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PRODUKTINFORMATION ALLGEMEIN

Innovative Werkstoffe der
Metawell GmbH

Durch den genial einfachen Aufbau entsteht ein sehr leichtes und extrem
biegesteifes Aluminium-Sandwichelement, welches sich durch seine Eigenschaften
hervorragend fir die Verwendung als vorgehangte, hinterlftete Fassadenbekleidung
eignet.

Der kontinuierliche Fertigungsprozess erlaubt die Herstellung auBergewohnlich
groBer Fassadenelemente mit ebener Oberflache, die auch bei groBflachiger
Anwendung formstabil und plan bleiben.

Die Farbgestaltung der sichtbaren Oberflachen kann bis auf wenige Ausnahmen mit
verschiedenen Lacksystemen erfolgen z.B. nach RAL, NCS, BS und Pantone sowie
Metallic-Farben. Eigene Farbkonzepte mit Sonderfarbténen sind auf Anfrage
maoglich.

Die nachfolgenden Prinzipzeichnungen zeigen Ausfihrungsbeispiele fur einen
materialgerechten Einsatz in der Fassade. Bei lhrer Projektplanung unterstitzen wir
Sie gern mit detaillierten technischen Unterlagen und entwickeln gemeinsam mit
lhnen bei einer persoénlichen Beratung konstruktive Details, die auf Ihren Entwurf
zugeschnitten sind.

Wichtig: Unterschiedliche Bestimmungen in den einzelnen Landern erfordern
gegebenenfalls, dass im Einzelfall die Verwendbarkeit geprift und nachgewiesen
werden muss. In der Bundesrepublik Deutschland sind die Anforderungen in der
Norm DIN 18516 , AuBenwandbekleidungen, hinterliftet” festgelegt. Weiterhin sind
die jeweils gultigen , Landesbauordnungen und die technischen Bestimmungen” zu
beachten!

Alle Produkte der Metawell GmbH erfillen dank langjahriger Erfahrung héchste
Qualitatsanspriiche und unterliegen einer standigen Qualitatskontrolle und technischen
Weiterentwicklung.

Nachhaltigkeit und Recycling

Warum Sie sich aus Sicht der Nachhaltigkeit fur unsere Produkte entscheiden sollten:

e hohe Lebensdauer und geringe InstandhaltungsmaBnahmen

e Wetter- und Korrosionsbestandigkeit

e geringes Gewicht durch Leichtbauweise

e hoher Anteil an bereits recyceltem Aluminium (ohne Qualitatsverlust)
e vollstandige Reyclingfahigkeit ohne vorherige Materialtrennung

Diese Produkteigenschaften werden durch die Umweltproduktdeklaration nach DIN
EN 1SO 14025 Typ Il und EN 15804 bestatigt.

Anderungen und Irrtimer vorbehalten

BF20d-2023/04 03
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PRODUKTINFORMATION ALLGEMEIN

Produktionsschema

Plattenaufbau

t1
A

k2

Al SF cc 10-03-05 hl/ H10

Plattenhdhe H

Oberflache (Haftlack)
Starke unteres Deckblech t2
Starke der Welle tw

Starke oberes Deckblech t1
Oberflache ( coilcoating)
Schutzfolie

Plattentyp

Plattenformate Breite: 1600 mm, 1500 mm, 1250 mm und 1000 mm
Lange: bis zu max. 6000 mm (andere auf Anfrage)

Anderungen und Irrttimer vorbehalten BF20d-2023/04 04
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METAWALL®

Bauart

Metawall® wird aus einer Metawell® Halbzeugplatte hergestellt.

Die Herstellung erfolgt bei Metawell GmbH nach individuellen MaBvorgaben des
Kunden.

Grundsatzlich sollte Metawall®, wegen der Kantengestaltung, nachtrdglich in ihrer
GroBe nicht mehr verdndert werden.

Offnungen und Ausschnitte kénnen, soweit es der Zuschnitt erlaubt, auch mit der
Kantenausbildung von Metawall® ausgebildet werden.

An den Stellen, wo dies nicht moglich ist, bleiben die Schnittkanten offen. Wir
empfehlen im Vorfeld diese Details mit Schattenfugen zu planen.

Wichtig: Metawall®wird mit rlickseitigem Beltftungsspalt gefertigt. Ein sicheres
Ablaufen von eventuell eindringendem Wasser (auch aufkommendem Kondens-
wasser) muss immer gewahrleistet sein, deshalb darf dieser auch durch die UK nicht
verschlossen werden.

Beluftungsspalt

[t resc= SNNNIN

Vertikalschnitt BoIzen—Systém

Anderungen und Irrtimer vorbehalten

BF20d-2023/04 05
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METAWALL®

Dauerhaft
gesicherte
Entwasserung

Die Entwasserung ist in jeder Anordnung gewahrleistet. Wenn die Welle in vertikale
Richtung verlduft, kann Wasser, welches Uber die Luftfeuchtigkeit in die Wellenka-
nale eindringt und bei Temperaturveranderungen kondensiert, entweichen. Bei einer
horizontalen Anordnung der Welle ist diese leicht bombiert, so dass vorhandenes
Wasser seitlich entweicht. Bei der Montage ist sicher zu stellen, dass die vertikal ins-
tallierten Paneele richtig montiert werden. Dafiir sorgt der Pfeil auf unserer Schutzfo-
lie, der immer nach oben zeigen muss!

[
[
[

)|

enlarged and vergréBerte und L‘A

it

exaggerated Ubertriebene

representation  Darstellung =

- ,
Ve AN f

)|

direction of  Wellen-

corrugation  orientierung “r

enlarged and vergréBerte und \
exaggerated Ubertriebene
representation  Darste/lung

direction of  Wellen- HHHH

corrugation  orientierung

Anderungen und Irrtimer vorbehalten
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METAWALL® A2

Metawall® A2 Bezeichnung: Metawall® A2
Plattentyp: Alu SF cc 10-03xI-10 hl /H15
Dicke: 15mm + 0,2 mm
Gewicht: 6,8 kg/m?
Langenausdehnungskoeffizient a: 24*10° K (siehe Beispiel)
Temperaturbestandigkeit: -40 °C bis +100 °C

Statische Kennwerte

Kassettenformate

Brandklassifizierung

Beispiel zur Ldngenausdehnung: Plattenformate
von -20 °C bis +80 °C = 100 Kelvin Temperaturdifferenz
warmebedingte Langenausdehnung: 0,024 x 100 x 1 m: 2,4 mm auf 1 Meter Lange

Orientierung der Welle Biegesteifigkeit Nmm?mm
langs 2,26 E+6
quer 1,96 E +6

Angaben zu den Deckblechen

Dicke Legierung Zugfestigkeit Streckgrenze

Sichtseite | 1,0 mm EN AW-5754 H42 > 220 N/mm? > 140 N/mm?
Ruckseite | 1,0 mm EN AW-5754 H48 > 280 N/mm? > 220 N/mm?

1560 x 6000 mm (gréBer auf Anfrage)

DIN EN 13501-1: A2 - s1, dO (nicht brennbar)
NFPA 285 und ASTM E84 - bestanden
Intertek zertifiziert

Anderungen und Irrtimer vorbehalten
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METAWALL®B1

Metawall® B1 Variante |

Statische Kennwerte

Kassettenformate

Brandklassifizierung

Gewichtsvergleich von
Materialien bei gleicher
Biegesteifigkeit

Bezeichnung:
Variante I:
Dicke:
Gewicht:

Langenausdehnungskoeffizient a:
Temperaturbestandigkeit:

Metawall®B1

Alu SF cc 10-03-05 hl /H10
10 mm = 0,2 mm

5,7 kg/m?

24*10° K (siehe Beispiel)
-40 °C bis +100 °C

Beispiel zur Langenausdehnung: Plattenformate von -20 °C bis +80 °C = 100 Kelvin Temperatur-
differenz wérmebedingte Langenausdehnung: 0,024 x 100 x T m: 2,4 mm auf 1 Meter Lange

Orientierung der Welle

Biegesteifigkeit Nmm?/mm

langs
quer

2,26 E+6
1,96 E +6

Angaben zu den Deckblechen Variante |

Dicke Legierung Zugfestigkeit Streckgrenze
Sichtseite | 1,0 mm EN AW-5754 H42 > 220 N/mm? > 140 N/mm?
Ruckseite | 0,5 mm EN AW-5182 H48 > 330 N/mm? > 300 N/mm?
Agraffenbefestigung: 1570 x 6000 mm (groBer auf Anfrage)
Agraffenbefestigung: DIN EN 13501-1: B - 52, dO (schwer entflammbar)

] _ :
37,1kg 26,2 kg 18,4 kg 5.7 kg

Stahl Faserzement Aluminium Metawall® B1

4,7 mm dick 11,4 mm dick | 6,8 mm dick 10 mm dick

Anderungen und Irrtimer vorbehalten
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METAWALL®B1

Metawall® B1 Variante Il

Statische Kennwerte

Bezeichnung: Metawall® B1

Variante II: Alu SF cc 08-03-05 hl/H10
Dicke: 10 mm £+ 0,2 mm

Gewicht: 5,2 kg/m?
Langenausdehnungskoeffizient a: 24*10°% K (siehe Beispiel)
Temperaturbestandigkeit: -40 °C bis +100 °C

Beispiel zur Langenausdehnung: Plattenformate
von -20 °C bis +80 °C = 100 Kelvin Temperaturdifferenz
warmebedingte Langenausdehnung: 0,024 x 100 x T m: 2,4 mm auf 1 Meter Lange

Orientierung der Welle Biegesteifigkeit Nmm%*mm
langs 2,13 E+6
quer 1,85 F +6

Angaben zu den Deckblechen Variante Il

Dicke Legierung Zugfestigkeit Streckgrenze

Sichtseite | 0,8 mm | EN AW-5754 H42 > 220 N/mm? > 140 N/mm?
Ruckseite | 0,5 mm | EN AW-5182 H48 > 330 N/mm? > 300 N/mm?

Kassettenformate Agraffenbefestigung: 1570 x 6000 mm (gréBer auf Anfrage)
Brandklassifizierung Agraffenbefestigung: DIN EN 13501-1: B - 52, dO (schwer entflammbar)
BF20d-2023/04 09
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ALLGEMEINE HINWEISE

Lieferung und Lagerung

Schutzfolie

Anderungen und Irrtiimer
vorbehalten

Die Lieferung erfolgt in geschlossenen Spanplatten- oder Massivholzkisten. Je nach
AuftragsgroBe kénnen die einzelnen Verpackungskisten mehr als 3000 kg wiegen.
Beschadigungen an den Transportkisten sind geméaB den gesetzlichen Bestimmungen
unverziglich zu melden und in den Ubergabepapieren der Spediteure zu vermerken.

Die Kassetten mussen bei der Lagerung vor Regen und Schnee geschitzt werden.
Weiterhin sind die Kassetten mit der Sichtseite nach oben zu stapeln. Kondenswas-
serbildungen durch starke Temperaturschwankungen sind wegen der zu erwar-
tenden Fleckenbildung oder Korrosion zu vermeiden — gegebenenfalls mussen die
Fassadenelemente getrocknet werden.

Um beim Stapeln der Elemente Abdricke zu vermeiden, dirfen nur geeignete
Materialien als Zwischenlager (keinen Styropor) verwendet werden. Das Entnehmen
der einzelnen Elemente muss ohne Schieben erfolgen.

Die Stapelhohe der Platten darf 1500 mm nicht Uberschreiten.

Um Schmutzflecken zu vermeiden, empfehlen wir das Tragen von geeigneten Hand-
schuhen.

Die Produkte werden mit einer Schutzfolie ausgeliefert. Es handelt sich hierbei um
eine Transportschutzfolie, die spatestens 6 Monate nach Lieferung zu entfernen ist.
Langfristig bewitterte Schutzfolie ist nur sehr schwer zu entfernen, deshalb sollte
diese nach der Montage schnellstmoglich abgezogen werden.

Lost sich in Teilbereichen die Schutzfolie, zum Beispiel bei der Weiterverarbeitung
oder Verlegung, kénnen im Laufe der Zeit Schmutzrander auftreten, die gegebenen-
falls nur mit groBem Aufwand oder nicht mehr entfernt werden kénnen.

Achtung:

Markierungen oder Beschriftungen die z.B. mit Edding oder anderen Beschriftungs-
mitteln auf die Schutzfolie aufgetragen werden, kénnen unter Umstanden die Folie
durchdringen und die Beschichtung beschadigen.

Séamtliche in dieser technischen Beschreibung enthaltenen Zeichnungen und Angaben
sind auf der Grundlage des derzeitigen technischen Standes, unserer eigenen Er-
fahrungen und den erfolgten Priifungen erstellt. Die Angaben erfolgen unverbindlich
ohne vertragliche Verpflichtung und stellen keine Zusicherung auf Eigenschaften dar.

Die Vervielfaltigung ist ohne ausdrickliche Genehmigung der Metawell GmbH
nicht gestattet.

Die Gewahrleistung und Haftung gilt ausschlieBlich nach den jeweils gultigen
allgemeinen Lieferbedingungen; dies gilt auch ftr mtndliche Beratungen.

Eine Haftung fir Druckfehler oder nachtragliche Anderungen ist ausgeschlossen.

Anderungen und Irrtimer vorbehalten
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ALLGEMEINE HINWEISE

Brandschutz Um ein Ubergreifen von Feuer auf mehrere Etagen zu verhindern, miissen bei
bestimmten Gebaudeklassen laut Landesbauordnung und den technischen Bau-
bestimmungen Brandsperren (z.B. aus Stahlblech) eingesetzt werden.

Leibungen von AuBenwand6ffnungen (Turen, Fenster) durfen integraler Bestandteil
von Brandsperren sein.

P

Brandsperre : \\\ \

P

Metawall® A2 erfillt nach der Klassifizierung von Bauprodukten und Bauarten zu
ihrem Brandverhalten nach:

e DINEN 13501-1: A2 - s1, dO (nicht brennbar)

e NFPA 285 und ASTM E84 - bestanden

Metawall® B1 erfillt nach der Klassifizierung von Bauprodukten und Bauarten zu
ihnrem Brandverhalten nach:
e DINEN 13501-1: Agraffenbefestigung: B - s2, dO (schwer entflammbar)

Blitzschlag Um Personen- und Sachschédden zu vermeiden, muss aufgrund geltender Bauver-
ordnungen oder auf Wunsch des Gebaudebetreibers bzw. der Sachversicherung
festgestellt werden, ob das Gebaude mit Blitzschutz auszustatten ist.

In Deutschland erfolgt die Risikoermittlung gemaB VDE 0185-305-2:2006-10.

Internet-Adressen zum Blitzschlag:

www.blitzschutz.de
www.vdb.blitzschutz.com

Anderungen und Irrttimer vorbehalten BF20d-2023/04 11
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DIE WELT DER FARBEN

Ob Uni- oder Metallic-Farbtone nach RAL, Pantone, NCS oder BS: Sie haben die Wahl!
Auf Anfrage kénnen auch eigene Konzepte mit Sonderfarben gemeinsam realisiert
werden. Bei allen Farbténen kommen ausschlieBlich hochwertige Lacksysteme zum
Einsatz. Weitere Informationen erhalten Sie in der Farbkarte , Architectural Colours”.

Wichtig: Bei der Planung und Verlegung von bandlackierten Fassadenelementen,
vor allem bei Metallic-Lackierungen, ist darauf zu achten, dass die Orientierung der
lemente mit der Lackierrichtung Ubereinstimmt. Eine unterschiedliche Anordnung
er Elemente konnte das einheitliche Bild durch den , Flop-Effekt” stéren. Aus die-
n Grund sind die Platten mit einem Pfeil auf der Rickseite gekennzeichnet.

er Effekt tritt auch bei einem Wechsel der Verlegerichtung von horizontal zu

al auf, z.B. wenn einzelne Platten in der Fassade um 90° gedreht eingesetzt

PVDF HDP-Polymer
(Polyvinylidenfluorid) (High-Durable-Polymer)

Bandlackierung Bandlackierung
coil-coating coil-coating
30 + 5 Einheiten 30 + 5 Einheiten

Metallic Farben,
RAL, NCS und
Alu-Natur-Farbtonreihe,
bis auf einzelne
Ausnahmen

etallic Farben,

RAL und NCS,

auf einzelne
nen

sehr gut

gut

lanzhalt

.

Wetterbes 1
\Y

. . 0

Jarunste”

Losung

fur lhre

Bandlackierung Aluminium-

fassade
Griine Technologie

Anderungen und Irrtimer vorbehalten
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DIE WELT DER FARBEN

Vor allem Metallic-Lacke in Spritzlackierung zeichnen sich durch hohe Brillanz, optische
Tiefe und unterschiedlichen Farbeindruck bei wechselnden Lichtverhéltnissen und
Betrachtungswinkeln aus. Dieser Effekt wird durch eine variierende Ausrichtung der
Metallic-Pigmente hervorgerufen. Dadurch kann es immer wieder zu helleren und
dunkleren Schattierungen innerhalb eines Fassadenelementes oder von Bauteil zu
Bauteil kommen. Hell- und Dunkelkontraste an einer lackierten Oberflache treten
auch dann auf, wenn die Flachen nicht im gleichen Winkel zur Betrachtungsebene
en.

he Lacksysteme

PVDF 2K-PUR
(2K-Flurpolymerharz) (2K-Polyurethan-System)

Spritzlackierung (nass) Spritzlackierung (nass)
30 + 5 Einheiten 60 + 5 Einheiten
Metallic Farben, Metallic Farben,

RAL, Sikkens und NCS, RAL, Sikkens und NCS,
bis auf einzelne bis auf einzelne
Ausnahmen Ausnahmen

sehr gut gut

AN\ o
Buc N

Anderungen und Irrtiimer vorbehalten
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DIE WELT DER FARBEN

arung Metawall® kann bei kleineren Fassadenflachen mittels einer Spritzlackierung auf das
ritzlac Farbkonzept des Bauvorhaben abgestimmt werden.

Aufgrund der Haftlackbeschichtung (hl) kann dass Produkt ohne weitere Vorbehand-
lung direkt mit einem geeignetem Decklack versehen werden.

Bei manchen Farbtonen ist allerdings eine zusatzliche Vorbehandlung - Grundierung
orderlich. Die Durchfiihrung von Lackierversuchen mit dem gewahlten Lacksystem
Farbton an Musterplatten wird daher dringend empfohlen.

gende Vorgaben und Hinweise sind zu beachten.

peraturgrenze bei der forcierten Trocknung im Ofen betragt +100° C und
Uberschreiten.

ng des Produktes erfolgt mit Schutzfolie. Vor dem Lackieren ist zu
zu lackierenden Flachen frei von Verschmutzungen sind.

nach den Angaben des Lackherstellers auszufuhren.

acksystems sollte nicht ber 60 Glanzeinheiten

f(ihrt, sind entsprechend der PlattengroBe auf

aen

\ raglich wegen der geringeren
© umgearbeitet werden.

Anderungen und Irrtiimer vorbehalten
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DIE WELT DER FARBEN

Pulverbeschichtung Pulverbeschichtetes Metawall® vereint hohe Funktionalitdt und gutes Aussehen. Ein
groBes Farb- und Strukturangebot gibt unzahlige Moglichkeiten, die Fassade und
damit das Erscheinungsbild des Gebaudes zu gestalten.

Metawall®ist nur auf Anfrage pulverfahig lieferbar. Das Material kann mit der
Haftlackbeschichtung nach einer Reinigung ohne weitere Vorbehandlung direkt
beschichtet werden. Die Temperaturgrenze liegt hier bei +200° C.

Bei manchen Farbtonen ist jedoch eine zusatzliche Vorbehandlung - Grundierung
erforderlich. Die Durchfuhrung von Lackierversuchen mit dem gewahlten Lacksystem
und Farbton an Musterplatten wird daher dringend empfohlen.

Mégliche Pulversysteme

HWEF - PES PES
Pulversystem (Hochwetterfestes
Polyesterharz nach GSB) (Polyesterharz nach GSB)
b elektrostatischer elektrostatischer
Lackierart
Pulverauftrag Pulverauftrag
Glanzgrad matt bis glanz matt bis glanz
Metallic Farben, Metallic Farben,
RAL, Sikkens und NCS, RAL, Sikkens und NCS,
Farbgebung ) . . i
bis auf einzelne bis auf einzelne
Ausnahmen Ausnahmen
' B sehr gut gut
" S nach AAMA 605.2-92 nach AAMA 605.2-92
. sehr gut gut
- TB0d gt nach GSB KI|.2 nach GSB KI. 1
sehr gut gut
Clag=geirT nach GSB KI. 2 nach GSB KI. 1
-y " sehr gut gut
WetterbesteNgsE nach 150 2810 nach 15O 2810
Empfehlung LOV Limbacher Oberflachenveredlung GmbH  Vogt Lackiertechnik GmbH
Pulverbeschichter SachsenstraBe 31 IndustriestraBe 11
D - 09212 Limbach-Oberfrohna D - 92339 Beilngries
Tel: +49 3722 /7764 - 02 Tel. +49 8461/6 06 04 -0
Internet: www.lov.de Internet: www.vogt-lackiertechnik.de
E-mail:  info@lov.de E-mail: info@vogt-lackiertechnik.de

KSI - Klaus Stahl Industrielackierungen GmbH
Im Lettenhorst 2

D - 67105 Schifferstadt

Tel: +49 6235/4908 - 0

Internet: www.stahlgmbh.com

E-mail:  info@stahlgmbh.com

Anderungen und Irrttimer vorbehalten BF20d-2023/04 05
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DIE WELT DER FARBEN

Farbmuster

Bei Farbmustern, die dem Kunden zur Verfligung gestellt werden, handelt es sich
i.d.R. um Labormuster, die in optischer Erscheinung (Glanzgrad, Farbton, usw.) und
Oberflachenstruktur von der Produktion abweichen konnen.

Reinigung und Pflege

Bei der Reinigung der beschichteten Oberflache ist dem jeweiligen Lacksystem sowie
der Art der Verschmutzung Rechnung zu tragen. Unter keinen Umstanden durfen
abrasive, organische, I6sungsmittelhaltige, stark saure und alkali- oder chlorhaltige
Reinigungsmittel verwendet werden. Die gereinigten Oberflachen sind anschlieBend
mit Wasser gut abzuspulen und zu trocknen. Vergleiche auch das Merkblatt A5
»Reinigung von Aluminium im Bauwesen” des GDA Gesamtverband der Aluminium-
industrie e.V. und die erganzende Liste Uber neutrale Reinigungsmittel, herausgegeben
von der Gitegemeinschaft fur die Reinigung von Metallfassaden e. V. Nirnberg.

Ausbesserung

Generell gilt: Ausbesserungsarbeiten dirfen nur durch einen Fachbetrieb vorge-
nommen werden. Dazu sollten, an einer unauffélligen Stelle der Fassade, Versuche
mit dem Ausbesserungslack durchgefthrt werden.

Fur die Beschaffung von geeigneten Ausbesserungslacken wenden Sie sich bitte an
den Lackhersteller bzw. lhren Lackierbetrieb.

Wichtiger Hinweis zur
Schutzfolie

Metawall® wird mit einer Schutzfolie geliefert. Es handelt sich hierbei um eine Transport-
schutzfolie, die spatestens 6 Monate nach Lieferung zu entfernen ist. Starke Temperatur-
schwankungen und direkte Sonneneinstrahlung kénnen die Zeitbestandigkeit
vermindern, Lost sich in Teilbereichen die Schutzfolie, zum Beispiel bei der Weiterver-
arbeitung oder Verlegung, kénnen im Laufe der Zeit Schmutzrander auftreten, die
gegebenenfalls mit erhéhtem Aufwand oder nicht mehr gereinigt werden kénnen.

Achtung:

Markierungen oder Beschriftungen, die z.B. mit Edding oder anderen Beschriftungs-
mitteln auf die Schutzfolie aufgetragen werden, konnen unter Umstdnden die Folie
durchdringen und die Beschichtung beschadigen.

Anderungen und Irrtimer vorbehalten
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BEFESTIGUNG METAWALL® A2

Schienensystem

Die Anbindung von Metawall® A2 erfolgt mit der Unterkonstruktion der Firma
GIP - Schienensystem ,,VECO 2000".

Um Dilatationsgerdusche bei den zu erwartenden Relativbewegungen durch Wind
und Temperatur zu vermeiden, sind gegebenenfalls bei den einzelnen gewahlten

Unterkonstruktionssystemen geeignete Entkoppelungen zu verwenden.

Wird die Fassadenbekleidung mit offenen Fugen angeordnet, ist besonders auf das
Eindringen von Regen und Feuchtigkeit zu achten.

Die Befestigung von Metawall® A2 an die gewahlte Unterkonstruktion ist nach den
statischen Erfordernissen zu bestimmen.

Die Anzahl an Agraffen ist von Agraffentyp, FormatgréBe und Windlast abhangig.

Die Befestigung der Agraffen auf der Ruckseite erfolgt mittels Niet oder Dtinnblech-
schraube.

1. Festpunkt - Tragkonstruktion
2. Gleitpunkt - Tragkonstruktion
3. L-Profil

4. Tragprofil GIP ,,VECO 2000"

5. Metawall® A2

Anderungen und Irrtimer vorbehalten
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metal sandwich technology

BEFESTIGUNG METAWALL® A2

Bohren Bohren:

Damit beim Bohren der Nietlocher die Sichtseite der Platte nicht angedriickt oder
gar durchgebohrt wird, empfehlen wir den Einsatz einer Bohrhlse, die das zu tiefe
Eintauchen des Bohrers verhindert.

Niet - Setzprozess:
e der Niet ist gerade mit 90° anzusetzen
# e auf kraftschlUssiges Anliegen des Nietkopfes ist zu achten
e beim Einsetzen steht der Niet leicht vor, wahrend des Setzvorgangs muss dieser
mit leichtem Druck nachgedrickt werden

Um den Bohr- und Setzvorgang im Vorfeld kennenzulernen, erhalten Sie auf
Wunsch eine Musterplatte.

Angaben zum Niet

Niet PolyGrip Niet
s N GroBe / Material 4,8 x 10 Alu/Nirosta
; Klemmbereich 0,5-6,5mm
Agraffenstarke 2,2 mm
75 mm 4,9 mm

Bohrlochdurchmesser
(Toleranz +0,1 /-0,0 mm)

Hersteller Gesipa

Art. Nr. 1433892

% %‘_J \ Korrosivitatskategorien C1 bis C3

nach DIN EN ISO 9223:

+/-
0,5 mm
100.0 275 mm

Standsicherheitsnachweis der riickseitig aufgenieteten Agraffen:
Fe, < Fq, ist zu erfullen; wobei F_, der Bemessungswert der Einwirkung und F_;
der Bemessungswert des Bauteilwiderstandes ist.

Bemessungswert des Bauteilwiederstandes pro Agraffe

gegeniber Zugbeanspruchung Feaz = 1.4 KN/ Agraffe

gegeniber Querkraftbeanspruchung Feao = 1.6 kN / Agraffe

Bei kombinierter Beanspruchungen aus JE +F JF
Zug- und Querkraft ist zu erftllen Ed.z

Rd,Z Ed,Q

oS 1.0

Anderungen und Irrttimer vorbehalten BF20d-2023/04 03
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BEFESTIGUNG METAWALL® A2
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275 mm

275 mm
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0,5 mm
100.0

275mm

Schrauben:

Die Locher fur die Schrauben werden in der Agraffe vorgebohrt. In der Platte sind
keine Bohrungen erforderlich, da das Loch in der Kassettenrickseite durch die Bohr-
spitze der Schraube erzeugt wird

Schrauben - Setzprozess:

e die Schraube mit einem Winkel von 90° zur Platte anzusetzen

e das Anzugsmoment der Schraube ist auf 6 Nm zu begrenzen

e abschlieBend ist zu prifen, dass der Schraubenkopf flach auf der Agraffe anliegt,
um eine kraftschlUssige Verbindung zu gewahrleisten

Um den Bohr- und Setzvorgang im Vorfeld kennenzulernen, erhalten Sie auf
Wunsch eine Musterplatte.

Angaben zur Schraube

Schraube Dunnblechschraube RN KB79 @ 4,5
GroBe / Material RV4-T2-4,5x10
Klemmbereich 0,5-4,0 mm
Agraffenstarke 2,2 mm
Bohrlochdurchmesser in der Agraffe 4,5-5,0mm

Hersteller REISSER-Schraubentechnik GmbH
Art. Nr. 00KB79V 045 x 10

Standsicherheitsnachweis der rlickseitig aufgeschraubten Agraffen:
Fe, < Fq, ist zu erfullen; wobei F_, der Bemessungswert der Einwirkung und F_;
der Bemessungswert des Bauteilwiderstandes ist.

Bemessungswert des Bauteilwiederstandes pro Agraffe

gegeniber Zugbeanspruchung Feaz = 1.2 KN/ Agraffe
gegeniber Querkraftbeanspruchung Feao = 2,96 kKN / Agraffe
Bei kombinierter Beanspruchungen aus
. <
Zug- und Querkraft ist zu erftllen Feaz/ Fraz * Feaq/ Fraq < 1.0
Anderungen und Irrttimer vorbehalten BF20d-2023/04 04
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BEFESTIGUNG METAWALL® B1 VARIANTE | + I

Bolzensystem

Die Anbindung von Metawall® B1 kann mit allen geeigneten Unterkonstruktions-
systemen erfolgen.

Um Dilatationsgerdusche bei den zu erwartenden Relativbewegungen durch Wind
und Temperatur zu vermeiden, sind gegebenenfalls bei den einzelnen gewahlten

Unterkonstruktionssystemen geeignete Entkoppelungen zu verwenden.

Wird die Fassadenbekleidung mit offenen Fugen angeordnet, ist besonders auf das
Eindringen von Regen und Feuchtigkeit zu achten.

Die Befestigung von Metawall® B1 an die gewahlte Unterkonstruktion ist nach den
statischen Erfordernissen zu bestimmen.

Die Anzahl an Agraffen ist von Agraffentyp, FormatgréBe und Windlast abhangig.

Die Befestigung der Agraffen auf der Riickseite erfolgt mittels Niet. Als Niet ist der
PolyGrip Niet 4,8 x 10 Alu/Nirosta, Art. Nr.: 1433892 von der Fa. Gesipa zu verwenden.

Ist die Materialdicke der Agraffe < 4,0 mm, muss die Materialdicke mit einer
geeigneten Unterlegscheibe zwischen Agraffe und Niet ausgeglichen werden.

Ausfiihrung nach Statik

* Die duBeren Tragagraffen mussen mit 2 zusatzlichen Nieten fur die Aufnahme des
Eigengewichts (Nietscherkraft) versehen werden.

Anderungen und Irrtimer vorbehalten
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BEFESTIGUNG METAWALL® B1 VARIANTE | + I

Bohren Bohren:

Damit beim Bohren der Nietlocher die Sichtseite der Platte nicht angedriickt oder
gar durchgebohrt wird, empfehlen wir den Einsatz einer Bohrhlse, die das zu tiefe
Eintauchen des Bohrers verhindert.

Niet - Setzprozess:
e der Niet ist gerade mit 90° anzusetzen
# e auf kraftschlUssiges Anliegen des Nietkopfes ist zu achten
e beim Einsetzen steht der Niet leicht vor, wahrend des Setzvorgangs muss dieser
mit leichtem Druck nachgedrickt werden

Um den Bohr- und Setzvorgang im Vorfeld kennenzulernen, erhalten Sie auf
Wunsch eine Musterplatte.

Angaben zum Niet

Niet PolyGrip Niet

EE GroBe / Material 4,8 x 10 Alu/Nirosta

EE Klemmbereich 0,5-6,5mm

SUANA/aW i .. min. 4,0 mm
b \ \ YRYRAY. \_J, ) Agraffenstarke max. 5 mm
| 240mm 226mm
L 4,9 mm
Bohrlochdurchmesser (Toleranz +0.1 /-0.0 mm)
Hersteller Gesipa
Art. Nr. 1433892
Korrosivitatskategorien .
nach DIN EN 1SO 9223: C1bis €3
Kennwerte der Nietverbindung Bolzensystem
Zulassiger Bemessungswert Nietzugkraft 147 N/ Niet
Zulassiger Bemessungswert Nietscherkraft 240 N/ Niet
Abstand Nietachse - Kassettenrand >26 mm
Abstand Nietachse - Nietachse > 40 mm
Ist die Materialdicke der Agraffe < 4,0 mm, muss die Materialdicke mit einer
geeigneten Unterlegscheibe zwischen Agraffe und Niet ausgeglichen werden.
Anderungen und Irrttimer vorbehalten BF20d-2023/04 06
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BEFESTIGUNG METAWALL® B1 VARIANTE | + I

Schienensystem

Die Anbindung von Metawall® B1 kann mit allen geeigneten Unterkonstruktions-
systemen erfolgen.

Um Dilatationsgerdusche bei den zu erwartenden Relativbewegungen durch Wind
und Temperatur zu vermeiden, sind gegebenenfalls bei den einzelnen gewahlten

Unterkonstruktionssystemen geeignete Entkoppelungen zu verwenden.

Wird die Fassadenbekleidung mit offenen Fugen angeordnet, ist besonders auf das
Eindringen von Regen und Feuchtigkeit zu achten.

Die Befestigung von Metawall® B1 an die gewahlte Unterkonstruktion ist nach den
statischen Erfordernissen zu bestimmen.

Die Anzahl an Agraffen ist von Agraffentyp, FormatgréBe und Windlast abhangig.

Die Befestigung der Agraffen auf der Riickseite erfolgt mittels Niet. Als Niet ist der
PolyGrip Niet 4,8 x 10 Alu/Nirosta, Art. Nr.: 1433892 von der Fa. Gesipa zu verwenden.

Ist die Materialdicke der Agraffe < 4,0 mm, muss die Materialdicke mit einer
geeigneten Unterlegscheibe zwischen Agraffe und Niet ausgeglichen werden.

Ausfilihrung nach Statik

* Die duBeren Tragagraffen muissen mit 3 Nieten versehen werden - 1 Niet ist
ausschlieBlich fur Aufnahme des Eigengewichts (Nietscherkraft) notwendig.

max, 400

max, 400

=l
0mm

IN/N/ N/ N\ \/

imll

S

o
4‘

Randabstand:
min. 75 mm bis 1. Niet
max. 400 mm bis Agraffenmitte

Anderungen und Irrtimer vorbehalten
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BEFESTIGUNG METAWALL® B1 VARIANTE | + I

Bohren

min. 75

Randabstand:
min. 75 mm bis 1. Niet

-@- ﬂ

IAVAVY i [\ \J Y JAVAVA

Randabstand:
min. 75 mm bis 1. Niet
max. 400 mm bis Agraffenmitte

Bohren:

Damit beim Bohren der Nietlocher die Sichtseite der Platte nicht angedriickt oder
gar durchgebohrt wird, empfehlen wir den Einsatz einer Bohrhlse, die das zu tiefe
Eintauchen des Bohrers verhindert.

Niet - Setzprozess:

e der Niet ist gerade mit 90° anzusetzen

e auf kraftschlUssiges Anliegen des Nietkopfes ist zu achten

e beim Einsetzen steht der Niet leicht vor, wahrend des Setzvorgangs muss dieser
mit leichtem Druck nachgedrickt werden

Um den Bohr- und Setzvorgang im Vorfeld kennenzulernen, erhalten Sie auf
Wunsch eine Musterplatte.

Angaben zum Niet

Niet PolyGrip Niet

GroBe / Material 4,8 x 10 Alu/Nirosta

Klemmbereich 0,5-6,5mm

Agraffenstarke min. 4,0 mm

max. 5 mm
4,9 mm
Bohrlochdurchmesser (Toleranz +0.1 /-0.0 mm)
Hersteller Gesipa
Art. Nr. 1433892

Korrosivitatskategorien

nach DIN EN 1SO 9223: C1bis C3

Charakteristische Werte der Nietverbindung nach
ETA 13/0255 Anlage 16 (Stand Juli 2022)

Nietzugkraft 220 N/ Niet
Nietscherkraft 710 N/ Niet
Abstand Nietachse - Kassettenrand min. 75 mm
Abstand Nietachse - Nietachse 75 mm

Ist die Materialdicke der Agraffe < 4,0 mm, muss die Materialdicke mit einer
geeigneten Unterlegscheibe zwischen Agraffe und Niet ausgeglichen werden.

Anderungen und Irrtimer vorbehalten
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HERSTELLERVERZEICHNIS

Hinweis Beim eingesetzten Zubehdr sind die Verarbeitungsrichtlinien der Hersteller zu beachten.
Metawall® A2 G!P GmbH Tel: +49 - 531 /7021 -1244
Friedrich-Seele-Str. 1b Internet: www.gip-fassade.com
Unterkonstruktionssysteme D - 38122 Braunschweig E-mail:  info@gip-fassade.com
Angaben Schraube Reisser Schraubentechnik GmbH Tel:  +49 (0) 7940/127 - 0
Metawall® A2 Fritz-Muiller-StraBe 10 Internet; www.reisser-screws.com
Agraffenbefestigung D-74653 Ingelfingen-Criesbach E-mail:  info@reisser-screws.com

Dunnblechschraube RN KB79 @ 4,5
RV4-T2-4,5x10
00KB79 V 045 x10

Angaben Niet

Metawall® A2 / Metawall® B1

Agraffenbefestigung

GESIPA Blindniettechnik GmbH Tel: +49-6105/962 -0
NordenstraBe 13 - 39 Internet: www.gesipa.com
D - 64546 Mohrfelden-Walldorf E-mail:  info@gesipa.com

PolyGrip rivet
4.8 x 10 Alu/Nirosta
Art. Nr.: 1433892

Metawall® B1

BWM Diibel+Montagetechnik GmbH  Tel: +49-711/90313-0
Unterkonstruktionssysteme Ernst—Mey—Str. 1 ' Interrjet: vaw.bwm.de

D - 70771 Leinfelden-Echterdingen E-mail:  info@bwm.de

DWS Pohl GmbH (Systea) Tel: +49-4193/99 - 11

Margarete-Steiff-Str. 6 Internet: www.pohinet.com

D - 24558 Henstedt-Ulzburg E-mail:  systea@pohlnet.com

GIP GmbH Tel: +49 -531/7021- 1244

Friedrich-Seele-Str. 1b Internet: www.qgip-fassade.com

D - 38122 Braunschweig E-mail:  info@gip-fassade.com

NFT-SL Fassadentechnik GmbH Tel: +49 - 6343 /7003 -0

Weinbergstr. 2 Internet: www.nft-sl.de

D - 76889 Kapellen - Drusweiler E-mail:  info@nft-sl.de

Anderungen und Irrttimer vorbehalten BF20d-2023/04 09

Befestigung\/



Metawell

metal sandwich technology

Verarbeitungshinweise




Metawell

metal sandwich technology

SAGEN

Vertikalsage (Plattensage)

AAURVAS

Negativer Flach-Trapezzahn
Leitz-Kreissageblatt WK 462-2-37

Metawell®-Platten lassen sich mit Kreis-, Stich- und Bandsdgen mit handelstblichen
Sageblattern bearbeiten. Es sollten jedoch keine geschrankten Sageblatter verwendet
werden, da die Zdhne zwischen Deckblech und Welle hangenbleiben und zu einem
unsauberen Schnittbild fhren. Fur den Einsatz auf Kreisségen haben sich Flach-/Trapez-
zahne mit negativem Zahnstand und Hartmetall-Schneiden bewahrt.

Fur die Verarbeitung groBformatiger Platten ist ein Schlittentisch fir Formatkreis-
sagen bzw. die Verwendung von Vertikalsdgen vorteilhaft. Zur Erzielung optimaler
Ergebnisse wird die Verwendung von Anschlagen empfohlen. Paketschnitte sind zur
rationelleren Verarbeitung moglich, es muss dabei jedoch besonders auf die Fixierung
der Platten und die Absaugung von Spanen geachtet werden.

Mit Kreis- und Vertikalsdgen lassen sich Nuten in die Platte einbringen, die eine
spatere Kantung der Platte ohne zusatzliche Schwenkbiegemaschine ermdglichen.
Hierbei ist jedoch neben einem geeigneten Prismenfraser ein Niederdriicken der Platte
Uber eine Andruckrolle notwendig, damit eine definierte Einfrastiefe sichergestellt
werden kann.

Die Durchfthrung von Vorversuchen mit geeigneten Mustern wird empfohlen.

Werkzeugparameter fir Metawell®

Sagetyp Kreissége Bandsage CNC-Sageblatt
Sageblatt 80 Zahne /D =250 mm | 14 Zdhne / 1" D =160 mm
Hersteller / Artikel Leitz / WK 462-2-37 - Leitz / WK 462-2-37
Vorschub 10 m/min 20 m/min 10 m/min
Drehzahl 3.500 - 6.500 U/min - 12.000 U/min

-ning

Stichsageblatter

fein fur Holz oder Alu z.B.:

e Bosch T123x Progressor Zahnteilung 1,2 - 2,6 mm
e Bosch T118A Metall Zahnteilung 1,1 - 1,5 mm

Bezugsquelle fiir Werkzeuge

Gebr. Leitz GmbH & Co. KG
LeitzstraBe 2

D - 73447 Oberkochen
www.leitz.org

Anderungen und Irrtimer vorbehalten
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FRASEN UND BOHREN

Frasen und Bohren

Metawell® kann sowohl mit Handbearbeitungsmaschinen (HBM), als auch mit Werk-
zeugmaschinen (WZM) bearbeitet werden. Ideal sind Holzbearbeitungsmaschinen,
am besten mit entsprechenden Schutzvorkehrungen gegen Metallspane, da die
Bearbeitung von Metawell® eher mit der Holz- als mit der Metallbearbeitung ver-
gleichbar ist. Dies betrifft insbesondere die GroBflachigkeit, Spanntechnik, Vorschub-
geschwindigkeit und den Verzicht auf Kihl- und Schmiermittel.

Vor der Verwendung von Handbearbeitungsmaschinen sollten entsprechende Versuche
durchgefihrt bzw. Ricksprache mit dem Werk gehalten werden.

Beispiele fur geeignete Werkzeuge zur Bearbeitung sowie die wichtigsten Werkzeug-
parameter sind auf den folgenden Seiten aufgefuhrt.

Werkzeugparameter

Die nachfolgend aufgeflihrten Werkzeugparameter beruhen auf langjahrigen Er-
fahrungen. Aufgrund der Vielfalt der am Markt erhaltlichen Werkzeuge und Bear-
beitungsmaschinen sollten auf jeden Fall Verarbeitungsversuche mit den fur den
Einsatz gedachten Maschinen und Werkzeugen vorgenommen werden. Eventuelle
Einschrankungen durch die Vorgaben des Maschinen- und des Werkzeugherstellers
sind zu beachten.

Fingerfraser

)

ﬂ“

ey
/
Lo

/

—f——

Konturfrasung (Fingerfraser)

Werkzeugparameter fir Metawell®

Fingerfraser 8 mm Fingerfraser 4 mm
Werkzeug p (Innenecken, Sacklécher und
(Konturfrasungen)
Bohrungen)
VHM Konturenfraser VHM Konturenfraser
8 x 30 x 80 mm 4 x 15 x40 mm
Tvp Vollhartmetall Konturenfraser, Vollhartmetall Konturenfraser,
einschneidig, Rechtsdrall, rechts- | einschneidig, Rechtsdrall, rechts-
schneidend, TiAIN- schneidend, TiAIN-
Beschichtung Beschichtung
18.000 min™' 8.000 min™’
Drehzahl bis bis
30.000 min™' 30.000 min™'
5 m/min 0,5 m/min
Vorschub bis bis
10 m/min 10 m/min
REXIM GmbH
Bezugsquelle GlaitstraBe 29
D - 75433 Maulbronn-Schmie

Anderungen und Irrtimer vorbehalten
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FRASEN UND BOHREN

Prismenfraser

D |
|

Frasnut fur Kantung
(Prismenfraser)

Werkzeugparameter fir Metawell®

CNC V-Nut Fraser

Werkzeug (0,5 mm Kantradius)

CNC V-Nut-Fraser
(2,5 mm Kantradius)

CNC V-Nut-Fraser
(ca. 4 mm Kantradius)

V-Nut-Fraser mit
Typ Wechselschneiden
|dent-Nr: 168018121

V-Nut-Fraser mit
Wechselschneiden
Ident-Nr: 166026662

V-Nut-Fraser mit
Wechselschneiden
Ident-Nr: 166022293

Drehzahl max. max. max.
10.000 min”’ 10.000 min” 6.200 min™’
Vorschub 6 m/min 6 m/min 5 m/min

Bezugsquelle

Gebr. Leitz GmbH & Co.
LeitzstraBe 2
D - 73447 Oberkochen

Hinweis:

Die Wahl der Fraser muss auf die herzustellenden Radien und die vorhandene Ober-
flache der Platte abgestimmt werden. Mehr Informationen erhalten Sie auf Anfrage

vom Werk.

Anderungen und Irrtimer vorbehalten
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KANTENGESTALTUNG

Kantengestaltung

Metawall®

L /) \J U/
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Frasung fur Kantung

- —
!(, \‘\ !(/ \‘\ \ \‘\ \
\/J \J U J U/ LU/ \

geschlossene AuBenecke

Mit Metawell®-Platten lassen sich folgende KantenabschlUsse realisieren.

Bei der Auswahl des Kantenabschlusses mussen aber einige Aspekte berlcksichtigt
werden:

¢ Optische Anforderung, Design, gewUnschte Beschichtung
e Konstruktive Rahmenbedingungen, Bindigkeit, Anbindung an weitere Bauteile
e Umgebungsparameter, Temperatur, Druck, einwirkende Medien

e Belastung im eingebautem Zustand, mechanische- und thermische Belastung,
Art des Bauteiles

¢ Anforderung hinsichtlich der Dichtigkeit, dass kein Wasser in den Kern eindringt.
e Herstellungsaufwand und Sttickzahl, Einzelfertigung, Serienfertigung

Die Kombination von Metawell® Platten / Metawall® mit anderen Werkstoffen und
Bauteilen im AuBenbereich ist genauestens zu prifen. Durch unterschiedliche Material-
kennwerte und Bewitterungseinfliisse besteht die Gefahr von Kontaktkorrosion. Um

Verformungen oder Zwangungen zu vermeiden, missen auch die unterschiedlichen
temperaturbedingten Ausdehnungen der Werkstoffe berticksichtigt werden.

Metawall® - Ansicht Rickseite

Hinweis

Ein sicheres Ablaufen von eindringenden Medien z.B. Wasser (auch aufkommendes
Kondenswasser) muss immer gewahrleistet sein! Nahere Informationen im Kapitel
Produktinformation und dauerhaft gesicherte Entwasserung.
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