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Der metallische Kantenabschluss von Metawell®-8andwichplatten mittels eingeklebter Profi-
le hat gegenuber gesteckten oder geklebten Profilen bzw. Kunststoffkeder folgende Vorteile:

+ Kein Auftragen des Abschlusses im Randbereich
» Schutzfunktion des relativ empfindlichen Kantenbereiches
» Definierte seitliche Oberflache als Trager fur zusatzliche Oberflachenbeschichtungen

* Massives Material flr Zusatzteile, wie z. B. Scharnierbohrungen oder Gewinde
(bei 2K-Verklebungen mit geeigneter Spaltbreite)

Als Standard fir einen metallischen Kantenabschluss hat sich das Einbringen eines Vier-
kant-Vollaluminumprofils bewahrt, wie es auf der Abbildung dargestellt ist. Selbstverstand-
lich sind auch speziell fir den Anwendungsfall konstruierte oder ausgewahlte Profile ein-
setzbar, mit denen sich Funktionen realisieren lassen (z. B. Uberstehendes Profil mit Auf-
fahrschrage).

Folgende Parameter haben sich in der Pra-
xis sehr gut bewahrt:
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Fur die Herstellung eines metallischen Kantenabschlusses an Metawell®-Platten sollte in
folgenden Schritten vorgegangen werden:

1. Ablangen des Profils und gegebenenfalls Primern der Klebeflachen.

2. Zuschnitt der Metawell®-RohpIatte. Eventuell muss hier eine Materialzugabe fur das
spatere Uberfrasen eingerechnet werden, die je nach Kantenausfiihrung pro Bearbei-
tungsseite ca. 0,5 bis 1 mm betragt.

3. Seitliches Ausfrasen der Welle auf Breite des einzusetzenden Profils (siehe Abbildung
"b"). Bewahrt hat sich ein Bereich fur b von 3 bis 40 mm, je nach Plattentyp und ver-
fugbaren Werkzeugen.

4. Einkleben des Profiles (siehe Abbildung "c"). Das Klebesystem sollte je nach Aufgabe
und Klebespalt ausgewahlt werden:

» Spaltbreite 0,1 bis 0,3 mm = 2k-Systeme, z. B. Polyurethane mit einer durchgangi-
gen Verklebung - geeignet z. B. als Abschluss flir Verschraubungen.

» Spaltbreite > 0,2 bis 1 mm = feuchtigkeitshartendes 1k-System auf Polyurethan

oder MS Polymer-Basis. Dieser Kantenabschluss ist vorwiegend als optischer Kan-
tenabschluss vorgesehen.
Bei Klebungen in Richtung des Wellenverlaufs sollte darauf geachtet werden, dass
nicht zu viel Kleber eingebracht wird, damit das Profil wahrend der Aushartephase
nicht vom Kleber aus der Frasnut herausgedrickt wird. Bewahrt haben sich unter-
brochene Klebungen, wobei die Eckbereiche auf jeden Fall verklebt werden sollten.
Die Aushartung muss sichergestellt werden (z. B. durch Bellftung oder eine ausrei-
chende Befeuchtung).

5. Ausharten des Profils unter Fixierung der eingeklebten Profile, z. B. in einer Presse,
bis die fur die Weiterverarbeitung erforderliche Festigkeit der Klebung erreicht ist.

6. Nach Aushartung der Klebung kann die Kante Uberfrast werden, damit ein sauberer
und bundiger Abschluss des eingeklebten Profils mit den Deckblechen erreicht wird
(Abbildung "d").

Es wird ausdrucklich darauf hingewiesen, dass generell die Sicherheits- und Verarbeitungs-
vorschriften des Klebstoffherstellers zu beachten sind.
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