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DIBOND®

MADE IN GERMANY VON 3A COMPOSITES.

Die Aluminium-Pioniere.

Innovationsort Singen: Die Stadt am Hohentwiel, war mit der
Erfolgsgeschichte des Aluminiums von Beginn an eng verbunden.
Anfang des 20. Jahrhunderts gelingt hier ein entscheidender Durch-
bruch zur groBindustriellen Herstellung des neuen Werkstoffes: Der
Chemiker Dr. Erwin Lauber, der Kaufmann Rabert Victor Neher und der
Ingenieur Albert Gmir entwickeln gemeinsam ein Walzverfahren,
durch das Aluminium endlos zu sehr diinnen Béandern gewalzt werden
kann. 1910 melden sie ihr Verfahren zum Patent an. 1912 wird in
Singen die Dr. Lauber, Neher Co. GmbH gegriindet.

Die Verbundplatten-Erfinder.

3A COMPOSITES hat die starken Marken — aus einer Hand.

Erfunden in Singen: ALUCOBOND®, die erste Aluminiumverbundplatte
der Welt, bestehend aus einem Kunststoffkern und Deckbleche
aus Aluminium, geht 1969 in Serie. Zunéchst im Architekturbereich
fur den Fassadenbau entwickelt, findet die Verbundplatte bald auch
im Werbebereich — beim Schilderbau — Anwendung. Im Vergleich
zu den bis dato dort eingesetzten Materialien — z.B. Vollaluminium —
punktet sie durch geringeres Gewicht bei dennoch optimaler
Biegesteifigkeit. Ein Konzept, dessen innovative Kraft am Standort
Singen zielgerichtet genutzt wird: Forschung und Weiterentwicklung
Ende der 1980er Jahre stimmen das Produkt auf die Anspriiche des
boomenden Werbemarktes ab.

DIBOND® - das Original.

Seit 1992 am Standort Singen produziert, ist DIBOND® die weltweit
erste Aluminium-Verbundplatte, speziell optimiert fiir den Display-
Bereich. Noch leichter, noch vielseitiger, noch einfacher zu verarbeiten:
Die Standardplatte besteht aus zwei 0,3 mm dicken Aluminium-
deckschichten und einem Kern aus Polyethylen.

Designer, Werbetechniker, Inneneinrichter, Mobel- und Messebauer
und schlieRlich der Digitaldruck entdecken DIBOND® fiir sich. Pionier
ist sie bis heute: mit stetig wachsender Vielfalt — an Oberflachen,
Farben und Abmessungen — und immer neuen Funktionalitéten. Eine

Klasse fir sich, die unterschiedlichste Anwender begeistert.

3A COMPOQSITES (ehemals Alcan Composites) ist eine weltweit tatige
und innovative Unternehmenseinheit der Schweiter Technologies AG,
die Platten fiir den Display Markt, strukturelle Kernwerkstoffe fiir die
Markte Transport & Industrie sowie Aluminium-Verbundmaterialien
fur die Bereiche Architektur und Corporate ldentity herstellt und
vermarktet.

Die 3A Composites GmbH steht fiir traditionsreiche, weltbekannte
Marken. Neben den Aluminiumverbundplatten DIBOND®, die Leicht-
stoff-Platten KAPA®, GATORFOAM®, FOAM-X® sowie die Hartschaum-
stoffplatten  FOREX® — eine optimal aufeinander abgestimmte
Produktpalette. Unser weltweites Handlernetz sorgt fiir schnellste
Verfligharkeit, lokale Berater sowie Schulungen zu Anwendung und
Verarbeitung fiir besondere Néhe zum Kunden.
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DIBOND®

Viel mehr als eine Verbundplatte: DIBOND® von 3A COMPOSITES
vereint in ihren Materialeigenschaften das Neueste aus Forschung
und Entwicklung. Wir investieren in die Entwicklung innovativer
Oberflachen, optimieren und erweitern stetig die Mdglichkeiten der
praktischen Verarbeitung. Gerade in der 3D-Anwendung entfaltet
DIBOND® deshalb enormes kreatives Potential.

Mit DIBOND® kdnnen Sie Ihre besten Ideen realisieren.

Innovativste Werkstoffe im Verbund.

DIBOND® ist die Aluminiumverbundplatte, bestehend aus zwei
0,3 mm dicken Alu-Deckschichten und einem Kern aus Polyethylen.
Sie ist ein Leichtgewicht — mit Hilfe von Fréskanttechnik
dreidimensional verformbar und dabei duRerst biegesteif und stabil:
ideal ftir Innen- wie AuRenanwendungen. Das Original, entwickelt
vom Marktfiihrer 3A COMPOSITES.

Wir setzen auf integrierte Fertigung Made in Germany. An unserem
Standort in Singen sind alle Schritte zur Produktion von DIBOND®
— Herstellung der Deckschicht, Lackieren, Kaschieren und Priifen —
zusammengefasst. So birgen wir fiir die konstant hochwertige
Reinheit der Rohstoffe und Qualitat der Chargen: Voraussetzung fir
einheitliche Verarbeitungseigenschaften bei der spateren Montage.

Zudem legen wir Wert darauf, unseren Kunden gréRtmdgliche
Kombinations- und Gestaltungsfreiheit in der Anwendung zu bieten.
Aus diesem Grund ist DIBOND® in einer auBergewdhnlichen Vielfalt
an Oberflachen erhaltlich: Vorder- und Riickseite sind entweder
einbrennlackiert mit weien und farbigen Oberflachen in matt oder
hochglénzend, strukturlackiert, gewalzt oder eloxiert.

DIBOND® IST, WAS SIE DRAUS MACHEN. IN ALLEN DIMENSIONEN.

Die einzigartige Legierung. AlMg1.

Als einziger Verbundplattenhersteller verwenden wir die spezielle
AlMg1-Legierung fir unsere beidseitige Plattendeckschicht aus
Aluminium. lhre Vorteile:
B stabiler Werkstoff
m fir 3D-Anwendungen mit Fraskanttechnik
besonders gut geeignet
| exzellente Weiterverarbeitungsparameter,
z.B. mittels Fraskanttechnik zum Bau von Aufstellern am PoS
m besonders hohe Korrosionsbestandigkeit

Das spezielle Polyester-Lacksystem.

| Einbrennlackierung gemaR ECCA-Standards

B gleichbleibend hochwertige Farbqualitat,
Farbkonstanz und Schichtdicke

eigene Lackierung auf hauseigener Lackieranlage
absolute Planheit der Oberflache

optimale Bedruckbarkeit

kein Einsatz von Schwermetallen im Lack

Reach, RoHS- und WEEE-konform

UV-Blocker. Der schwarze Kern.

Die beiden Alu-Deckschichten umschlieen den schwarzen Kern aus
Polyethylen. Seine Vorteile:

m UV-Schutz

B Materialstabilitdt durch schwarzen Kern

W optimiertes Langzeitverhalten im AuBeneinsatz

Fm=======---- Beidseitig Schutzfolie

- - Aluminiumdeckschicht
v 03mm
1

............ Polyethylenkern



DIBOND®

DIBOND®

DAS NEUESTE AUS FORSCHUNG UND ENTWICKLUNG.

Uberzeugt im Vergleich. Und in der Anwendung.

DIBOND® st besonders einfach in Handling, Bearbeitung und
Transport — Pluspunkte sind dabei nicht nur das geringe Gewicht.
B hohe Biegesteifigkeit und extrem gute Dimensionsstabilitat:
ideal auch fiir groRRe Flachen
m durch Fraskanttechnik dreidimensionale Verformbarkeit:
unzahlige kreative Verarbeitungsmaglichkeiten
| kostensparende Verarbeitung vor Ort:
planer Transport und nur wenige Montageschritte z.B.
zur Herstellung von dreidimensionalen Aufstellern
®m hochwertig und langlebig auch in der Auenanwendung
temperaturbestandig von -50°C bis + 80°C
B geringe Wérmeausdehnung

2050 mm Breite. Eine Dimension fiir sich.

DIBOND® ist die weltweit breiteste Aluminiumverbundplatte. Damit
bietet 3A COMPQSITES das gr6Rte verfiighare Plattenmald fiir den
Displaymarkt.

m ideal fir Large Format Printing und Schilderbau

B ausgezeichnete Planlage

m groRformatiges Arbeiten méglich

Sie haben die Wahl.
Standardfarben und Ergdnzungsfarben.

Freuen Sie sich auf viel farbliche Gestaltungsfreiheit mit DIBOND®.
Wir bieten eine grole Auswahl an Oberflachen, von klassisch bis
trendy. Kontinuierliche Innovation, Forschung und Entwicklung
sorgen dafir, dass die Palette permanent erweitert und aktualisiert
wird. Die Ergénzungsfarben, ebenfalls kurzfristig lieferbar, reichen
von cremeweifd iber gelbgriin bis saphirblau.

P e
: Hers
o

Vergleich von Dicke und Gewicht
bei gleicher Biegesteifigkeit

DICKE MATERIAL GEWICHT

3mm | ] DIBOND® 3,8 kg/m?

24mm | HETT

Vollaluminium 6,5 kg/m?

11,1 mm PVC 5,6 kg/m?
Stahl 13,3 kg/m?
1,7mm 1 I — \

Dicke (mm) 2 3 4 6
Gewicht [kg/m?] 2,90 3,80 475 6,60
Formate [BxL]
1000 x 2050 mm* [ | [ | [ ]
1000 x 2500 mm* | | |
1250 x 2500 mm [ | [ | [ ]
1250 x 3050 mm | [ | [ ]
1250 x 4050 mm [ | [ | [ |
1500 x 3050 mm [ | [ | [ | [ |
1500 x 4050 mm [ | [ | [ ] m
1500 x 5050 mm | [ | [ |
1500 x 6250 mm [ | [ | [ ]
2050 x 3050 mm* [ | [ | [ ]
2050 x 4050 mm* | |

*Die angegebenen Formate sind unsere Standardabmessungen ab Werk.
Zuschnitte nach Ma und nach Ihrem Bedarf erhalten Sie natirlich wie
immer bei Ihrem DIBOND® Héndler. Die Formate 1000 x 2050 mm,

1000 x 2500 mm, 2050 x 3050 mm und 2050 x 4050 mm sind

in Platinweiss und Aluminiummetallic erhaltlich.
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RECYCLING

Nachhaltigkeit und Umweltschutz stellen im Bereich Werbung und
visuelle Kommunikation zunehmend wichtige Themen dar und werden
zu einem wesentlichen Kriterium bei Kaufentscheidungen. Als
marktfiihrender Anbieter von Aluminiumverbundplatten, haben wir
Verantwortung zu tragen, Standards fir Nachhaltigkeit zu setzen.

Die Rohmaterialien, die wir nutzen, unsere Prozesse und die Produkte,
die wir herstellen, stehen alle unter sténdiger Beobachtung, Kontrolle
und Verbesserung — so stellen wir sicher, zugunsten umwelt-
bewusstem, nachhaltigem Handeln keine Kompromisse einzugehen.

Umweltschutz als integrativer Bestandteil
des Nachhaltigkeitsmanagements bei 3A COMPOSITES

Nachhaltiges Engagement im Bereich Umweltschutz gehdrt bei
3A COMPOSITES schon seit Langem zu den wesentlichen Unter-
nehmenszielen. Der Minimierung von Risiken fiir Mensch und Umwelt
sowie die Reduzierung von Umweltbelastung durch einen schonenden
und effizienten Einsatz von Ressourcen ist Teil der Unternehmens-
philosophie. 3A COMPOSITES ist sich seiner Verantwortung bewusst
und ist schon seit Jahren ein aktiver Wegbegleiter in Sachen
Nachhaltigkeit, auf allen drei Ebenen des nachhaltigen Handelns: der
okologischen, sozialen und dkonomischen Ebene.

Umweltmanagementsysteme

Unser DIBOND® Produktionsstandort ist nach ISO 14001 zertifiziert,
was weltweit anerkannte Anforderungen an ein Umweltmanagement
festlegt. Auf Basis einheitlicher Prozesse und Strukturen konnten wir
ein umweltgerechtes Verhalten im Unternehmen verankern. Auch bei
der Auswahl unserer Lieferanten ist die ISO - Zertifizierung ein
malgebliches Kriterium. Eine starke Verkniipfung der Management-
systeme fir Qualitat (ISO 9001, ISO TS 16949), Umweltschutz
(ISO 14001) und Arbeitssicherheit (OHAS 18001) ist fir uns eine
wichtige Zielsetzung. Auf diese Weise werden Umweltschutzaufgaben
noch stérker in die operativen Ablaufe integriert.

Inhaltsstoffe

Die Diskussion um gefahrliche Inhaltstoffe hat in den vergangen
Jahren deutlich an Intensitdt gewonnen. Mit dem derzeit stufen-
weisen Inkrafttreten der REACH-Verordnung wird eine umfassende
Neustrukturierung der europdischen Chemikalienpolitik vorgenommen.
Hauptziel der neuen Verordnung ist der Schutz der menschlichen
Gesundheit und der Umwelt. Hiermit sollen Inhaltsstoffe einheitlich,
hinsichtlich ihres Gefahrdungspotentials fir Mensch und Umwelt,
bewertet werden.

3A COMPOSITES SETZT AUF NACHHALTIGKEIT UND UI\/IWELTSCHUTZ

DIBOND®-Platten unterliegen bei der Produktion hdchsten Qualitéts-
standards und -kontrollen, der Verzicht auf gefahrliche Inhaltsstoffe
hat fir uns hochste Prioritat. Die Aluminiumdeckschichten werden im
Walzwerk am Standort Singen hergestellt und samtliche DIBOND®
Lackoberflachen werden bei 3A COMPOSITES selbst lackiert.
Fiir DIBOND® werden dabei hochwertige Lacke aus deutscher
Produktion eingesetzt.

Alle fir DIBOND® eingesetzten Lackrezepturen, auch die Sonderfarben,
enthalten keine Schwermetalle. Dies wurde von einem unabhangigen
Institut gepriift — ein entsprechendes Zertifikat ist fiir unser Programm
erhaltlich. Umfangreiche Tests mit Wetthewerbsmaterialien haben
ergeben, dass einige Konkurrenzprodukte weiterhin Schwermetalle,
wie Blei und sechswertiges Chrom mit Cadmium enthalten.

Abfallvermeidung und Recycling

Ein weiteres Handlungsfeld ist eine mdglichst umweltvertragliche
Gestaltung der Produktionsphase. Hierbei liegt unser Fokus auf
Ressourceneffizienz und konsequenter Vermeidung von Abfall. Sowohl
die Riickfiihrung von Rohstoffen in den Produktionsprozess, als auch
die stoffliche Verwertung von Produktionsabféllen, ist in unseren
Standorten schon seit Jahren géngige Praxis.

Bei DIBOND® haben wir die Mdglichkeit in einem technischen
Verfahren Aluminium und PE sortenrein zu trennen und der Wiederver-
wertung zuzufiihren. Aluminium ist eine wertvolle Ressource mit einem
entscheidenden Vorteil : das Material kann ohne Qualitatsverlust
endlos rezykliert werden. Weiterhin bendtigt das Rezyklieren von
Aluminium fast 90 % weniger Energie, als die Neugewinnung bzw. die
Produktion des Primarproduktes. Bei 3 mm Stérke hat DIBOND® einen
Aluminiumanteil von ca 40% und kann somit einen entscheidenden
Beitrag dazu leisten, Recycling zu fordern und zu einer guten Okobilanz
beizutragen!

Neben der umfassenden Wiederverwertung auf der Produktionsebene
ist 3A COMPOSITES der einzige Hersteller, welcher auch fiir den End-
markt (Post Consumer Abfélle) ein geschlossenes Recyclingkonzept fir
DIBOND® Verbundplatten anbietet. Mit Hilfe unserer Distributions-
partner werden Platten von verschiedenen Sammelstellen zurtickge-
nommen. Um die hohe Qualitét unserer Produkte zu wahren, werden
die Platten bei 3A COMPOSITES geprtift und nur sortenreine Platten
ohne Fremdkorper, vor allem aber keine Verbundplatten anderer
Hersteller zuriickgenommen und rezykliert.

Mit Verantwortung wachsen!

Ethisch korrektes Verhalten gegeniber Mensch und Umwelt ist
eine Grundvoraussetzung unternehmerischen Handelns. Dieser
Verantwortung sind wir uns bewusst.
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SCHILDERBAU INDOOR

SIGNALWIRKUNG. INDOOR-SIGNAGE MIT DIBOND®.

Der Werbetechniker entscheidet sich fiir DIBOND®, wenn es um
hochwertige Innenbeschilderung geht:
m zweidimensionale Werbeflachen auf Flughéfen,
im Handel oder in Shopping Malls
(gern kommt hier DIBOND®FR, schwerentflammbar, zum Einsatz)
m Informationstafeln, Wegweiser, Pylone
m fiir Ausstellungen oder Museen und andere qualitativ
hochstehende Einsatzgebiete mit kiinstlerischem Anspruch

Handling: leicht und stabil.

Verglichen mit anderen Materialien, beispielsweise Vollblech, ist
DIBOND® besonders leichtgewichtig: dies spart Personal beim
Handling und Kosten beim Transport. Die Platte ist biegesteif
und dimensionsstabil, auch (iber groe Flachen. Durch ihre
miihelose Verarbeitung vor Ort bietet sich DIBOND® auch an fir
ganzheitlich-kreative Ldsungen.

Oberflache: plan und glatt.

Den Werbetechniken sind mit DIBOND® keine Grenzen gesetzt:
2.B. Kaschieren von Fotos und Folienschriften, oder Uberlackieren.
Sieb- und Digitaldrucker schatzen die ausgezeichnete Planlage und
die Ebenheit der Oberflache, wenn es um punktscharfen Druck geht.

Format: originell und vielseitig.

DIBOND® gibt es in zahlreichen Standardformaten bis hin zu
2050 mm Breite. Dariiber hinaus ldsst sich die Platte ganz einfach
aufs gewiinschte Format bringen. Sdgen, Stanzen, Schneiden und
Biegen, oder Abkanten von Hand mittels Fraskanttechnik: vor Ort
realisierbar. Ebenso die Befestigung und das Verbinden: Nieten,
Schrauben, Verkleben mit Metall-/Universalklebern sowie Klebe-
bandern und Klettenverschlussbandern.



SCHILDERBAU OUTDOOR

ALLE WETTER! OUTDOOR-SIGNAGE MIT DIBOND®.

Wo Sie auch gehen oder stehen — tiberall setzt DIBOND® Zeichen:

| Verkehrsschilder, Orientierungs-, Leit — und Informationssystem
im 6ffentlichen Raum, beispielsweise auf Flughafen, Bahnhdfen
oder in Stadien

® Pylone und Totems, z.B. Firmenbeschilderung auf dem
Unternehmensgelande

| Billboards, Bandenwerbung, Bautafeln, Bauzaune (Hoardings)

B Licht- und Schaukasten

B besonders auffallige, spektakuldre Auenwerbungsaktionen

Hartim Nehmen.

In puncto  Witterungsbestandigkeit ~ sprechen  sdmtliche
Entscheidungskriterien fir DIBOND®. Sie trotzt langfristig allen
Umwelteinfliissen, Garantien auf Anfrage.

UV-Blocker:
B schwarzes Kernmaterial ideal fiir den Aulleneinsatz
W Farbkonstanz bei Sonnenlicht: einheitliche Farbalterung

Oberflachenkonstanz:
| gleichméBige Schichtdicke des Lacks

Temperaturbestandig:
| von -50°C bis +80°C

Im Vergleich zu Kunststoffen (Acrylglas, PVC):
B geringere Wéarmeausdehnung

Im Vergleich zu Vollaluminium:
W gleicher Warmeausdehnungskoeffizient
B zusétzlich mit Schutzlaminat versehbar

Spektaktular.

Geringes Gewicht, hohe Biegesteifigkeit: das ermdglicht groRe
Stiitzweiten, ein entscheidendes Plus im Outdooreinsatz.
So schaffen Sie mit DIBOND® uniibersehbar kreative Werbeflachen
im Large Format Printing oder Photomounting.

Uberdimensional.

Der Outdoor-Konstrukteur entscheidet sich fiir DIBOND®, weil kein
anderes Material bei gleicher Biegesteifigkeit ein so niedriges
Gewicht aufweist. Da macht auch das Handling einer 2050 mm
breiten Tragerplatte wenig Umstande. Die Oberflache gewahrleistet
optimale Folienhaftung und ist extrem plan. Beim Kaschieren und in
der Montage entstehen keine Unebenheiten.

ANWENDUNGSBEREICHE




SHOPFRONTS

MIT DIBOND® ZEIGT IHR UNTERNEHMEN PROFIL.

Eindrucksvoller Auftritt in vielen Varianten...

Die Unternehmensidentitdt nach aufen zu tragen, hat viele
Facetten: von der einfachen Cl-Beschilderung an der Shopfront
bis zur AuRenbeschilderung des Firmengebaudes. Mit DIBOND®
kann das ganze Spektrum werbetechnischer Finessen zur
Anwendung kommen.

Kreatives Spiel mit DIBOND®-0berflachen, Lackieren, Kaschieren,
Siebdruck, Digitaldruck... zahlreiche Kombinationsmdglichkeiten
gibt es, um einen im Detail abwechslungsreichen Look und doch
einheitliches  Erscheinungsbild  mit  Wiedererkennungswert
entstehen zu lassen. Mithilfe der Fraskanttechnik oder anderen
DIBOND® Verarbeitungsmdglichkeiten  sind  optische ~ Struk-
turierungen und Auflockerungen von breiten Shopfronts mdglich,
um lhr CI zu inszenieren. Eine Vielzahl von Profilen und
Befestigungselementen runden unser Gesamtprogramm ab.

...mit echten Shopfront-Qualitéten...

m hervorragende Witterungsbesténdigkeit,

Garantien auf Anfrage

UV-Stabilitat und Farbkonstanz bei Sonnenlicht
temperaturbestandig bis +80°C

konstante Oberflachenqualitat und Ebenheit der Platte
beidseitig Schutzfolie

in einer Vielzahl an Farben (RAL) und Oberflachen erhéltlich

...und faszinierenden Perspektiven.

DIBOND®-Oberflachen ziehen alle Blicke auf sich. Individuelles
Oberflachenfinish kombiniert mit Innenbeleuchtung oder Neon-
Signage dberraschen als origineller Day-and-Night-Lichteffekt.



ANWENDUNGSBEREICHE

MESSEBAU

MODULAR. MULTIFUNKTIONAL. MONTAGEFREUNDLICH.

Miihelose Projektumsetzung.

DIBOND® ist das perfekte Medium, um auch auBergewshnliche . ﬁq
gestalterische Konzepte technisch umzusetzen. Es ldsst sich, dank ar
seiner Breite bis 2050 mm, groRfldchig fiir den Messestandbau sowie i
fir hochwertige Beschilderung einsetzen, kann aber auch im Kleinen
— Trennwénde, Mobiliar, 3D-Displays — durch nie da gewesene
Ausformung und Dimensionalitat Profil verleihen. Gerne helfen wir beim
Implementieren Ihrer Ideen, geben Tipps zu Anwendung und Montage.

Leichte Logistik.

DIBOND® ist de facto ein vielseitiges Leichtgewicht. Es gibt sie in
vielen verschiedenen GréBen und Dicken, sie ist ideal fiir den
Individual- oder Systembau: Elemente, angepasst an lhren Bedarf.
Und wie geschaffen zur dreidimensionalen Nutzung. Denn kaum ein
Material macht die Logistik so einfach: im Vorfeld frésen, plan zur
Messe transportieren, vor Ort nur noch biegen und aufstellen.

Einfache Montage.

Zum unkomplizierten Handling der Platten zahlt die mdgliche
Formatierung, ~ Bearbeitung und  Befestigung vor  Ort.
Zuschneiden, Abkanten, Verbinden mittels Nieten, Schrauben und
vieles mehr: Da sind auch Last-Minute-Korrekturen kein Problem.
In puncto Biegesteifigkeit und Dimensionsstabilitat steht DIBOND®
an erster Stelle.

Effiziente Wiederverwertung.

Die Verbundplatten besitzen konstante Oberflachenqualitat
und Planheit, hervorragende Lackier-, Siebdruck- und Kaschier-
Eigenschaften. Und sind wiederverwendbar: selbst vollflachige
Folienwechsel hinterlassen bei Anwendung der richtigen Folie keine
Spuren. Bereit fir die néachste Messe! Das Recycling macht
ebenfalls keine Umstande. 3A COMPOSITES nimmt ausgemusterte
original DIBOND®-Platten tber Handelspartner zuriick, sie werden
in unserer hauseigenen Anlage dem Wiederverwertungskreislauf
zugefihrt.

Das Sicherheitskonzept fiir Inre Messe: DIBOND®FR.

Damit erfilllen Sie optimal selbst die strengsten Brandschutz-
bestimmungen bei Standbau, Innenverkleidung oder Signage:
.schwerentflammbar”, Brandklassifizierung Klasse B s1, dO nach
EN 13501-1 (entspricht B1 in Deutschland).

1



LADENBAU — SHOP DESIGN

| DIBOND® SCHAFFT ERLEBNIS-RAUME.

Lassen Sie sich von DIBOND® inspirieren! Vom geringen Gewicht des
Materials, den faszinierenden Oberflachen und seiner Formbarkeit
und Stabilitat in allen drei Dimensionen. Sie werden staunen, welch
kiihne Ideen Sie im Shop Design realisieren kdnnen.

Raume fiir Présentation, Beratung, Dienstleistung oder Verkauf: mit
DIBOND® werden sie zu Erlebnis-Raumen.

Im Mobeldesign — Tische und Stiihle —, als Wand- oder Decken-
verkleidung, zum Bau von Regalsystemen, oder fiir Theken, Bars und
Kiichen, z.B. im Edelstahl-Look... DIBOND® ist so vielseitig in
Bearbeitung und Befestigung, dass dem kreativen Einrichten kaum
Grenzen gesetzt sind.

Edler Auftritt, stimmiges Ambiente.

Mit den hochwertigen DIBOND®-Oberfldchen kreieren Sie die
Atmosphére fir erfolgreiche Kundenkommunikation. Eine einzig-
artige, ganzheitliche Inszenierung, in der der Kunde die Qualitat lhrer
Marke wiedererkennt.

Die Asthetik mit DIBOND®spiegel, DIBOND®decor oder
DIBONDbutlerfinish®: Stylish kiihl, cool, klassisch. Mit glanzenden
Oberflachen fir Designer-Luxus der poppigen Art: bunt, bedruckt,
dekorativ.



ANWENDUNGSBEREICHE

MOBELDESIGN

DIBOND® SCHAFFT ERLEBNIS-RAUME.

Einfache Verarbeitung, auBergewdhnliche Form.

Fur den Mécbelbau lassen sich die Platten mihelos mittels
Fraskanttechnik abkanten, bearbeiten oder biegen. So entwickeln
Sie lhre eigene, aulergewdhnliche 3D-Formensprache: spannende
Gestaltungskonzepte in der Markenwelt.

Orientierung schaffen, Emotionen wecken.

Ein wichtiger Aspekt in der Shopgestaltung:
die Raum-Strukturierung.

Das Ladendesign signalisiert unterschiedliche Verkaufs- und
Servicebereiche, kommuniziert dem Kunden deren Funktionen und
ermdglicht es, einzelne Markenerlebniswelten raumlich, aber auch
emotional zu differenzieren.

Im Spiel mit Farben, Formen und Oberflichen ist DIBOND®
hier der ideale Partner. Mit DIBOND® schaffen Sie
Stimmungen und Situationen.

Sicherheit & Style.

Attraktiv und sicher in einem — DIBOND®-Oberfldchen machen keine
Kompromisse! Gerade im Indoor-Bereich steigen die Anspriiche
an die Unbedenklichkeit der verwendeten Werkstoffe.

Mit DIBOND®FR, B1-brandzertifiziert ,schwerentflammbar”, gehen
Sie tiberall im Verkaufsraum auf Nummer sicher.

DIBOND®spiegel ist die Alternative zu Glas und Kunststoff, vor allem
im Présentationsbereich (Showroom) und in der Gastronomie:
unzerbrechlich und unempfindlich gegen Druck.



STUELL AR

DISPLAY — POS/POP

DER PARTNER FUR IHRE MARKENBOTSCHAFT.

Edle Produktprdsentation und Dekoration, Eye Catcher, aktuelle
Marketingaktionen: am Verkaufspunkt missen Sie jederzeit gut
aufgestellt sein.

DIBOND® ist das 3D-Display-Medium vor Ort, bestechend durch
seine Vielseitigkeit. Damit kdnnen Sie schnell reagieren, zahllose
kreative Mdglichkeiten ausschopfen. Und Ihre Marken hochwertig in
Szene setzen.

Mit dem Einsatz bestimmter Oberflachen, mit Farbe und Form,
lassen sich Sonderaktionen in ihrer Eigenstandigkeit spektakuldr
prasentieren. Aufbauten, Aufsteller, Pylone und Totems, Warentrdger,
Regale, Promotionpacks, spezielle Behaltnisse... Kommunikative
Finessen am Point of Contact, die die Aufmerksamkeit und Emotionen
der Zielgruppe und damit den Dialog wecken.

Form follows function. Und lhrer Fantasie.

Stellen, legen, um die Ecke formen, Wand- oder Deckenldsungen:

DIBOND® macht in allen Lagen eine gute Figur am Paint of Sale.

Und Ihnen die Verarbeitung so einfach, wie kein anderes Material

B kein Konkurrent — sei es Vollalluminium, PVC, Stahl oder Acryl —
weist bei gleicher Biegesteifigkeit ein so niedriges Gewicht auf.

| die einfache Verformbarkeit, extrem gute Dimensionsstabilitét
und Zugfestigkeit, auch tber groRe Flachen, ist einzigartig.

B nutzen Sie die kreativen Verarbeitungsmdglichkeiten: Biegen,
Bohren, Stanzen, Sagen, Abkanten mittels Fraskanttechnik.

m unkompliziertes Verbinden und Befestigen mittels Nieten,
Schrauben, HeiRluftschweillen oder Kleben.

Individualitat in 3D. Mit High-Tech-Anspruch.

Unsere grofRe Auswahl an Oberflachen fiir Indoor und Outdoor erfiillt
héchste Anforderungen an Materialbesténdigkeit und langfristigen
Einsatz.
m DIBOND®eloxal ist bestandig gegen Fingerabdriicke und

zieht mit erlesener Optik die Blicke auf sich.
m DIBOND®spiegel — unzerbrechlich — und DIBOND®FR

— schwerentflammbar — sorgen fiir Sicherheit im Verkaufsraum.
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ALLGEMEINE HINWEISE

ALLGEMEINE HINWEISE — VOR VERARBEITUNG ZU BEACHTEN!

DIES SIND ALLGEMEINE ERLAUTERUNGEN — FUR DETAILLIERTE HINWEISE UND EMPFEHLUNGEN BITTEN WIR SIE,

UNSERE DATENBLATTER FUR DEN JEWEILIGEN VERARBEITUNGSSCHRITT ANZUFORDERN.

Montagerichtung

Um bei Metallicfarben oder DIBONDbutlerfinish® Reflektions-
unterschiede zu vermeiden, missen die Verbundplatten in einer
Richtung montiert werden, wie es durch Richtungspfeile auf der
Schutzfolie angegeben ist.

Chargengleichheit

Fur ein optimales Ergebnis im Sinne der Sicherstellung eines
einheitlichen Farbtons bei GroRprojekten, sollte deshalb der
Gesamtbedarf eines Projektes in einer Bestellung erfolgen.

Schutzfolie

Die beidseitig angebrachte Schutzfolie gewahrleistet den Schutz des
Lackes vor Schadigungen, die wahrend Transport, Lagerung,
Bearbeitung und Montage entstehen kdnnen.

Nach der Montage sollte die Schutzfolie umgehend abgezogen
werden, da langerfristig bewitterte Folien sehr schwer entfernbar
sein konnen. Die Folien sind auBerdem nicht UV-besténdig, dadurch
konnen Klebstoffriickstande entstehen.

Schutzfolien und Plattenoberflachen nicht mit Tinten (Marker),
Klebestreifen oder Aufkleber markieren, da Lésemittel oder
Weichmacher die lackierten Oberflachen angreifen kdnnen.

Handling

Beim Abladen und Auspacken sind die Paletten und Platten sorgfaltig
zubehandeln. Insbesondere beim Handling groRRer Platten, empfehlen
wir, dass jeweils eine Person an jeder Ecke die Platten unterstitzt.
Die Platten dirfen nicht Ubereinandergezogen werden. Wir
empfehlen, die Platten senkrecht zu tragen und zur Vermeidung von
Flecken Handschuhe zu tragen.

\M/‘
X%‘

Il
AVA

A,
|
V

%1/

RICHTIG

>l

|9

><FALSCH

%‘

;%‘

<E|<E

%ﬁ

T

E|>




VERARBEITUNG

ALLGEMEINE HINWEISE

ALLGEMEINE HINWEISE — VOR VERARBEITUNG ZU BEACHTEN!

DIES SIND ALLGEMEINE ERLAUTERUNGEN — FUR DETAILLIERTE HINWEISE UND EMPFEHLUNGENBITTEN WIR SIE,

UNSERE DATENBLATTER FUR DEN JEWEILIGEN VERARBEITUNGSSCHRITT ANZUFORDERN.

Lagerung

DIBOND® kann in Paletten tbereinander aufgestapelt lagern. Wir
empfehlen, formatgleiche Paletten bei einer maximalen Stapelhdhe
von 6 Paletten zu stapeln.

Eine Lagerung von mehr als 6 Monaten sollte vermieden werden.

Wir empfehlen, DIBOND® an einem trockenen, gleichmaRig
temperiertenQOrtzulagern, umdie Platten gegen Regen, Spritzwasser,
in Paletten eindringende Feuchtigkeit und Kondenswasserbildung
(z.B. beim Transport kalter Platten in warmere Raume) zu schiitzen.

Vor Beginn der Verarbeitung empfehlen wir, die Platten 24 Stunden
bei 18° bis 20°C zwischenzulagern. Fiir die kurzfristige Lagerung der
Platten zwischen Verarbeitungsschritten empfehlen wir Polystyrol-
oder Schaumstoffkeile zu verwenden.

Reinigen der Platten

Mit einer fachlich einwandfreien und regelméafig durchgefiihrten
Reinigung wird nicht nur die Wiederherstellung des &sthetischen
Aussehens der Qberflachen erreicht, sie sichert auch deren
Werterhaltung.

Die Reinigung sollte schrittweise von unten nach oben erfolgen und
kann manuell, oder mit Hilfe spezieller Reinigungsgeréate erledigt
werden (Industriereiniger, Schaumreinigungsgerat).

Dabei ist darauf zu achten, dass geeignete Reinigungsmittel
verwendet werden. Fiir lackierte QOberflichen nicht abrasive
Reinigungs-Pads verwenden.

Nicht verwendet werden diirfen stark alkalische Reinigungsmittel
(Kali- oder Natriumlauge, saure Produkte, Lésungsmittel) und
ebenfalls keine stark abrasiv wirkenden Scheuermittel, die den
Lackfilm anlgsen.

Nach der Reinigung wird sorgféltiges Spilen der Oberflachen mit
klarem Wasser empfohlen, um Riickstande der Reinigungsprodukte
zu entfernen. Uberschiissiges Spiilwasser ist mit einem Schwamm,
Gummirakel oder Fensterleder abzuwischen.

Reinigung spiegelnder Oberflachen:

Trotz sorgfaltigem Handling kann es bisweilen zu Verschmutzungen
durch Fingerabdriicke 0.4. kommen. Zur Reinigung eignen sich
Vliesstoffe ohne flissige Zusétze, die speziell fir spiegelnde
Oberflachen entwickelt wurden. Sollte die Trockenreinigung wider
Erwarten keinen Erfolg bringen, genligt entspanntes Wasser zur
Vorreinigung und Trocknung mit einem Vliestuch. Das flissige
Reinigungsmittel sollte einen neutralen ph-Wert ausweisen und
nicht abrasiv wirken. Glasreiniger kdnnen verwendet werden, wenn
sie 0.g. Kriterien erfiillen.

Grundsatzlich wird eine Vorprifung des Reinigers an einer
unauffalligen Stelle des zu reinigenden Objektes empfohlen, um die
Wirkung auf das Aussehen der Oberflache zu testen.

Auf sonnenerhitzten Oberfldchen (>40°C) sollte nicht gereinigt
werden, da sich durch schnelles Antrocknen Flecken bilden kdnnen.

Ausdehnung der Platten

DIBOND® wird zwischen -50°C und +80°C eingesetzt und unterliegt
dabei einer Warmeausdehnung oder einem Warmeschwund, der bei
der Auswahl des Befestigungssystems, der Befestigung per se, bei
der Berechnung der Male und der Breite der Dichtung berticksichtig
werden muss. Die exakte Ausdehnung einer Platte ldsst sich
einfach berechnen mit Hilfe des Warmeausdehnungskoeffizienten
(siehe Seite 24).




SPANENDE VERARBEITUNG

INDIVIDUELLE GESTALTUNG.
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Grundsatzlich kann DIBOND® mit vertikaler Plattensédge, Kreissége
oder Stichsdge gesagt werden. Mit der Kreissage kann DIBOND® auf
gleiche Weise gesdgt werden, wie Platten aus Vollaluminium.
Die vertikale Plattensége eignet sich hervorragend fir Serien-
fertigung, grofRe Volumina und fiir eine hohe Schnittprézision. Dabei
sind Kreissageblatter fiir DIBOND® (ahnlich wie fiir Kunststoffe) zu
verwenden. Wie beim Schneiden mit der Kreissdge, muss hier auf
der Riickseite gearbeitet werden. Bei formatgleichen Zuschnitten ist
ein Paketschnitt von 4-5 Platten maglich.

Drei grundlegende VorsichtsmaRnahmen sind zu beachten:

m den Arbeitsplatz sauber halten, um Verkratzen zu vermeiden

B ein geeignetes Absaugsystem verwenden

m auf der Riickseite der Platte arbeiten

= / Bohren
;
DIBOND® kann mit den fr Aluminium und Kunststoff gebrduchlichen
Spiralbohrern  mit den Gblichen Bohrmaschinen fiir Metall
bearbeitet werden.

Die besten Ergebnisse erzielen Sie mit einem Metallbohrer fir
Edelstahl mit Zentrierspitze mit einem Spitzenwinkel von 100°-140°C.

/f{
V7
¥ : Scheren

DIBOND® lasst sich mit Schlagscheren fir Feinblech gut trennen.
Dabei ist ein leichter Deckblecheinzug an der geschlagenen Seite zu
beachten. Der Niederhalter der Schlagschere wird idealerweise mit
einem stoRddmpfenden Gummipolster versehen, um Deckblech-
verletzungen zu vermeiden.

AuRerdem kénnen Eckenscheren zu verschiedenen Stanzungen an
Platten eingesetzt werden.

DIES SIND ALLGEMEINE ERLAUTERUNGEN — FUR DETAILLIERTE HINWEISE
UND EMPFEHLUNGEN BITTEN WIR SIE, UNSERE DATENBLATTER FUR
DEN JEWEILIGEN VERARBEITUNGSSCHRITT ANZUFORDERN.

Formschneiden, formfrasen

DIBOND® lasst sich mit Stichsdgen, Dekupiersagen, Kopierfrasen,
Handoberfrasen, ~ Wasserstrahlschneideanlagen  sowie  CNC-
Bearbeitungszentren formschneiden.

W bei Verwendung von Stichsédgen sind Ségeblatter fir Holz und
Kunststoffe zu verwenden.

W beim Wasserstrahlschneiden muss abrasiv geschnitten werden.
Wir empfehlen ein Vorbohren der Platten, um das Durchschieen
mit dem Wasserstrahl zu erleichtern.

m zum Konturschneiden auf CNC-Bearbeitungszentren werden
Einschneiden-Trennfréser benutzt. Vor allem bei GroRserien
oder bei Projekten, wo absolute Prazision gefordert ist, kommen
CNC-Planfrasmaschinen zum Einsatz. Spezifische Schnitte und
Formen gelingen absolut prézise.

Stanzen

Mit herkémmlichen Blechstanzmaschinen kénnen DIBOND®-Platten
inallen Plattendicken gestanzt werden. Eben geschliffene Werkzeuge
und enge Schneidspalte (0,1 mm) sind Voraussetzung fiir saubere
Schnitte. Dieses Trennverfahren bewirkt einen leichten Deckblech-
einzug auf der Plattenoberseite.

Es kénnen Lochstanzungen bis zu einem minimalen Lochdurchmesser
von 4 mm gestanzt werden. Die minimale Stegbreite zwischen den
Lochréndern betragt ebenfalls 4 mm.

Rationell wiederkehrende Stanzungen konnen auf Reihenstanz-
anlagen gestanzt werden

Entgraten

Zum Sdubern von Kanten oder zum Entgraten werden am besten
Handentgrater mit drehbaren Klingen oder Schleifpads verwendet.




VERARBEITUNG

FORMGEBENDE VERARBEITUNG

DIES SIND ALLGEMEINE ERLAUTERUNGEN — FUR DETAILLIERTE HINWEISE
UND EMPFEHLUNGEN BITTEN WIR SIE, UNSERE DATENBLATTER FUR
DEN JEWEILIGEN VERARBEITUNGSSCHRITT ANZUFORDERN.

Fraskanttechnik

DIBOND® kann mit einer duRerst einfachen Verarbeitungstechnik
geformt werden. Die sogenannte Fraskanttechnik, erméglicht die
Herstellung von Formteilen verschiedenster Art und GroRe.

Dafiir werden auf der Riickseite von DIBOND® mit Scheiben- oder
Formfrasern V-férmige oder rechteckige Nuten eingefrast. Dabei
muss das Aluminium-Deckblech der Vorderseite und eine Mindest-
dicke des Kernmaterials stehenbleiben. Die geringe Dicke des
verbleibenden Materials ermdglicht dann ein manuelles Abkanten.
Eine Biegebank ist nicht erforderlich. Die Nutform bestimmt den
Radius der Abbiegung. Empfohlen wird, die gesamte Abkantung in
einem Zug zu biegen und dabei die Biegung um 1°-2° weiter zu
biegen, als der gewiinschte End-Winkel. Die Herstellung der Nuten
kann sowohl mit einer Vertikalplattenkreissdge mit Fraseinrichtung
fur DIBOND®, mit CNC-Bearbeitungszentren, mit einer Plattenfrase
oder mit einer Handoberfrase erfolgen.

Kanthilfen:

Um vor allem schmale und lange DIBOND® Kantungen, die mit der
Fraskanttechnik bearbeitet werden sollen, einfacher kanten zu
kénnen, konnen Biegehilfen genutzt werden, die einfach aus
DIBOND® StoRverbindungsprofilen (U/H-Profil) und Plattenstreifen
hergestellt werden kénnen.

Die tiberzeugenden Vorteile der Fraskanttechnik sind:

m der Investitionsaufwand fiir die Herstellung von DIBOND®
Formteilen ist minimal

m Plattenfrasen und Handoberfrasen sind preisgiinstig und
fir Werkstatt oder Baustelle gleichermaf3en geeignet

m Serienteile lassen sich besonders wirtschaftlich auf
Vertikalplattenkreissdgen fertigen

m einfache Arbeitstechnik und vielféltige Gestaltungs-
mdglichkeiten

| das Abkanten muss nicht in der Werkstatt erfolgen, sondern
kann vor Ort vorgenommen werden; die Platten kdnnen
vorgefertigt in flachem Zustand transportiert werden
-> das spart Transportkosten

INDIVIDUELLE GESTALTUNG.

W kostengtinstige Herstellung von geformten Bauteilen,
Shop Fronts, Sdulenverkleidungen, Abschlisse, Eckelemente
B Abkantungen werden nicht durch Maschinenabmessungen
beschrankt

Hinweis:
Die Fraskanttechnik ist fir DIBOND® Verbundplatten mit allen
Standardoberflachen geeignet.

DIBOND® Isst sich nach den bekannten Verfahren der Metall- und
Kunststoffverarbeitung plastisch umformen.

Der Mindestbiegeradius
betrdagt 15-mal die
Plattendicke.

Biegen mit

Abkantpresse
DIBOND® lasst sich wie Blech
mit Abkantpressen gut umformen.

Beim Einsatz von Abkantpressen wird nach dem

Freibiegeverfahren gearbeitet. Die DIBOND® Platte liegt nur auf den
Kanten des Gesenkes (Schienen, Rohr) und wird vom Stempel (Rohr
oder Welle) durchgebogen. Gesenkweite und Stempelhub
bestimmen den Biegewinkel.

Biegen mit Schwenkbiegemaschine

Beim Biegen mit Schwenkbiegemaschinen ist die Platte zwischen
zwei Spannwangen eingespannt. Mit dem beweglichen Schwenk-
balken wird der herausragende Teil um die obere Spannwange bzw.
Profilschiene gebogen. Der Biegeradius wird durch auswechselbare
Profilschienen bestimmt, die an der Oberwange befestigt sind.

Biegen mit Walzrundbiegemaschine
DIBOND® kann auf Blechrundbiegemaschinen — vorwiegend Drei-

und Vierwalzenmaschinen — gebogen werden.
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BEFESTIGUNG UND VERBINDUNG

SICHERE LOSUNGEN.

DIBOND® lasst sich nach den bekannten Verfahren der Metall- und
Kunststofftechnik verbinden. Wird DIBOND® mit Konstruktionsteilen
aus anderen Metallen als Aluminium verbunden oder werden
Verbindungselemente (z.B. Schrauben) verwendet, ist bezlglich der
Werkstoffe folgendes zu beachten:

m neben Verbindungselementen und Konstruktionsteilen
aus Aluminium oder Kunststoff, eignen sich Elemente aus
rostfreiem Stahl

| bei Verwendung von Bauteilen aus anderen Werkstoffen
sind im AuReneinsatz aus Korrosionsgriinden isolierende
Zwischenlagen oder Anstriche vorzusehen.

m bei Verwendung von DIBOND® im AuRenbereich ist die
Warmeausdehnung der Platte zu beriicksichtigen. Um
Zwéngungen oder Verformungen zu vermeiden, muss das
Lochspiel in der Platte so gro8 wie die zu erwartende
Ausdehnung gewahlt werden.

m der minimale Fugenabstand ist entsprechend der zu
erwartenden Plattenausdehnung zu bemessen.

_/ / / Nieten

DIBOND®-Platten kénnen miteinander oder mit anderen Werkstoffen
mit den fir Aluminium tiblichen Niettypen verbunden werden. In der
Regel werden in Aulenbereichen und Feuchtrdumen Aluminium-
Blindnieten mit Nirostadorn eingesetzt, um Rostfahnen zu vermeiden.
Senknieten sind nur fir den Inneneinsatz geeignet.

Wichtig fiir Nietungen im Aussenbereich:

Da beim Nieten viele Faktoren Einfluss auf das genaue Nietspiel von
0,3 mm haben konnen (z.B. Nietkopftoleranz), wird vorab ein Niet-
versuch empfohlen. Die Schutzfolie sollte grundsatzlich im
Nietbereich vor dem Vernieten entfernt werden.

DIES SIND ALLGEMEINE ERLAUTERUNGEN — FUR DETAILLIERTE HINWEISE
UND EMPFEHLUNGEN BITTEN WIR SIE, UNSERE DATENBLATTER FUR
DEN JEWEILIGEN VERARBEITUNGSSCHRITT ANZUFORDERN.
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4 Kieb
e / eben
Selbstverstandlich kann DIBOND® mit anderen Materialien auch

verklebt werden, dazu werden vor allem folgende Methoden
empfohlen:

Metallkleber/Universalkleber
Im Ladenausbau, Messebau, Maschinenbau etc.
handelsiibliche  Metallkleber — oder Universalkleber
entsprechend der Anwendung zum Einsatz.

kommen
neutrale

Klebebéander/Klettenverschlusshander

Fir die oben genannten Anwendungen konnen bei geringer
Anforderung an Zug- und Scherfestigkeit doppelseitige Klebebander
(z. B. die 3M-VHB-Hochleistungs-Verbindungssysteme) zum Einsatz
kommen. Fiir 1dsbare Verbindungen gibt es von 3M sogenannte
KlettverschluBbénder mit dem Produktnamen SCOTCHMATE, sowie
Verbindungsbander mit dem Produktnamen Dual Lock.

Dichtklebemassen

Fur elastische Klebeverbindungen empfehlen wir folgende Ein-
Komponenten-Dichtklebemasse: Sika Bond-T2 (Polyurethanbasis).
Dieser Kleber kann im Auenbereich fir statisch untergeordnete
Befestigungen eingesetzt werden.

Wichtig:

Fir Anwendung und Verarbeitung der Kleber/Klebebander sind
die Hinweise und Vorschriften der Hersteller zu beachten.
Klebestoffe oder Dichtklebemassen haften nicht auf dem DIBOND®
Kunststoffkern (Schnittkanten).

Bei einseitiger vollflachiger Verklebung der DIBOND® Platten mit
anderen Werkstoffen ist eine Verformung des Verbundes mdglich
(unterschiedliches Ausdehnungsverhalten/ Bimetalleffekt).

Auch beim Kleben muss auf die Ausdehnung der Platten bei
Temperaturschwankungen geachtet werden. Um diese Dehnungen
aufzufangen, muss der verwendete Kleber elastisch genug sein.
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BEFESTIGUNG UND VERBINDUNG

DIES SIND ALLGEMEINE ERLAUTERUNGEN — FUR DETAILLIERTE HINWEISE
UND EMPFEHLUNGEN BITTEN WIR SIE, UNSERE DATENBLATTER FUR
DEN JEWEILIGEN VERARBEITUNGSSCHRITT ANZUFORDERN.

./ / schrauben

Zwéngungsfreie  Verschraubungen lassen sich mittels bau-
aufsichtlich zugelassener Fassadenschrauben aus Edelstahl mit
Dichtscheiben herstellen. Die Schrauben missen fir die
entsprechende Unterkonstruktion geeignet sein.

Blechschrauben und Holzschrauben mit unterschiedlichen Kopf-
formen kdnnen fir den Innenausbau eingesetzt werden. Sie lassen in
der Regel keine Plattenausdehnung zu. Senkschrauben kénnen durch
herkémmliches Ansenken ader durch Einziehen des Deckbleches in
die Platte eingelassen werden. Beim Einziehen mit dem Deckblech
muss das Loch in der Platte grolBer als der Schraubendurchmesser
dimensioniert werden.

Wichtig fiir Innen- und Aussenbereich:
Schutzfolie vor Verschraubung im Schraubenbereich abziehen.

Klemmverbindungen

Vor allem im Messebau oder bei Beschilderungen und Displays (nicht
ftir AuRenanwendungen) werden Klemmstiicke in verschiedenen
Ausfiihrungen verwendet. Klemmverbindungen aus Aluminium oder
Kunststoff sind fiir DIBOND® besonders geeignet. Sie bestehen
meist aus zwei Teilen, wobei die Klemmwirkung durch Schrauben
erreicht wird. Mit Aluminium-Profilen kann man problemlos
praktische Verbindungen oder stoRfeste Umrahmungen herstellen.
Wenn gewiinscht, kann durch Zusammenpressen der Profilschenkel
vor dem Einstecken der Platten gleichméRig fester Sitz der Profile
erreicht werden. StolRverbindungs-, Eck- und Abschlussprofile gibt es
fir Plattendicken 3, 4 und 6 mm.

Fur Shopfronts im Aulenbereich sind spezielle Aluminiumprofile fir
die klemmende Befestigung eingerichtet worden, welche Sie in
unserer Spezialprofile-Liste finden.

SICHERE LOSUNGEN.

Fy

. “wie/ / HeiBluftschweifen

Heilluftschweilien ist ein fir thermoplastische Kunststoffe tibliches
Verbindungsverfahren und hat sich auch fiir das Verschweifen von
DIBOND® bewahrt. Mitelektrisch beheizten HeiBluftschweil geraten
werden Kunststoffkern und Kunststoff-Schweidraht erwéarmt und
verschweilt.

Der DIBOND® Kunststoffkern kann unter Verwendung eines
HeiBluftschweilBgerdtes mit einem Polyethylen-Schweidraht
verschweillt werden. Fiir eine konstruktive Anwendung ist diese
Verbindungsmethode nicht geeignet.

Entscheidend fiir eine gute Schweilqualitat sind:
B eine gut vorbereitete Schweilfuge

B Schweildrahtqualitat

W saubere Heilluft

B richtige Temperatur

B Anpressdruck

B Schweilgeschwindigkeit
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FARBGEBENDE WIRKUNG. DIES SIND ALLGEMEINE ERLAUTERUNGEN — FUR DETAILLIERTE H\NWEISE
UND EMPFEHLUNGEN BITTEN WIR SIE, UNSERE DATENBLATTER FUR
DEN JEWEILIGEN VERARBEITUNGSSCHRITT ANZUFORDERN.
- e
. S G EL
gy f,ffﬁ/f’g
- i ¥ Kaschieren und Fotomounting B Siebdruck
¥ mit Klebefolien P4

DIBOND® l3sst sich mit gegossenen oder kalandrierten Selbstklebe-
folien manuell oder maschinell fldchig kaschieren. Dabei kénnen,
je nach GroRe und Form der aufzubringenden Folie, verschiedene
Methoden gewahlt werden. Bei einer manuellen Kaschierung
empfiehlt es sich, mit einem Rakel zu arbeiten. Dies kommt vor allem
fir Anwendungen im Bereich Beschilderung, Werbeschilder,
Aktionswerbung und Eventmarketing zum Einsatz. Ein problemloser
Folienwechsel ohne Abldsen der Lackschicht ist dabei jederzeit
gewahrleistet.

Fotokiinstler schatzen die Ebenheit und Steifigkeit der DIBOND®-
Platte, bei gleichzeitig geringem Gewicht. Das Aufziehen von Fotos
ist sowohl mit Klebefilm, als auch nass, mit Dispersionskleber,
mdglich. Vor dem Aufziehen von Folien oder Fotos sollte sichergestellt
werden, dass die Platten staub- und fettfrei sind.

Auch nach dem vollflachigen Aufziehen von Fotos ist es noch maglich,
DIBOND® zu bearbeiten — z.B. mit der Fraskanttechnik allseitig
einzufrasen und zu einer Kassette zu formen — das verleiht einem
Foto noch zusétzliche Tiefe.

-

- / Uberlackieren

Kundenwlinsche hinsichtlich DIBOND® in Sonderfarben kénnen
fiir kleinere Mengen durch Uberlackieren von werkseitig einbrenn-
lackierten DIBOND®  Standardoberflichen oder walzmatten
Plattenriickseiten erfiillt werden. Fir das Uberlackieren der ein-
brennlackierten DIBOND® Oberflachen ist es von Vorteil, dass die
Aluminium-Vorbehandlung und Grundierung in einem kontinuierlichen
Prozess und unter standiger Qualitatskontrolle bereits werksseitig
durchgefiihrt wurde.

Der Arbeitsablauf beim Uberlackieren (nicht bewitterter!)
DIBOND®-Platten ist wie folgt:

1. Vorreinigen der Platten mit Ethyl- oder Isopropylalkohol

2. Schleifen der Flachen mit Nassschleifpapier (Kdrnung 360)

3. Schleifstaub mit Ethyl- oder Isoprapylalkohol auf nicht
flusendem Lappen entfernen

Decklack gemal Angaben der Decklacklieferanten aufbringen

b

N/

Einbrennlackierte DIBOND®-Platten sind im Siebdruckverfahren sehr
gut zu bedrucken. Vor dem Druck ist nach Abziehen der Schutzfolie
eine Reinigung mit einem Ethyl- oder Isopropylalkohol mittels
fusselfreiem Tuch erforderlich. Der Alkohol darf dabei nicht direkt
aufdie Platte gegossen werden. Zwischen Reinigung und Bedruckung
sollten ca. 10-15 Minuten zur Abliiftung des Alkohols eingehalten
werden.

Zur Erzielung bestimmter Oberflacheneigenschaften oder zur
Verbesserung der mechanischen oder chemischen Widerstands-
fahigkeit kann eine Laminierung der Drucke vorteilhaft sein.

/ Digitaldruck
=2,

Ihr Anspruch: ein Druckmedium, das individuelle Anwendungs-
Idsungen — jenseits der Standardformate — bietet, konstant
hervorragende Druckergebnisse liefert und besonders wirtschaftlich
arbeitet, gerade bei kleinen Serien.

Bei DIBOND® sind Sie richtig. Die polyesterlackierte Oberflache ist
aulerst glatt und gleichmaRig und weist beste Tintenhaftung auf.
Alle handelsiiblichen Flachbettdrucker, Bubble- oder Piezo-Technik,
konnen Sie zum direkten Bedrucken einsetzen. Bedruckt werden
kénnen alle DIBOND® Standardfarben, sowie alle dekorativen
Oberfldchen wie DIBONDbutlerfinish®, DIBOND®spiegel und
DIBOND®decor.

DIBOND® ist temperaturbestandig bis +80°C, wasserfest sowie
UV-bestandig. Dies vermeidet ein Verwerfen oder Vergilben des
Materials durch UV-Lampen und sorgt fiir eine einheitliche Alterung
der Farben. So sind auch Outdoor-Bildformate langlebig und bleiben
farbgetreu bis ins Detail.

Fir die Vorbehandlung gelten die selben Hinweise, wie beim
Siebdruck. Um Fingerabdriicke auf den Drucken zu vermeiden,
empfiehlt es sich immer, mit Handschuhen zu arbeiten.

Nach dem Bedrucken mit Losemittel-Tinten ist das Abkanten und
Biegen von DIBOND® iibrigens nach wie vor maglich!
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Id in Dimen

Welch kreatives Potential in ihr steckt, beweist DIBOND® in der
Verarbeitung. Vom Kleinformat bis zum LFP, wo nur DIBOND® mit
2050 mm Plattenbreite und uniibertroffenen Formatgrofen punkten
kann: der Gestaltung sind nahezu keine Grenzen gesetzt.

Nach dem Druck mit geeigneten Tinten ldsst sich die Platte ganz
einfach zuschneiden und mit Hilfe von Fréskanttechnik drei-
dimensional formen (biegen, abkanten).

Speziell fiir plane Anwendungen: DIBOND®digital.
Erstklassige Bildauflésung und besonders effizient: Das bei
DIBOND®digital optimierte Lacksystem hat beim direkten
Digitaldruck beste Werte beziiglich Tintenhaftung. Es erlaubt noch
hohere Druckgeschwindigkeiten, sorgt fiir mehr Durchsatz und senkt
daher Kosten.

Geeignet fir:

m Schilderbau

m Hoardings: Beplankung von Bauzaunen
® Photomounting und Kaschieren

m Siebdrucke

FARBGEBENDE WIRKUNG.

Tipps fiir noch bessere Druckergebnisse im Digitaldruck:

m Wir empfehlen, Ihre Druckmaschine regelmaRig zu warten und
inshesondere regelmaRig die UV-Lampen sowie die Intensitat der
UV-Strahlung zu tberprifen.

m Konditionieren Sie die Platten vor dem Bedrucken auf Raum-
temperatur, inshesondere dann, wenn die Platten bei tiefen
Temperaturen im Aullenbereich gelagert werden.

m Vermeiden Sie schwankende Luftfeuchtigkeit und ein zu trockenes
Umfeld (Gefahr einer ibermaRigen statischen Aufladung).

| Setzen Sie ein Druckprofil ein, das fiir die jeweilige Oberflache
optimiert ist.

m Verwenden Sie vorzugsweise vom Maschinenhersteller
empfohlene Tinten fiir steife Substrate (Rigid Inks). Andere
Drucktinten kdnnen zu einer geringeren Tintenhaftung fiihren.

B Fassen Sie die Platten nicht mit bloBen Handen an (Fingerprints)
und lassen Sie keine flissigen Reinigungsmittel auf der
Plattenoberfléche eintrocknen.

B Blasen Sie die Platte vor dem Bedrucken mit ionisierter Luft ab
und wenden Sie vorhandene MaRBnahmen zum Abbau statischer
Ladung konsequent an.

| Ziehen Sie bei den Platten, die mit Schutzfolie ausgestattet sind,
die Schutzfolie langsam und gleichmaRig ab.

B Eine hohe UV-Intensitat zur schnellen Aushartung der Tinte ist
unproblematisch bei DIBOND®digital, sie kann problemlos auf
Temperaturen von bis zu +80°C aufgeheizt werden.

m Die Tintenhaftung kann aufgrund des Nachhartens der Tinten
friihestens nach 24 bis 48 Stunden verldsslich gepriift werden
(Gitterschnitt-Test in Anlehnung an DIN EN IS0 2409).

Fiir den direkten Digitaldruck relevante Vorteile im Uberblick

Temperaturbestiandig bis +80°C
Kein Verwerfen durch Hitzeeinfluss der UV-Lampen

P>

Witterungsbestandig im AuBeneinsatz
Wasserfest und UV-bestandig

Dickentoleranz +/- 0,2 mm
Geringer Abstand der Druckkdpfe maglich

Einfacher Zuschnitt
Saubere Kanten, kein Entgraten notwendig

Hohe Biegesteifigkeit bei geringem Gewicht
Arbeiten im GroRformat moglich

Sehr gleichmaBige und glatte Oberflache t
Darstellung feiner Linien und Strukturen méglich

Hohe Planheit der Platten
Keine Unebenheiten nach der Montage

Fiir Digitaldruck optimiertes Lacksystem
Sehr gute Tintenhaftung




TECHNISCHE DATEN

Dicke
Deckblechdicke

Gewicht

Technologische Werte
Widerstandsmoment W
Biegesteifigkeit E-I

Legierung / Zustand der Deckbleche
Elastizitdtsmodul

Zugfestigkeit der Deckbleche
Dehngrenze (0,2 Grenze)
Bruchdehnung

Linearer Ausdehnungskoeffizient

Kern

Polyethylen, Typ LDPE

Oberfliche
Lackierung
Glanz (Ausgangswert)
Matt (Ausgangswert)
Harte (Bleistiftharte)

Schalltechnische Eigenschaften
Schallabsorptionsgrad ag
Bewertetes SchallddmmmaR Ry

Verlustfaktor d

Thermische Eigenschaften
WarmedurchlaRwiderstand  1/R

Wérmedurchgangskoeffizient U

Temperaturbestandigkeit
Wasseraufnahme DIN 43495
Statische Aufladung

Brandklassifizierung

DIBOND® STANDARDAUSFUHRUNG MATT/HOCHGLANZ

2 mm ‘ 3 mm ‘ 4 mm
0,30 mm
[kg/m?] 2,90 ‘ 3.80 ‘ 4,75
[cm®/m] 0,51 0,81 ‘ 1,1
[kNcm?/m] 345 865 ‘ 1620
EN AW-5005 (AIMg1), H44, nach EN 485-2
[N/mm?] 70'000
[N/mm?] Rm 145 -185
[N/mm?] Rpo,2 110-175
[%] Agp 2 3
2,4 mm/m bei 100°C Temperaturdifferenz
[g/cm’] 0,92
Modifiziertes Polyester-Lacksystem
70-100%
20-40%
HB-F
0,05
[dB] 23 24 25
0,0048 0,0057 0,0072
[mZK/W] 0,0047 0,0080 0,0113
[W/mK] 5,72 5,61 5,50
[°C] -50°C bis +80°C
[%] 0,01

Keine antistatische Behandlung erforderlich

Klasse B2 nach DIN 4102-1

6,60

1,7
3840

56
0,0102

0,0180
5,30
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Biegen mit Walzenrundbiegemaschine Dichtklebemassen Reinigungsgerate
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Klettverschluss Reinigung Spiegeloberflachen
Chargengleichheit 16 Klemmverbindungen 21 Scheren 18
Farbabweichungen AuRenbereich Deckblecheinzug

Profile
Entgraten 18 Schrauben 20

Lagerung DIBOND® 17
Handentgrater
Schleifpads Abdriicke auf DIBOND®-Platten Schutzfolie 16

Kondenswasserbildung
Formschneiden 18 Trocknung DIBOND®-Platten Bewitterte Folien

Klebstoffriickstéande

CNC — Formschneiden Montagerichtung 16 Losemittel — Weichmacher
Kreissdgeblatter
Ségen Reflektionsunterschiede Stanzen 18
Stichsageblatter Richtungspfeile
Wasserstrahlschneiden Deckblecheinzug

Nieten 20 Lochstanzungen
Frasen 19

Lochspiel Verbindung 20
CNC-Frasen Nietkopftoleranz
Fraskanttechnik Nietvorsatzlehre Korrosion
Frasnutform
Handoberfrasen

Vertikalplattenkreissdge
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THANKYQU!

BILD-PUBLIKATION

Wir danken den nachfolgend genannten Unternehmen fiir lhre freundliche Genehmigung zur Verdffentlichung
der abgebildeten Anwendungsfotografien.

| Seite 8|
Bischoff Werbetechnik
Belgien | www.bischoff.be |

BMW Veteranen-Club
Ausstellung September 2007
Deutschland | www.bmwveteranenclub.de |

Cité de l'architecture et du patrimaine
Ausstellung 2008
Frankreich | www.citechaillot.fr |

| Seite 9|

Otto Wolff Benelux nv/sa

B&O0 Store

Belgien | www.thyssenkrupp-ottowolff.be |

Docks Généraux
Frankreich | www.docks-generaux.com

Tourism Academy@Sentosa
Singapur | www.tourismacademy.edu.sg |

Standard8
GroBbritannien | www.standardeight.com |

| Seite 10|
Monsena S.R.L.
Ruménien | www.monsena.ro

WeMaTec
Russland | www.wmt.ru |

| Seite 10 |
Maizey
Siidafrika | www.maizey.co.za |

| Seite 11
Messerli Messebau GmbH
Schweiz | www.messerli3d.com |

Plan-2 GmbH
Deutschland | www.plan-2.de |

Wiesmann — Manufaktur der Individualisten
Deutschland | www.wiesmann.com |

| Seite 12|
Simplex Ltd
GroRbritannien | www.simplexItd.com |

LDV Design
Table Particule by Antoine Laymond
Frankreich | www.ldv-design.com |

Interlux GmbH
Osterreich | www.interlux.at |

Sogimi S.PA.
Italien | www.sogimi.com

| Seite 13|

form-al, Interiors & Objects
Dipl. Designer Adrian Lippmann
Deutschland | www.form-al.de |

Andreas Hegert
Product & Interior Designer
Schweden | www.andreashegert.se |

| Seite 13|

George Hlavacs

Industrie Designer

Netherlands | www.georgehlavacs.com

YC?
Deutschland | www.ycquadrat.de |

| Seite 14|
Glaeser Baden AG
Schweiz | www.glaeser.ch |

Oras Ltd
Finnland | www.oras.com

| Seite 26 |

form-al, Interiors & Objects
Dipl. Designer Adrian Lippmann
Deutschland | www.form-al.de |

Andreas Hegert
Product & Interior Designer
Schweden | www.andreashegert.se |

George Hlavacs
Industrie Designer
Netherlands | www.georgehlavacs.com

| Seite 27 |
LDV Design
Table Particule by Antoine Laymond
Frankreich | www.ldv-design.com |

YC?
Deutschland | www.ycquadrat.de |




Gerne stellen wir Ihnen weitere Informationen
tiber DIBOND®kostenlos zur Verfligung:

DIBOND® Standardfarbkarte

DIBOND® Ergénzungsfarbkarte

m DIBOND® Design Broschiire

DIBOND® Lieferadressen fiir Maschinen, Werkzeuge, Profile und Zubehar

Original Muster aller DIBOND® Oberflachen
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3A Composites GmbH
Alusingenplatz 1
78224 Singen
Deutschland

Tel. +49(0)7731-80 29 89

Fax +49(0)7731-80 2105
display.eu@3ACompasites.com
www.dibond.eu
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