:
Liechtenstein, Osterreich, Schweiz, Slowakei, Slowenien

Léndergruppe 3:
Frankreich, Moldavien, Ruménien, russische Foéderation, Serbien, Ukraine, Ungarn

Léndergruppe 4:

Albanien, Andorra, Armenien, Aserbaijan, Bosnien und Herzegowina, Bulgarien, Georgien, Griechenland
(Festland), Italien, Korea, Kroatien, Mazedonien, Monaco, Montenegro, Portugal, San Marino, Spanien
(Festland), Vatikanstaat

Farbnummer | Bezeichnung Programmart Gewahrleistung in Jahren
Lander- | Lander- | Lander- | Lénder-
gruppe 1 | gruppe 2 | gruppe 3 | gruppe 4

Dekor - Farbtone / Hornschuch

0AR / 2AR Edelstahl Sonder 7 5 5 keine
064 / 264 Weil3 Standard 10 7 5 keine
067 / 267 Cremeweil3 Sonder 10 5 8

Landergruppen - Ubersicht

Léndergruppe 1:

Belgien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, GroBbritannien, Irland, Island, Lettland, Litauen,
Luxemburg, Niederlande, Norwegen, Polen, europdischer Teil von Russland, Schweden, Slowakei, Tschechien,
Weissrussland.

L&ndergruppe 2:
Frankreich, Liechtenstein, Osterreich, Schweiz.

Landergruppe 3:

Andorra, Bulgarien, Griechenland, Italien, Serbien, Slowenien, Kroatien, Bosnien-Herzegowina, Mazedonien,
Montenegro, Moldavien, Monaco, Malta, Portugal, Ruméanien, San Marino, Spanien, Ukraine, Ungarn, europai-
scher Teil von Turkei, Zypern.

Auslegung Februar 2015
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Technische Werte

Technische Daten

Profilbezeichnung
Abmessung
Lieferlange
Verpackungseinheit
Gewicht - wei3
Gewicht - foliert

Witterungsbesténdigkeit - weif3
Witterungsbestandigkeit - foliert

Befestigungsabstédnde

Torbau
Fullungen

Flache

Sonstige Daten
Traglattenabstand

Konter-/Traglattung
Konterlattungsabstand
Luftfihrende Zone/Hinterluftung

Freibleibender AuBenrahmen
bei Fullungen

Technische Werte

8081

90 x 15 mm

6m

30 m

770 £10% (g/m)
1.050 +10% (g/m)

10 Jahre
5 Jahre

(in einigen Farben 10 Jahre, bitte erfragen,

Gewahrleistungsschreiben liegen vor)

max. 700 mm
max. 1,20 m

Max. Verlegeldnge im AuBBenbereich: 3 m

11 Profile pro m2

auBen: 40 Klammern pro m?
innen: 20 Klammern pro m?

auBen: 300 mm
innen: 600 mm

30 x 50 mm
600 mm

20 mm

min. 5 — 10 mm

siehe Tabelle auf nachfolgender Seite!

Auslegung Februar 2015
Technische Anderungen vorbehalten!
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KémaPan Nut und Federprofile

KOMMERLING®

Technische Werte

Business Unit Halbzeuge

Kunststoff- Kunststoff-
Massivprofile Massivprofile
mit Folierung 654 weil3
L 20 ! Priifmethode Einheit Wert Wert
Mechanische Eigenschaften
(Roh-)Dichte ISO 1183 g/cm? 0,85 +0,1 0,60 +0,05
Kugeldruckhéarte 132 N/30s DIN EN 1SO 2039 N/mm?2 >20 >20
Schlagzéhigkeit bei +20 °C DIN EN ISO 179 (Anl.) kd/m? >24 >20
0°C DIN EN I1SO 179 (Anl.) kJ/m2 >22 >18
-20 °C DIN EN ISO 179 (Anl.) kd/m2 >20 >16
Harte Shore D DIN 53 505 >75 >75
Thermische Eigenschaften
Vicat-Erweichungstemperatur DIN EN ISO 306 °C >77 >77
Formbestandigkeit in der Warme DIN EN ISO 75 (HDT) °C 60 60
Schrumpf +70 °C (2 h) DIN 16 927 (Anl.) % <0,4 <0,4
+100 °C (1 h) DIN 16 927 (Anl.) % <1,8 <10
Linearer Ausdehnungskoeffizient DIN 53 752 mm/mK 0,04 0,08
(im Bereich von -30 °C bis +50 °C)
U-Wert DIN EN 674 (Anl.) W/m2K 22 2,2
Warmeleitfahigkeit DIN 52 612 W/mK 0,095 0,095
(im Bereich 0 °C bis 60 °C)
Sonstige Eigenschaften
Oberflachenharte nach Wolf Wilborn HB-F
Ritzharte nach Clemens pond 500
Kugelstahlprufung DIN 53 154 A10000
Sandstrahlprifung nach Gardner ASTM 968-51 I/MIL 6,0
Salzsprihtest DIN 50 021 i.0.
Lichtbestandigkeit DIN 54 004 Stufe 8
(gepruft nach DIN 53 389)
Wetterbestandigkeit DIN 54 001 Echth.-Note 4
(gepruft nach DIN 53 387, 2.000 h)
Brandschutzklasse B2
Besténdigkeit gegen
Aliphatische Kohlenwasserstoffe:
Leichtbenzin, Heptan, Hexan, Petrolather bestandig bestandig
Pflanzliche Fette, Ole besténdig besténdig
Mineralische Ole und Fette bestandig bestandig
Laugen:
Seifenlaugen, Natronlaugen besténdig besténdig
Sauren:
Salzséure bis 20%, Schwefelsdure bis 5%, Essigsaure bis 5%, besténdig besténdig
Zitronenséaure bis 5%
Alkohole:
Athylalkohol, Butanol, Isopropylalkohol, Spiritus bedingt besténdig besténdig
Ester, Ketone, aromatische Kohlenwasserstoffe usw.
Aceton, Amylacetat, Anilin, Ather, Athylacetat, Benzol, MEK nicht bestandig | nicht besténdig
Auslegung Februar 2015 Mafstab Register Seite
Technische Anderungen vorbehalten! 1:2 2.2 2




KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Verarbeitung

Die Profile lassen sich einfach und sauber mit den Gblichen Holzverarbeitungs-
werkzeugen bearbeiten. Entfernen Sie vor der Montage unbedingt die Schutz-

folie. Generell darf die Schutzfolie nicht l1anger als 3 Monate der AuBenwitterung
ausgesetzt sein.

Bei beweglichen Elementen wie Tur- und Torfullungen, bei denen die Profile in

einem Rahmen eingelegt sind oder mit Haltern und Glasleisten befestigt werden,
muissen umlaufend generell 5 — 10 mm Freiraum zur Aufnahme der Ausdehnung
vorgesehen werden.

Da bei den verschiedenen Dekoren aus produktionstechnischen Griinden
leichte Farb- und Strukturunterschiede zwischen einzelnen Chargen bestehen
kénnen, mussen die Profile bei gréBeren Flachen aus mehreren Verpackungs-
einheiten entnommen und verarbeitet werden.

Lagern Sie die Profile stets trocken und auf einer
ebenen Unterlage. Die Profile durfen in der Verpackung
nicht der Bewitterung und Sonneneinwirkungen aus-
gesetzt werden.

Verarbeitungstemperatur 18 — 25° C.

Verarbeiten Sie fehlerhaftes oder auf dem Transport
beschadigtes Material keinesfalls! Kennzeichnen Sie
es und geben Sie es zurlck.

Die Profile lassen sich einfach und sauber mit den
Ublichen Holzverarbeitungswerkzeugen bearbeiten.

Bei Profilen, die werkseitig mit Schutzfolie versehen
sind, ist die Schutzfolie unmittelbar nach der
Befestigung im Baukorper zu entfernen und die
Profiloberflache auf Mangel zu prifen. Werden
Mangel festgestellt, so sind diese unverziiglich zu
beanstanden.

Handelslbliche Holzlatten kénnen mit Senkkopf-
Holzschrauben in Dibel an der Tragerwand befestigt
werden. Der Lattenabstand von 300 mm sollte fur die
Erfillung der Windbelastung eingehalten werden.

Bei Isolierung muss die Lattendicke gréBer als die
Isolierdicke sein, damit eine ausreichende
Hinterliftung gewahrleistet ist.

Im AuBenbereich werden pro m? 40 Stlick Fugen-
krallen bendtigt.

Auslegung Februar 2015
Technische Anderungen vorbehalten!
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Verarbeitung

Die Profile werden auf der Unterkonstruktion mit Profil-
krallen, z. B. Nr. 8056, befestigt. Im AuBeneinsatz
sind nichtrostende Profilkrallen zu verwenden.

Die dazugehdérenden Nagel mit gekerbtem Schaft
sind zum Erreichen der erforderlichen AusreiBwerte
notwendig. Die Ausdehnungsmadéglichtkeit sollte nach
beiden Seiten gewahrleistet sein. Der Fixpunkt sollte
in der Mitte liegen.

Bei Befestigung mit Profilkrallen sollten die Profile im
AuBenbereich Uber eine max. L&nge von 3 m nicht
verlegt werden.

Zur Vermeidung von Bauschéaden ist eine ausreichende
HinterlUftung erforderlich. FUr Luftein- und Luftaustritt
sind Aussparungen und/oder Luftungsgitter vorzu-
sehen.

Damit kein Schlagregen hinter die Verkleidung drin-
gen kann, muss bei waagerechter Verlegung die
Feder nach oben zeigen.

Zwischen den Verkleidungsflachen ist eine Fuge
von 5 — 10 mm aufgrund der Materialdehnung ein-
zuhalten (siehe Ausdehnungskoeffizient).

Die Fuge ist mit Bitumen-Papierstreifen oder wasser-
abweisendem Alternativmaterial zu hinterlegen!

Bei Brustungsfillungen mit KdmaPan-Profilen Typ
8081 durfen die Einzelprofillangen waagerecht oder
schrag verlegt, die Ladnge von max. 1200 mm aber
nicht Uberschritten werden.

Dabei sollte die Verlegung mit der Feder nach oben
erfolgen.

Auslegung Februar 2015
Technische Anderungen vorbehalten!
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Verarbeitung

700 mm

Bei groBeren Brustungen ist eine Unterteilung auf
max. 1,20 m Profillange je Element notwendig.

Bei dem unteren Profil sollte die waagerechte
Dichtung an der AuBenseite flachig anliegen.

Eine Versiegelung im Nutbereich ist bei ausreichender
Entwasserung nicht erforderlich.

Dabei ist darauf zu achten, dass die notwendigen
Entwasserungsbohrungen im Rahmenprofil vor-
handen sind.

Bei beweglichen Elementen wie Tlr- und Torfullungen,
bei denen die Profile in einem Rahmen eingelegt
sind und mit Halter und Glasleisten befestigt werden,
mussen seitlich 5 — 10 mm Freiraum zur Aufnahme
der Ausdehnung vorgesehen werden.

Bei festgeschraubten Profilen, wie z. B. Garagen-
oder Hoftorverkleidungen, dirfen die Befestigungs-
punkte 700 mm nicht Uberschreiten.

Die Befestigung kann mit Blindnieten oder Holz-
schrauben erfolgen.

Bei Holzschrauben, die rlickseitig montiert werden,
sollte ein Fixpunkt je Profil, wenn méglich in der
Mitte, vorgesehen werden.

Die restlichen Befestigungspunkte sind mit Lang-
I6chern aufgrund der Materialausdehnung aus-
zufGhren.

Des Weiteren ist die Befestigung so auszufuhren,
dass sie der Materialausdehnung gerecht wird.

Auslegung Dezember 2013
Technische Anderungen vorbehalten!
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Verarbeitung

Die folgenden Beschreibungen verschiedener Arbeitstechniken sollen dem
Verbraucher unserer Kunststoff-Profile einen Uberblick geben. Die aufgefihrten
Richtwerte wurden durch vielféltige Versuche ermittelt, kdnnen jedoch nicht fur
jeden Fall der Anwendung verbindlich sein.

Zur spanenden Bearbeitung unserer KOMAPAN-Profile sind fast alle Werk-
zeuge und Werkzeugmaschinen verwendbar, die aus der Holz- und Metall-
verarbeitung bekannt sind. Man arbeitet mit hohen Schnittgeschwindigkeiten,
geringem Vorschub und geringer Spantiefe. Eine Kihlung der Schnittstellen
und Schnittwerkzeuge ist normalerweise nicht erforderlich. Es ist jedoch
darauf zu achten, dass bei der Bearbeitung entstehende Warme mit dem Span
schnell abgefihrt wird und die Schneiden der Werkzeuge scharf gehalten
werden. Bei groBen Schnittiefen muss haufig gekihlt werden, um ein Schmieren
des Werkstoffes zu vermeiden; dies kann mit Pressluft oder auch Wasser
(Kihlemulsion) erfolgen. Fir eine gute Absaugung von Spanen und Staub ist
auch auf Grund bestehender Schutzvorschriften zu sorgen. Bei allen
Bearbeitungsverfahren ist unbedingt darauf zu achten, dass keine tiefen Riefen
und scharfen Querschnittslibergédnge auftreten, da sie infolge der bekannten
Kerbwirkung bei Belastungen einen frihzeitigen Materialbruch einleiten.

Die beim S&gen, Bohren oder Frasen entstandenen Kanten kénnen mit Flach-
schabern (Spanwinkel 15°) sauber nachgearbeitet und angefast werden.
Richtwerte Uber Schnittbedingungen und Schneideformen fir die nachfolgend
aufgefuhrten Bearbeitungsverfahren enthélt Tabelle 1; weitere Angaben siehe
auch VDI-Richtlinie 2003.

Sagen

Empfehlenswert sind schnellaufende Band- und Kreissdgen mit Schnitt-
geschwindigkeiten bis zu 3000 m/min. Je nach Profilwanddicke verwendet

man Sageblatter mit einer Zahnteilung zwischen 2 und 8 mm; fiir Wanddicken
unter 4 mm ist eine Zahnteilung von 2,5 bis 3,5 mm am gunstigsten. Profile mit
diesen Wanddicken kénnen bei Kreissdgen auch noch mit ungeschrankten
Sageblattern getrennt werden. Die S&gebléatter aus Schnellstahl (SS) oder
Hartmetall (HM) sollten wegen des Freischneidens sonst allgemein hohl-
geschliffen und leicht geschrankt sein. Hartmetall-Sagebéatter verbessern die
Schnittleistung und erhéhen die Standzeiten.

Bohren

Alle Kunststoff-Profile kdnnen mit den vom Bohren metallischer Werkstoffe
bekannten Spiralbohrern (DIN 1412, Spiralbohrer) gebohrt werden, deren
Drallwinkel ca. 30° betragen. Der Spitzenwinkel kann bis ca. 110° betragen.
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub sind abhéngig von der Bohrungstiefe; sie
werden mit zunehmender Werktstuckdicke niedriger eingestellt. Fir Bohrungen
Uber 20 mm Durchmesser benutzt man Zweischneider mit Fihrungszapfen;
Bohrungen uber 40 mm Durchmesser werden mit Kreisschneidern hergestellt.

Drehen

Beim Schruppen ist es ratsam, kleinen Vorschub mit groBer Spantiefe zu
kombinieren und die Schneidenspitze mit einem Radius von mindestens
0,5 mm zu versehen, damit man riefenfreie Oberflachen erhalt. Beim Fein-
drehen soll die Spantiefe maximal 2 mm betragen. Bei gréBerem Vorschub
wird allgemein eine kleinere Schnittgeschwindigkeit eingestellt, um Material-
ausbriiche zu vermeiden.

Frasen

Beim Frésen ist besonders darauf zu achten, dass die Werkzeuge kunststoff-
gerecht angeschliffen sind und ein ausreichendes Spanvolumen aufnehmen
kénnen. Man arbeitet vorteilhaft mit groBem Vorschub, groBen Schnittiefen
und nicht zu hoher Schnittgeschwindigkeit.

Auslegung Februar 2015
Technische Anderungen vorbehalten!

Register Seite

2.3 4




KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Verarbeitung

Verarbeitungsrichtlinien fiir PVC-Profile mit doppelseitigem Klebeband

Lagerung

Die Profile durfen nicht im Freien gelagert werden. Die Raumtemperatur soll
ca. 18° — 25° C betragen.

Die Profile miissen auf einer ebenen Unterlage vollflachig aufliegen, damit
keine unzulassigen Verformungen auftreten. Ubermafige Belastung durch hohe
Profilstapel oder sonstige Gewichte sind zu vermeiden. Bitte nach dem
Lagerprinzip “first in - first out” verfahren. Die Profile mussen innerhalb von 6
Monaten verarbeitet werden.

Verarbeitungstemperatur

Die gunstigste Verarbeitungstemperatur, Objekt- und Umgebungstemperatur,
liegt bei ca. 20° C. Bei Haftklebungen, die bei niedrigeren Temperaturen durch-
geflihrt werden, ist die Anfangsfestigkeit der Klebung reduziert. Abzuraten ist
von Klebungen, bei denen die zu klebenden Oberflachen kalter als 10° C sind.
Insbesondere sollte Kondensatbildung vermieden werden - z.B. dann, wenn die
zu verbindenden Werkstoffe aus kalten Lagerrdumen in warme Produktions-
rdume kommen.

Oberflachenbehandlung

Die Oberflachen der Fligepartner miissen trocken, frei von Staub, Ol, Trenn-
mitteln und anderen Verunreinigungen sein.

Zur Reinigung der Oberflachen nur saubere Tlicher unter Verwendung von
materialvertraglichen Lésungsmitteln wie z.B. Isopropylalkohol oder Wasch-
benzin verwenden.

A Es durfen keine PVC-anlésenden Ldsungsmittel wie z.B. Aceton, Benzol
oder Xylol verwendet werden.

Verarbeitung
Die maximale Profillange der Klebeprofile darf 2,50 m nicht tUberschreiten.

Die Oberflachenvorbehandlung sollte erst unmittelbar vor dem Klebevorgang
durchgeflihrt werden. Die Schutzfolie der Klebebander ebenfalls erst unmittelbar
vor der Verklebung entfernen.

Ein gleichméaBiger hoher Andruck von 10 N/cm?, z.B. mit einer Andruckrolle,
sorgt fir einen guten Oberflachenkontakt. Die volle Klebekraft wird erst nach
24 Stunden erreicht.

Unnétige Spannungen und Belastungen durch z.B. falsches Ablangen, unkor-
rektes Aufsetzen mit zwangsweiser Lagekorrektur sind unbedingt zu vermeiden.

Es muss sichergestellt sein, dass das verklebte Profil keiner Hebeleinwirkung,
Scher- oder Zugbelastung ausgesetzt ist. Permanente Spannungen beein-
tréachtigen die dauerelastische Verbindung.
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KOMMERLING®

KémaPan Nut und Federprofile

Verarbeitung
Business Unit Halbzeuge
Bearbeitungsverfahren Schneidegeometrie Einheit KOMAPAN
Massivprofile
o Freiwinkel Grad 8-10
B Drallwinkel Grad 30
v  Spanwinkel Grad 3- 5
¢ Spitzenwinkel Grad 80— 110
s Vorschub mm/U 0,2-0,5
Bohren v Schnittgeschwindigkeit m/min. 50 - 100
+ o Freiwinkel Grad 15
a,
B Spanwinkel Grad 0-(-5)
f /// v Einstellwinkel Grad 45 — 60
s Vorschub mm/U 0,1 -0,1
v Schnittgeschwindigkeit m/min. 200 - 500
«
Drehen/Hobeln a Spantiefe mm bis 6
o Freiwinkel Grad 5-10
vy  Spanwinkel Grad 0-15
s Vorschub mm/U 0,3-0,5
Frasen v Schnittgeschwindigkeit m/min. bis 1000
o Freiwinkel Grad 30 — 40 bei SS
10 — 15 bei HM
y  Spanwinkel Grad 5-8bei S
0 — 5 bei HM
0 — 8 bei Bandsagen
t  Teilung mm 2-8
s Vorschub mm/Zahn 0,1-0,3
Sé&gen v Schnittgeschwindigkeit m/min. bis 3000
Richtwerte fiir die spanende Verarbeitung von KOMAPAN-Profilen.
Auslegung Februar 2015 Abbildungen nicht Register Seite
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Die Montage
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Umwelt- E
belastungen

Die hinterliiftete KOMAPAN-Verkleidung einer
wédrmegeddmmten AuBenwand widersteht
allen duBeren Einfllissen und ist nicht unter
gestalterischen, sondern auch unter bau-
physikalischen Gesichtspunkten eine der
besten Lésungen.

Allgemeine Hinweise

Die Montagehinweise sind auf die gré3ten Einsatzfelder - Wand- und Decken-
verkleidung - abgestimmt. Die Befestigung der KOMAPAN-Nut- und Feder-
profile erfolgt mit der Fugenkralle Nr. 55 (verzinkt oder V2A nichtrostend).

Jede Unterkonstruktion benétigt einen guten Traggrund. Im Zusammenhang

mit der Verkleidung muss er stabil und frei von abnormen Bewegungs-
schwankungen sein. Die Oberflache ist von Mértel oder sonstigen Resten zu
befreien und zu egalisieren. Tragende Strukturen aus Holz sind sorgféltig zu
bearbeiten, zu verstreben und ausreichend zu stutzen, so dass genigend
Stabilitdt und Bestandigkeit gewahrleistet ist. Die Nut- und Federausbildung
verhindert unter normalen Umsténden das Eindringen von Wasser. In auB3er-
gewodhnlich ungeschitzten Lagen und insbesondere da, wo die zu verkleidende
Oberflache selbst nicht witterungsbesténdig ist, ist eine Dampfsperrschicht

(z. B. entsprechende Baupappe) anzubringen. Um Schaden zu vermeiden ist
eine funktionierende Hinterliftung wichtig. Mit einem durchgangigen Maf3 von
20 mm in vertikaler Achse und entsprechendem Luftein- bzw. -austritt ist dies
zu erreichen. Bei Konter- bzw. Doppellattung, welche zur Aufnahme von vertikal
angebrachten KOMAPAN-Profilen dient, muss die auf dem Traggrund befestigte
Holzleiste mindestens 20 mm starker als die D&mmschicht sein. Bei weichen
und aufgehenden Dammschichten muss ein gréBeres Mal3 berucksichtigt wer-
den. Der Abstand der Traglatten sollte bei AuBeneinsatz 300 mm und bei
Inneneinsatz 600 mm nicht Uberschreiten.

Der Abstand der Konterlattung sollte nicht gréBer als 600 mm sein.
Die Verbindungsmittel miissen ausreichend stabil, korrosionsgeschitzt und
dem Traggrund entsprechend gewahlt und dimensioniert werden.

AuBenverkleidung

Die fach- und bedarfsgerechte Unterkonstruktion entscheidet tber den Erfolg
einer VerkleidungsmaBnahme. In der Regel wird eine Holzunterkonstruktion
senkrecht oder waagrecht mit Latten ausgefuhrt. Die Unterkonstruktion muss in
vertikaler Richtung alle zwei Geschof3e bzw. in horizontaler Richtung alle 8 m
(DIN 18516T1 Absatz 3.3.1) gestoBen werden. Die Profile sollen im AuB3en-
bereich nicht Gber eine max. Lange von 3 m verlegt werden (Anzahl der
Fugenkrallen und somit auftretender Widerstand bei der Profilausdehnung).
Die Fixierung sollte im Mittenbereich erfolgen, so dass eine Ausdehnung nach
beiden Seiten erfolgen kann. Bedingt durch die unterschiedlichen Warme-
ausdehnungen, Quell- und Schwindbewegungen zwischen Wand, Unter-
konstruktion und Verkleidung muss auf die Verankerung erhéhte Aufmerksam-
keit gelegt werden. Zur Sicherung der notwendigen Auszugswiderstande sollte
die Verbindung der Latten untereinander nur mit zugelassenen Schrauben
bzw. Drallndgel vorgenommen werden. Flr die Verankerung der Latten auf
dem Traggrund sind ebenfalls zugelassene Dibel-Schraub-Kombinationen,
welche flr dauernde Zugbelastung geeignet sind, einzusetzen. Sie miissen
auf die Art des Traggrundes abgestimmt sein. Bei Geb&uden bis zu zwei
VollgeschoBen mit einer Gesamthdhe bis zu 8 m braucht im allgemeinen kein
statischer Nachweis vorgelegt zu werden. Bei der Dauerhaftigkeit sind an die
Unterkonstruktion, insbesondere an die nicht mehr sichtbaren und unzu-
ganglichen Teile, hohe Anforderungen zu stellen. Fur Holzunterkonstruktionen
im AuBenbereich und fur Feuchtrdume ist Holz der Guteklasse Il zu ver-
wenden. Das Material muss auf Dauer gegen biologische und chemische
Einflisse geschitzt sein. Zur Befestigung der Verkleidungsprofile auf der Unter-
konstruktion missen nach den Richtlinien fur Fassadenverkleidungen nicht-
rostende Verbindungsmittel (V2A) verwendet werden. Flr die Befestigung der
Fugenkralle werden zum Erreichen der erforderlichen AusreiBwerte Nagel mit
eingekerbtem Schaft notwendig.
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Die Montage

Innenverkleidungen

Zum Schutz der Wand bzw. Decke gilt auch hier: Sicherstellung einer funktio-
nierenden Hinterliftung. Die Unterkonstruktion an der Wand bzw. Decke ist so
auszulegen, dass jede Stelle vom Luftstrom erreicht werden kann. Die sicherste
Ausfiihrung ist eine Konterlattung.

Maximale Stitzweiten bzw. Befestigungsabstande sind zu beachten:

8081 Nut- und Federprofile 600 — 700 mm

Bei der Bericksichtigung von DA&mm-MaBnahmen sind Konterlatten vorzu-
sehen, die immer eine luftfihrende Zone von 20 mm in vertikaler Achse

(s. Abschnitt ,Allgemeine Hinweise“) gewahrleisten sollen. Fiir Verkleidungen
in Feuchtraumen oder Nasszellen sind die Montagehinweise fir AuBBen-
verkleidungen anzuwenden.

Einschréankungen fiir den Einsatz von Verkleidungen aus dem
vorbeugenden Brandschutz:

Unter den Aspekten des Brandschutzes kdnnen als Wand- und Decken-
verkleidungen in freistehenden Einfamilienhdusern Profile mit B2, auBBer in
Rettungswegen, eingesetzt werden. (Baustoffe nach B3 DIN 4102 sind nicht
zugelassen.) Wandverkleidungen in Hochhdusern miissen mindestens
schwerentflammbar (B1 DIN 4102) sein, wenn die Unterseite der angrenzenden
Decke nicht aus Baustoffen der Klasse A besteht. Fur Auf3enverkleidungen
sind bis zwei VollgeschoBBe normalentflammbare Baustoffe (B2) zulassig,
wenn eine Brandausweitung auf andere Geb&ude oder Brandabschnitte
verhindert wird. Dartber wird bis zur Hochhausgrenze B1 schwerentflammbar
gefordert. In Treppen und Schleusenrdumen sind bei Wohngeb&uden mit mehr
als zwei Wohnungen brennbare Wandverkleidungen in jedem Fall untersagt.
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Ausfihrungsbeispiele

@ Dachblende/Attika

@ Luftungsprofil

©® Wandverkleidung mit Profil 8081
@ Traglatte, Abstand < 300 mm

® Fugenkralle 8056

® Konterlatte, Abstand < 600 mm
@ Warmedammung

® Luftaustritt > 20 mm
O Hinterliftung
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Ausfihrungsbeispiele

@ Wandverkleidung mit Profil 8081
@ Fugenkralle 8056

© Konterlatte, Abstand < 600 mm
@ Traglatte, Abstand < 300 mm

® Warmedammung

@ Luftungsprofil

@ Aluminium H-Profil 8235

© Hinterliiftung
O Luftaustritt > 20 mm
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Ausfihrungsbeispiele

@ Wandverkleidung mit Profil 8081
@ Fugenkralle 8056

© Konterlatte, Abstand < 600 mm
@ Traglatte, Abstand < 300 mm

® Warmedammung

® Luftungsprofil

@ Aluminium H-Profil 8235

© Hinterliftung
O Luftaustritt > 20 mm

Auslegung Februar 2015

Technische Anderungen vorbehalten!

Abbildungen nicht
mafstabgerecht

Register

3

Seite




KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

Ausfihrungsbeispiele

KémaPan Nut und Federprofile

@ Wandverkleidung mit Profil 8081
@ Fugenkralle 8056

© Traglatte, Abstand < 300 mm

@ Konterlatte, Abstand < 600 mm
® Warmedammung

® Abschlussprofil

@ Luftungsprofil, handelstblich

@ Bei Verwendung des Aluminium-
Abschlussprofils 8236 ist bei
waagerechter Verlegung alle
300 mm eine Entwésserungs-
bohrung @ 6 mm vorzunehmen!

© Hinterliftung
O Luftaustritt > 20 mm
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KOMMERLING®

Ausfihrungsbeispiele

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

@ Traglatte, Abstand < 300 mm

@ Aluminium Abschlussprofil 8236
© Wandverkleidung mit Profil 8081
@ Konterlatte, Abstand < 600 mm

® Fugenkralle 8056

® Warmedammung

@ Bei Verwendung des Aluminium-Abschlussprofils

8236 ist bei waagerechter Verlegung alle
300 mm eine Entwasserungsbohrung @ 6 mm
vorzunehmen!

® Hinterliftung

Auslegung Februar 2015
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Ausfihrungsbeispiele

@ Wandverkleidung mit Profil 8081
@ Fugenkralle 8056

© Konterlatte, Abstand < 600 mm
@ Warmedammung

@ Traglatte, Abstand < 300 mm

® Aluminium-AuBeneckprofil 8234
@ Aluminium-Abschlussprofil 8236

@ Bei Verwendung des Aluminium-Abschlussprofils
8236 ist bei waagerechter Verlegung alle
300 mm eine Entwésserungsbohrung @ 6 mm
vorzunehmen!

© Hinterliiftung
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Ausfihrungsbeispiele

@ Wandverkleidung mit Profil 8081
@ Traglatte, Abstand < 300 mm

© Konterlatte, Abstand < 600 mm
@ Warmedammung

® Fugenkralle 8056

® Aluminium-AuBeneckprofil 8234
@ Aluminium-Abschlussprofil 8236

@ Bei Verwendung des Aluminium-Abschlussprofils
8236 ist bei waagerechter Verlegung alle
300 mm eine Entwésserungsbohrung @ 6 mm
vorzunehmen!

© Hinterliiftung
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Ausfihrungsbeispiele

—
o

o
=

©@ Wandverkleidung mit Profil 8081
@ Traglatte, Abstand < 300 mm

© Konterlatte, Abstand < 600 mm
@ Inneneckprofil

® Warmedammung

® Fugenkralle 8056

@ Aluminium-Abschlussprofil 8236

@ Bei Verwendung des Aluminium-Abschlussprofils
8236 ist bei waagerechter Verlegung alle
300 mm eine Entwésserungsbohrung @ 6 mm
vorzunehmen!

© Hinterliiftung
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_ £ KémaPan Nut und Federprofile
KOMMERLING®

Ausfihrungsbeispiele

Business Unit Halbzeuge

@ Wandverkleidung mit Profil 8081
@ Traglatte, Abstand < 300 mm
® Konterlatte, Abstand < 600 mm

@ Aluminium H-Profil 8235
@ Aluminium-Abschlussprofil 8236

@ Bei Verwendung des Aluminium-Abschlussprofils
8236 ist bei waagerechter Verlegung alle
300 mm eine Entwésserungsbohrung @ 6 mm
vorzunehmen!

@ Hinterltftung

Auslegung Februar 2015 Abbildungen nicht Register
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C KémaPan Nut und Federprofile
KOVMIMERLING®

Ausfihrungsbeispiele

Business Unit Halbzeuge

@ Luftungsprofil

@ Aluminium-Abschlussprofil 8236
© Wandverkleidung mit Profil 8081
@ Traglatte, Abstand < 300 mm
® Fugenkralle 8056

® Warmedammung

©® Luftaustritt > 20 mm

Auslegung Februar 2015 Abbildungen nicht Register Seite
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] KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Ausfihrungsbeispiele

@ Wandverkleidung mit Profil 8081
@ Fugenkralle 8056

© Konterlatte, Abstand < 600 mm
@ Warmedadmmung

@ Aluminium-AuBeneckprofil 8234
® Abdeckleiste 0723

@ Traglatte, Abstand < 300 mm

© Hinterluftung
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Ausfihrungsbeispiele

@ Traglatte, Abstand < 300 mm

@ Konterlatte, Abstand < 600 mm

® Aluminium-Abschlussprofil 8236

@ Wand- bzw. Deckenverkleidung mit Profil 8081
® Fugenkralle 8056

© Luftein- bzw. -austritt
® Hinterluftung
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. KémaPan Nut und Federprofile
KOMMERLING®

Ausfihrungsbeispiele

Business Unit Halbzeuge
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KOMMERLING®

Business Unit Halbzeuge

KémaPan Nut und Federprofile

Ausflihrungsbeispiele

Schrauben

Fixpunkt

3,5 x 13 mm

N\
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IHR FACHHANDLER:

7

RP BAUELEMENTE

ALLES ANDERE KONNEN SIE STREICHEN

RP BAUELEMENTE GmbH
Quermathe 14
14532 Stahnsdorf

Fon [033 29 -607 93 55
03329-60793 56

Fax [033 29 - 607 93 45

Mail info@rpbauelemente.de

WWW.RPBAUELEMENTE.DE






