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Video auf Youtube: Hier klicken ! 30.03.15

Verarbeitungshinweise ProForm — Verklebung von Fenstersprossen

1 | Uberprifen sie die Anlieferzustand: Druckstellen z.B. durch Biindelung

gelieferten
Fenstersprossen nach
Druckstellen auf dem
Klebeband, Abhebe-
erscheinungen der
Trennfolie, Balligkeit
des Profils sowie auf
fehlerfrei gearbeitete
und nicht eingedriickte
Dichtungslippen.

Verwenden Sie keine
fehlerhaften Profile, da
diese die Giite der
Verklebung stark
beeintrachtigen.

2 | Vermeiden Sie das Sageprozess: Abheben der Trennfolie sowie Verschmutzung der

Abheben der Trennfolie | _Klebefldche

sowie Ver-
schmutzungen der
Klebeflache wahrend
des Zuschneide-
prozesses des Profils.
Flr optimale
Schneidergebnisse
schneiden Sie zuerst
durch die Folie dann
durch das Profil.

3 | Uberpriifen Sie die Passgenauigkeit: Zu lange Profile verkanten
Passgenauigkeit (mind.
0,25mm Minimumspalt
an beiden Seiten)des

zugeschnittenen Profils



https://youtu.be/kIaJSABo94I

YL
Pro Form

bevor Sie die Trennfolie
entfernen und das Profil
verkleben.

Der Minimumspalt von
0,25 mm gilt nur fur
kurze Profile.
Berechnen Sie daher bei
langeren Profilen den
Spalt mit Hilfe der
Tabelle fir Einbau-
temperaturen.

(siehe Videobeispiel
Berechnung oder
Anhang)

Zu lange Profile missen
nachgearbeitet werden,
da diese sonst
verkanten.

Verkantung des Profils:
Kein Kontakt des Klebe-
bandes zur Glasflache
durch Lippeniiberdeckung

Passgenaues Profils:
Kontakt des Klebebandes
zur Glasflache fihrt zu
einer sicheren Verklebung

flihrt zu einer unsicheren
Verklebung

Fiir optimale Ergebnisse
verarbeiten Sie das
Klebeband bei
Raumtemperatur
(Vermeidung von
Kondensation auf den
Fenstern).

Mindestverarbeitungs-
temperatur ist 15°C.

Verarbeitungstemperatur:

Optimale Temperatur = 25°C

(Minimumtemperatur = 15°C)

Fenster und Sprossen missen die gleiche Verarbeitungstemperatur haben.
Lagern Sie daher beide Materialien fiir etwa 12 Stunden vorher in einem Raum.

Zur Reinigung des
Fensters ein sauberes
Tuch (Zellstoff od.
Papier-tuch) mit
Isopropanol tréanken.
Das Fenster nach dem
Prozess ca. 30
Sekunden abliiften
lassen.

Alternativ kann auch
der Tesa Professional
Industry Cleaner
eingesetzt werden.

Glasreinigung: Riickstinde entfernen fiir eine sichere Verklebung

Die Oberflachenspannung des Glases kann mit Test-Stiften und Test-Tinten liberprift
werden. Siehe Verarbeitungshinweise ProForm

Bei Positionierung
langer Profile, diese an

Positionierung: Bei langen Profilen vorerst die beiden Enden leicht verkleben




Pid Foiki

Kunststoffverarbeitung

den Enden vorerst
leicht verkleben und mit
einem Distanzmesser
den Abstand (mind.
0,25mm Minimumspalt)
zum Rahmen priifen.
Danach die ganze
Trennfolie entfernen
und Druck auf das Profil
ausliben.

Achtung:

durch
Verklebungsfehler kann
es bei Langendnderung
der Sprossen durch
Temperaturdanderungen
zu Abhebespannungen

an den Enden kommen.

Zu lang geschnittene oder nicht freigeschnittene Profile verschlechtern bzw. heben
die Verbindung Klebeband zu Glas an den Enden auf.

Bei wechselnden klimatischen Bedingungen (Sidlagen) sollte zuséatzlich ein MS-
Polymerkleber an den Enden verwendet werden.

Ein Hochleistungsklebeband wie ACX-Plus wird bereits bei stark wechselnden
klimatischen Bedingungen eingesetzt.

Uben Sie mit lhrem
Handballen Druck auf
das gesamte Profil aus
(ca. alle 10cm).

Flr eine optimale
Verklebung verwenden
Sie eine Andruckrolle.

Verklebung:

Per Hand Per Andruckrolle

Bei Profilen groRer 1m sollten innenliegende Metalleinleger zur Stabilisierung des
Glases vorhanden sein. Achtung! Durch die Mehrfachverglasung kdnnen die
Scheiben etwas diinner sein. Durch den Anpressdruck gibt die Scheibe nach.

Bei extrem hohem Anpressdruck kann es zu einer verminderten Verklebung
kommen!

Nach der Verarbeitung
des Profils ist eine
Aufziehzeit von ca. 24
Stunden notwendig.

Erst dann

im AuRenbereich lagern
oder
weitertransportieren.

Ruhezeit:

Optimale Verklebungsfestigkeit

nach 24 Stunden erreicht




Mit dieser Formel berechnen Sie den Ausdehnungsspalt je Seite.

Der Wert 0,084 ist der Langenausdehnungskoeffizient und ein fester

Faktor dieser Formel.

Delta*t ist der Temperaturunterschied einer gegebenen Einbautemperatur zur
Hochsttemperatur im Sommer.

Beispiel:

Ausdehnungsspalt = 0,
i 14 13 12 1.1 0.9
2,7 25 23 21 19
4.1 38 35 32 28
55 50 46 4.2 38
74 6.8 63 58 53 a7
_ | e5 | 88 | 82 76 69 63 57
3,5 11,0 103 | 96 88 8,1 74 6.6
4 126 18 10,9 10,1 9.2 84 76

Delta*t; 35°C-15°C=20

Bei einer Einbautemperatur von 15°C und einer Hochsttemperatur von 35°C
im Sommer ergibt sich der Wert 20 fir Delta*t.



14 13 12 1.1 09

27 25 23 2 19

41 38 35 3,2 238

55 50 46 4,2 38

(T N 6,8 6,3 58 53 4.7

95 88 8.2 76 6,9 6,3 57

N 1,0 103 96 88 8,1 74 6.6

= 12,6 18 10,9 10,1 92 84 76

Ausdehnungsspalt = 0,084 * 20 * 2/2=1,68 mm (Spaltje

Beispiel: Mit einer Sprosse von 2m Lé&nge ergibt sich ein Ausdehnungsspalt von
1,68mm je Seite.
Ausdehnungsspalt
14 13 12 11 09
27 25 23 21 19
4. 38 35 32 2
23 5 5,0 46 42 ;
=
- 35 11,0 103 96 88 8,1 74 6.6
= 4 126 18 10,9 10,1 92 84 | 76
Ausdehnungsspalt = 0,084 * 20 * 2/2=1,68 mm (Spalt je
Beispiel: Verwenden Sie alternativ die Ausdehnungswerte der Tabelle fiir

Ihre Berechnung.

Fur unser Beispiel ergibt sich der gerundete Wert von 1,7mm je Seite.



