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larson®
Paneles composite de aluminio para fachadas arquitectonicas

Consideraciones generales
+ Los paneles larson® s6lo deberan ser instalados en aguellos edificios que sea autorizado seguin la normativa, guias técnicas, reglamentos y
codigos de construccidn vigentes en materia de normativas y clasificaciones contra el fuego de cada pais donde va a ser instalado. larson

dispone de una amplia gama de productos que permite cumplir con las exigencias de cada pafs.

« Esresponsabilidad del cliente asegurarse de que el producto suministrado se use para aplicaciones apropiadas, y que estén de acuerdo con
las normativas y codigos de construccion aplicables en el lugar de instalacién.

» Mantener los palés secos durante el transporte. Los paneles deberan ser almacenados en un lugar fresco y seco. Protegerlos del sol, lluvia
y/0 nieve.

» £l periodo maximo de almacenamiento sera de 8 meses. Se recomienda que los palés originales se apilen uno encima del otro hasta un
méximo de 6, de tal forma, que los listones de madera coincidan.

+ Para el correcto transformado de los paneles larson®, siga las recomendaciones expuestas en este documento, disponible en
www.larsonSpain.com

« Todos los trabajos de transformado de los paneles larson® FR deben realizarse con una temperatura del metal superior a 10°C y para
larson® A2 debe ser mayor de 17°C, con el film plastico protector sin retirar para evitar dafios en la superficie lacada. El film plastico
protector no debe ser retirado hasta haber finalizado todos los trabajos de puesta en obra. Para retirar el film protector, no utilice cutters o
herramientas afiladas.

» Atienda las particularidades de cada acabado y/o producto, especialmente gamas Alunatural, Embossed y Real Anodized, descritas en
este documento.

» Los fresados deben realizarse por la cara posterior de la plancha larsen®, es decir, la cara contraria a la del film plastico protector.
+ Parainstalar paneles o bandejas, SIEMPRE, se debera tener en cuenta el sentido de las flechas del film plastico protector.

« Paraasegurar la consistencia de color, pida la cantidad que necesita para su proyecto en un Unico pedido.

» Sedeberaretirar el film protector lo antes posible tras la instalacién y por encima de 10°C.

« Para asegurar el correcto comportamiento de los paneles larson®, siga las recomendaciones expuestas en este documento, disponible en
www.larsonSpain.com
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100% CIRCULAR GREEN ECO
RECYCLABLE ECONOMY MANUFACTURING DESIGN




2.Gama de productos.

larson®

Panel composite para la ejecucion de fachadas arquitectdnicas, formado por dos laminas de aluminio de aleacion 5005 EN 573-3, unidas por
un ndcleo mineral.

Este nlcleo puede serde 2 tipos:

e larson’FR formado por un nlclec que retrasa la combustion para lograr una clasificacién B-s1, d0 segln la normativa EN 13501-1.

* larson® A2, desarrollado para los paises cuyas normativas impiden la colocacién de otro tipo de panel composite que no disponga de
clasificacion segun la A2-s1, dO normativa EN 13501-1.

larson’

Panel composite de aluminio con el sello EPD®
Environmental product declaration

Caracteristicas dimensionales del panellarson®

» Espesor del metal: estara medido en milimetros y determinado por el espesor de la lAmina del metal (e)) cara vistay espesor de la ldmina
de metal (e,) cara novista.

e Espesor del panel: se mide en milimetros y estard determinado por la suma del espesor de la ldmina exterior de metal (e,) + espesor del
ndcleo (FR o A2) + espesor de la ldmina interior del metal (e,).

* Peso del panel: el peso varia en funcién del espesor del panel, del tipo de nlcleo, del metal y del espesor de sus pieles siempre ira
medido en kg/m®.

* Longitud minima y méxima: la longitud minima de fabricacién es de 2000 mmy la maxima de 8000 mm por las dimensiones de los
centros de mecanizado.

* Ancho estandar: los anchos estandar para los paneles de aluminio son 1000 / 1250 / 1500 mm y se puede llegar a producir bajo pedido
minimo en cualquier ancho entre 900y 2000 mm.
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Paneles composite de aluminio para fachadas arquitectonicas

01

larson’ FR

Panel composite de aluminio con un ndcleo mineral FR que retarda la combustion

—_— —
=

1. Film protector 100u

2. 0,5 mm aluminio lacado
3. Nucleo mineral FR

4. 0,5 mm aluminio + primer

Propiedades dimensionales de larson® FR

Espesor del aluminio exterior 0,5 mm aleacién 5005 EN 573-3
Espesor del aluminio interior 0,5 mm aleacién 5005 EN 573-3
Espesor del panel 3mm 4 mm 6 mm
Peso del panel 6,14 kg/m’ 7,78 kg/m? 11,06 kg/m*
Ancho estandar 1000 / 1250 / 1500 mm

Longitud min. / max. Desde 2000 hasta 8000 mm

“ Otras aleaciones disponibles. Aleacién 3000 para acabados Alunatural

CAMARA DE NIEBLA SALINA - PEELING TEST - PODER CALORIFICO

Tests - Ensayos larson® FR

Test cdmara niebla salina (CNS) 4000 horas NO DESLAMINA
Ensayo de niebla salina acética segln la norma UNE EN 1SO 9227, realizado en el laboratorio de larson®

Adherencia inicial (PEELING TEST) N/25 mm 600-700
Pérdida de adherencia tras 4000 horas en CNS (PEELING TEST) 0% - 10%

Ensayo de niebla salina acética segln la norma UNE EN 1SO 9227, realizado en el laboratorio de larson®

Poder calorifico del ntcleo (MJ/kg) EN ISO 1716 12,91

Ensayo realizado en laboratorio externo.
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larson’ A2
Panel composite de aluminio con un ndcleo mineral A2 no combustible
1. Film protector 100u
2. 0,5 mm aluminio lacado
3. Ndcleo mineral A2
4. 0,5 mm aluminio + primer
:l 4 mm
Propiedades dimensionales larson® A2
Espesor del aluminio exterior 0,5 mm aleacién 50057 EN 573-3
Espesor del aluminio interior 0,5 mm aleacién 5005” EN 573-3
Espesor del panel 4 mm
Peso del panel 8,25 kg/m’
Ancho estandar 1250 /1500 mm
Longitud min. / méax. Desde 2000 hasta 8000 mm

? Otras aleaciones disponibles. Aleacién 3000 para acabados Alunatural

CAMARA DE NIEBLA SALINA - PEELING TEST - PODER CALORIFICO

Tests - Ensayos larson” A2

Test cdmara niebla salina (CNS) 4000 horas NO DESLAMINA

Ensayo de niebla salina acética segln la norma UNE EN SO 9227, realizado en el laboratorio de Aluccil®

Adherencia inicial (PEELING TEST) N/25 mm 500-600

Pérdida de adherencia tras 4000 horas en CNS (PEELING TEST) o rodudto no recomendado para
Ensayo de niebla salina acética segdn la norma UNE EN SO 9227, realizado en el laboratorio de Alucoil® O temperaturas extremas
Poder calorifico del ntcleo (MJ/kg) EN ISO 1716 1,74

Ensayo realizado en laboratorio externo.



larson®
Paneles composite de aluminio para fachadas arquitecténicas

Caracteristicas mecanicas del panel.

a) Rigidez “El” (kNcm?): es el producto de la inercia y del médulo elstico. Para una cargay una configuracion de apoyos dados, es el inico
dato necesario para obtener la flecha en el panel. A mayor rigidez, menor flecha.

ulu

b) Momento deinercia “I" (mm®*): propiedad de una seccién que cuantifica su cantidad de masa (area) respecto al centro de gravedad de la
misma. Influye directamente enla tensién y la flecha obtenidas en un panel bajo una carga dada (a mayor inercia, menor tensién y menor
flecha para una misma carga).

ENSAYO DE FLEXION A 4 PUNTOS SEGUN LA NORMA DIN 53 293
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Caracteristicas mecanicas del aluminio.

a) Modulo elastico “E” (N/mm?): también conocido como Mddulo de Young, es una constante propia de materiales elasticos que relaciona
la fuerza aplicada con la deformacion o el desplazamiento obtenido. A mayor médulo de elasticidad, menor flecha para una carga dada.

b) Limite elastico "R,,," (N/mm?): tension limite soportada por un material eléstico hasta la cual la deformacion obtenida es recuperable al
99,8% una vez retirada la fuerza aplicada. Cuanto mayor sea este limite, mas dificil seré4 que las cargas actuantes provoquen
deformaciones permanentes en el panel.

¢) Carga de rotura (limite Gltimo) "R, (N/mm?): tension a la que rompe un material. Una vez sobrepasada la tension de limite eléstico, el
material sigue deformando sin romperse, pero ya de forma plastica (deformacién no recuperable). Al alcanzar la tension de limite Ultimo,
el material rompe.

d) Alargamiento a larotura "A"(%): incremento de longitud (en porcentaje) de un elemento desde que se supera el limite elastico hasta que
se produce la rotura.



larson’ FR

Propiedades del panel larson’ FR 3 mm larson® FR 4 mm larson® FR 6 mm
Rigidez (El) 1108 kNem’/m 2150 kNem?/m 6041 kNem?®/m
Momento de inercia (I) 1583 mm"/m 3070 mm*/m 8630 mm*/m
Nucleo MINERAL FIRE RETARDANT
Clasificacion al fuego B-s1, d0 EN 13501-1

Sistema de instalacién remachado vertical & 45mm cassette de larson.
BS 8414-1 Ensayo a gran escala
Configuracién del sistema constructivo ensayado segun informe 070717-002-A emitido por Tecnalia.
NFPA 285 Ensayo a gran escala

Configuracién del sistema constructive ensayado segun informe 102936114SAT-004B emitido por Intertek.

Propiedades del aluminio lacado

Aleacién aluminio estandar 5005" EN 573-3
Médulo de elasticidad (E) 70000 N/mm’
Carga a la rotura (R,) 125<R <185 N/mm’
Limite de elasticidad (R,;,) >80 N/mm?
Alargamiento a la rotura (A) >3 %
Dilatacion del aluminio 2,3 mm/m A100°C

"Otras aleaciones disponibles. Aleacién 3000 para acabados Alunatural.

Algunos de los datos que aparecen en el catélogo podrian ser estimados o extrapolados. Consultar con el departamento técnico de larson para confirmar valores exactos a utilizar en célculos o proyectos
concretos.

larson’ A2

Propiedades del panel larson® A2 4 mm

I Rigidez (EI) 2150 kNem®/m

I Momento de inercia (I) 3070 mm*/m

I Ndcleo MINERAL A2

Clasificacion al fuego A2-s1, d0 EN 13501-1
Sistema de instalacién remachado vertical & 45mm cassette de larson.

BS 8414-2 Ensayo a gran escala
Sistema de instalacion cassette de larson.

Propiedades del aluminio lacado

Aleacién aluminio estandar 5005 EN 573-3
Médulo de elasticidad (E) 70000 N/mm’
Carga a la rotura (R,) 125<R_ <185 N/mm’
Limite de elasticidad (R,,,) >80 N/mm®
Alargamiento a la rotura (A) >3 %
Dilatacion del aluminio 2,3 mm/m A100°C

"Otras aleaciones disponibles. Aleacién 3000 para acabados Alunatural.

Algunos de los datos que aparecen en el catalogo podrian ser estimados o extrapolados. Consultar con el departamento técnico de larson para confirmar valores exactos a utilizar en célculos o proyectos
concretos.



larson®
Paneles composite de aluminio para fachadas arquitecténicas

POSIBILIDADES DE LACADO

PVDF

(Polyvinylidene Fluoride)

Pintura en base a resinas PVDF
con un rendimiento
extraordinario. Espesores de
pintura nominal:

a) PVDF 2L Coastal: 31p aprox.

* Brillos desde 20G a 40G.

* Excelente estabilidad del color,
caleo inapreciable y muy buena
resistencia quimica.

« Extraordinaria proteccion contra
la intemperie, |a radiacion y

contaminantes atmosféricos.

» Increfble flexibilidad ante el
perfilado, plegado y bobinado.

DG5

(High Durable Polyester)

Pintura en base a resinas HDP con
espesores de pintura nominal
(dependiendo del color):

a) DG5 2L Coastal: 35u aprox.
b) DG5 3L Coastal: 55 aprox.
c) DG5 2L: 25p aprox.

« Brillos desde 10G a 90G.

« Excelente proteccién contra la
intemperie, la radiacién UV y los
contaminantes atmosféricos.

* Increible dureza y flexibilidad
ante el perfilado, plegado y
bobinado.

fluorlac’
(FEVE LUMIFLON™ BICAPA)

Pintura con base a resinas
fluoropolymer con un espesor
nominal de 30y, (dependiendo del
color).

* Colores de la carta RAL & NCS
en acabados mate, satinado y
brillo.

* Posibilidad de contratipos de
colores.

+ Cantidades muy pequefias,
pedidos desde 75m? y entrega
inmediata, 2-3 semanas.

* Lacado a 1 cara con film
protector de 80.

+ Excelente comportamiento a la
intemperie y resistencia quimica.

» Excelente resistencia a la
abrasion.

Durabilidad en zonas costeras

Resistencia a rayos UV

Garantia

Nivel de brillo

Limpieza

Durabilidad en zonas costeras

Resistencia a rayos UV

Garantia

Nivel de brillo

Limpieza

Durabilidad en zonas costeras

Resistencia a rayos UV

Garantia

Nivel de brillo

Limpieza




CALIDAD

TESTS Y CERTIFICACIONES

TIPO DE AREA DE i CERTIFICADO
CERTIFICADO APLICACION
MEDIOAMBIENTAL Internacional EPD® Environmental product declaration — larson® FR

Union Europea

ETA 14/100 European technical assessment CE MARK — larson® FR + LCH-1 system

Espania DIT PLUS 405P/15 Documento de idoneidad técnica — larson® FR + LCH-1 system
PRODUCTO CON
SISTEMA DE Alemania U MARK Z-10.3-808 — larson® FR + Riveted system
INSTALACION
. QB 64-79 & QB 142-153 — larson® FR/A2
Francia Avis technique 2.2-14-1643-V3 — larson® FR/A2 + LCH-1 system
Avis technique 2.2-11-1469-V3 — larson® FR/A2 + Riveted system
Unidn Europea ETA 18/0712 European technical assessment CE MARK — larson® A2
Reino Unido BBA 08/4551 — larson® FR
PRODUCTO
EEUU y Canada ETL SDReport 29779 — larson® FR
Suiza VKF 30224 — larson® FR
VKF 30219 — larson® A2
Ucrania UA.BR. 042,012-20 — larson’ FR

ENSAYOS A FUEGO Y CLASIFICACIONES

UNION EUROPEA

FIRE CLASSIFICATION OF CONSTRUCTION PRODUCTS AND BUILDING ELEMENTS
larson® FR with riveted & cassette systems B-s1, d0 according to EN 13501-1.
larson® A2 with riveted & cassete systems A2-s1, dO according to EN 13501-1.

REINO UNIDO

FULL-SCALE FIRE PERFORMANCE OF EXTERNAL CLADDING SYSTEMS
larson® FR with riveted system, according to BS 8414-1, BR 135 passed.
larson® A2 with cassettes system, according to BS 8414-2, BR 135 passed.

FRANCIA

FULL-SCALE FIRE TEST LEPIR I

larson® FR & larson® A2 with riveted & cassettes suspended systems, according to LEPIR II. Reaction to fire
tests. Heat release, smoke production and mass loss rate. Part 1: Heat release rate (cone calorimeter method)
and smoke production rate (dynamic measurement). Amendment 1.

larson® FR. PASSED according to ISO 5660-1.

REPUBLICA CHECA

FIRE BEHAVIOUR
larson® FR according to CSN 73 0863.

USA 'y CANADA

FULL SCALE FIRE TEST

Standard fire test method for evaluation of fire propagation characteristics o exterior wall assemblies
containing combustible components.

larson® FR with EVO system, according to NFPA 285. Standard test method for surface burning
characteristics of building materials.

larson® FR according to ASTM E84-12c. Full scale standard method of fire test of exterior wall assemblies.
larson® FR 6 mm, according to CAN ULC S134 92. Product evaluation larsen® FR new system against fire
compliance [OK].

larson® FR 4 & 6 mm, according to CAN ULC S134. Standard method of test for surface burning
characteristics of building materials and assemblie.

larson® FR 6 mm, according to CAN ULC S102-10.ue po



larson®
Paneles composite de aluminio para fachadas arquitectonicas

Almacenamientoy transporte

Hay que tener siempre mucho cuidado de no dafiar los palets o cajones donde estan almacenados los paneles larson®. Para ello hay que
poner cierto hincapié en el transporte y almacenamiento de los mismos.

« Lospaneleslarson®se almacenan en cajones cuyas medidas serdn las apropiadas a las longitudes del pedido.
« Todos los paneles van protegidos para evitar rayones o dafios fisicos durante su manipulacion.

« Lospaletsvan debidamente cerrades, flejados y precintados con un film retractil.

« Lospaletshan de moverse con carretillas con ufias apropiadas a la longitud de los mismos.

» Nuncase apilaran mas de 6 cajones uno encima de otroy nunca superar los 10.000kg.

» Lospaletsnunca se almacenaran mas de 8 meses.

Méx. 6 palets Méx. 8 meses

10.000 kg

+Iﬂ

B Ty

Identificaciény recomendaciones para la instalacién del panel composite

« Los paneles larsen® durante su fabricacién son impresos en su cara primer con un cédigo alfanumérico donde viene definida su
trazabilidad al completo.

« Loslotes de fabricacion van correctamente etiquetados con su trazabilidad y destino.

« Siun pedido estd compuesto por paneles de diferentes producciones puede haber alguna diferencia cromética entre ellos, siempre que
sea posible se pedirantodos los paneles necesarios en un dnico pedido.

12



- Todos los paneles larson® estan protegidos por un film protector en el cual estan impresas unas recomendaciones de retirada del mismo.

Este film protector presenta una serie de flechas en su disefio.

» Los paneles suministrados por Alucoil deberan montarse con las flechas del film en la misma direccion, con eso aseguramos la misma

tonalidad.
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Film protector de larson®

Posicién incorrecta de un panel con acabados metélicos y/o colores indicados
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larson®
Paneles composite de aluminio para fachadas arquitecténicas

Dilatacion térmica del aluminio

La magnitud de la contraccion o dilatacion térmica que hay que prever para el dimensionado de las juntas viene definida por la expresion:
Al=axATxL.

Donde el coeficiente de dilatacion del aluminio es:
a=2,4x10°C", siendo "AT" lavariacion de temperaturay “L" lalongitud o altura inicial de la bandeja.

Puntosimportantes a tener en cuenta a causa de dilatacién:

«  Enfuncion de esta dilatacion calcular la dimension minima de las juntas de dilatacion entre paneles.

« Considerar dilataciones en horizontales y verticales.

« Lamaxima variacion posible de la temperatura son 100°C.

« Utilizar el utillaje y herramientas necesarios para colocar los remaches correctamente centrados en los taladros.
+ Puntosdilatantes o fijos en los taladros durante la mecanizacién mecénica del panel.

 Utilizacion de ménsulas de retencion y sustentacion para el control de las dilataciones en los perfiles verticales.
« Lasjuntas del perfilmontante deben coincidir con las juntas del panel.

Puntos fijos

Dilation

A
\

Dilatacién

Puntos dilatantes

i i Taladrado del panel i E

\/ Taladrado del perfil vertical X
iy,

HERRAMIENTA PARA FIJAR LOS REMCAHES CORRECTAMENTE

Dilatacion termal del panel composite

14



Transformacién del panel composite.

a) Corte

b) Fresado

c) Plegado

d) Curvado

e) Perforado

El avanzado proceso de fabricacion de los paneles composite larson® permite una extraordinaria adherencia entre las distintas capas. Las
pruebas realizadas a todos los productos duplican al menos los parametros recomendados por diversas normativas. Gracias a este perfecto
ensamblaje entre las diferentes partes que componen el panel composite, larsen® ofrece una extraordinaria capacidad para el mecanizado
entodas sus variantes. Las siguientes operaciones deben realizarse a temperaturas superiores de 10°C:

a) Corte

El corte se puede realizaren:

« Sierras manuales.

« Sierrascirculares verticales (cortes rectos).

« Centrosde mecanizado CNC (cortes rectos y curvos)..
« Cizalla(cortes rectos): larson® Metals Stainless Steel.

b) Fresado

Elfresado se puede realizaren:

« Fresadoras de disco portétil.

« Fresadoras manuales verticales con palpador.
« Centros de mecanizado CNC.

CORTE EN CNC:

larson® FR
larson® FR Metals (excepto stainless steel)
Herramienta helicoidal V" @ 6 mm
Metal duro
« \elocidad estandar V. 10.000 rpm
e Avance estandar f,: 6-8 m/min

larson® FR Metals Stainless steel:
Herramienta helicoidal V" @ 6 mm
Metal duro + TIALM
¢ \Velocidad estandar V. 1.000rpm
¢ Avance estandar f,: 6-8m/min

FRESADOS EN CNC:

larson® FR
larson® FR Metals (except stainless steel)
Herramienta CERIN “V" @ 12 mm - o= 45°
Metal duro / 3 labios
»  Velocidad estandar V. 12.000 rom
« Avance estandar f.; 25m/min

larson® FR Metals Stainless steel:
Herramienta CERIN "V" @ 12 mm - o= 45°
Metal duro + TIALM / 3 labios
* Velocidad estandar V. 2.200rpm
e Avance estandar f,: 8m/min

CORTE EN CNC:

larson® A2
larson® A2 Metals (excepto stainless steel)
Herramienta diamante recto @ 6 mm
e Velocidad estandar V_: 10.000 rpm
e Avance estandar f; 4m/min

FRESADO EN CNC:

larson® A2
larson® A2 Metals (excepto stainless steel)
Herramienta diamante 18x12x60 Z2
¢ Velocidad estandar V.: 18.000 rpm
e Avance estandar f.: 5m/min

Estos datos pueden variar en funciéon de la maquina vy tipo de herramienta usada

15



larson®
Paneles composite de aluminio para fachadas arquitecténicas

¢) Plegado
Mediante el plegado por los fresados realizados en el panel se pueden obtener infinidad de formas o geometrias.

El panel composite larson® es un material muy facil y sencillo de mecanizar, con la técnica de realizar fresados en su superficie (a partir de
ahora cantos) y su posterior plegado, nos permite transformar el panel en bandejas o cajas con las formas mas variopintas e inimaginables.

Los plegados deben de realizarse mediante un Util especial que nos proteja la zona del panel por donde vamos a plegarloy que nos permita
evitar desperfectos o rayados en la superficie del panel.
Ala horade realizar los fresados y su posterior plegado hay que tener en cuenta las siguientes consideraciones:

T-bend panel fresado>2

larson’ FR larson® FR

3/4/6 mm ~9,3/11,3/13,3 mm 3/4/6 mm =14,13/17,6/21,06 mm

300 |

-

\

.
NV

||

0,2 mm
=2,7 mm .

larson® A2 larson® A2

4 mm =10 mm 4 mm =20 mm




1. Cortar y fresar el panel segin la geometria estandar.

3. Plegar a 90° los cantos laterales y las partes triangulares de la
parte superior e inferior de la bandeja para su conformado.

DIMENSION REAL Y DISTANCIA ENTRE FRESADOS

0,5+B+0,5

40

36

40 40

CARA INTERIOR
BANDEJA DESPLEGADA
j DIMENSIONES &

40 mm + L + 40 mm
40 mm + 36 mm + H + 32 mm

|

32 ﬁ
L-1mm

H-1 mm

-

4. Abatir la pestafia superior a la contra de los plegados
realizados con anterioridad.

CORTE Y FRESADO DE UNA BANDEJA

17



larson®
Paneles composite de aluminio para fachadas arquitectonicas

d) Curvado
Espedificaciones de curvado en larson.
larson tendra que hacer un estudio previo, para verificar cualquier tipo de curvado que desee el cliente para asegurar su correcta ejecucion.

El panel larson® puede curvarse sin dificultad empleando curvadoras de 3 o 4 rodillos, procurando que éstos se encuentren limpios para
evitar dafios al material.

a) Curvado de paneles larson® de 3 64 mm de espesor.
Dimensiones del curvado:

»  Ancho méaximo de curvado: 4000 mm (longitud curvadora).
« Radio minimo: 150 mm.

b) Curvado de paneles larson® Metals Stainless Steel.
Dimensiones del curvado:

«  Anchoméximo de curvado: 4000 mm (longitud curvadora).
« Radio minimo= 1000 mm.

¢) Curvado de bandejas larson® 4 mm de espesor y canto.

Dimensiones del curvado:

»  Ancho minimo de curvado: 150 mm. (corresponde al ancho de los casquillos; la separacién entre casquillos sera la del espesor del panel,
de forma que serd por esa separacion por donde se desplace el canto en el momento del curvado.

»  Anchoméximo de curvado: 4000 mm (longitud curvadora).

» Canto méaximo de bandeja: 20 mm.

Notas para el curvado con cantos:

e Enel curvado con canto de bandeja >20 mm, el canto puede llegar a deformarse, no recomendandose su realizacion.

e Para el curvado de bandejas con canto es necesario la interposicion de una plancha de aluminio de 2 mm de espesor, evitando asi que se
marquen los bordes de los casquillos de teflén utilizados. En caso de no utilizar dicha plancha, sobre la bandeja podran observarse marcas.

e Cuando el radio de curvado para una bandeja con pestafias sea mayor de 1000 mm, se puede realizar en plano, plegando posteriormente
la pestafia. Para ello se dard un menor radio, con el fin de que durante el plegado la bandeja vaya al radio deseado. En cualquier caso, en este
tipo de curvado, la pestafia no queda perfectamente plana, apreciandose ondulaciones enla misma.

o Ellarson® Metals stainless steel se plegara con aletas de 40 mm solo en el sentido del curvado.

e Debido a la escasa rigidez del panel composite de 3 mm, NO PODRA CURVARSE en bandeja con pestafia, por la deformacién que sufre la
pestafia durante su curvado.

RADIO (mm) TOLERANCIA (%)
150<R<1000 +7

1000<R<2000 +3.5

R>2000 +2
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e) larson’ perforado.

El perforado en los paneles composite larson® FR es una realidad, la posibilidad de simular efectos antes inimaginables, ahora son posibles
gracias a las diferentes combinaciones de perforados. Tanto en centros de mecanizado CNC como en punzonadoras, tenemos la posibilidad
de realizar infinidad de perforados, circulares de diferentes diametros, cuadrados o rectangulos de diversos tamafios, colisos, rombos,
estrellas, triangulos, etc. Garantia de hasta 10 afios en exteriores previo analisis y estudio a realizar por larson del proyecto para paneles
larson®FR fabricados en larson (Miranda de Ebro).

«  Aluminio de alta calidad aleacién 5005.

« Pretratamiento anticorrosivo de sus metales.

» Excepcional adhesion del metal al ndcleo.

» Perforados enfachadas (lacados doble cara).
» Perforadosentechosinteriores (lacado 1cara).
 Infinidad de tipos de perforado.

Ademas de su uso en fachada, hoy en dia los perforados son una clara apuesta por la modernidad en aplicaciones de interiores y falsos
techos. La franja perimetral sin perforado vendra indicada por el tipo de perforado y de troquel usado para cada caso en particular. Para
combinar diferentes didmetros dentro del mismo panel, perforaciones y medidas especiales, consultar posibilidades. Teniendo en cuenta la
siguiente nomenclatura larson ofrece una amplia gama de perforados capaces de dar a cada tipo de fachada un disefio exclusivo:

- "R":Redondo (diametro de los perforados).

« "U"Perforados en paralelo (distancia entre gjes).
»  "T":Perforados al tresbolillo (distancia entre ejes).
« "C":Cuadrados (lado de cuadrado).

« "LC":Rectdngulos (ancho xlargo).

« "LR" Colisos (ancho xlargo).

LONGITUD<6000 mm - ANCHO<1500 mm

Round staggered R4T8,8 R5T9 R6T16 R7T17,5 R8T19 R10T14 R15T20 R20T27
Rounded rectangular R4U8,8 R5U13 R6U16 R6U25 R7U17,5 R8U19 R10U24 R20U46,8
Square rectangular C4U12 c8u21 10026 C20U40 C30U48 C30U60 C40U80 C70U140
Diagonal square CD1OM15 cpiou2t

Square side in parallel LC4X20U26

] w (_\\ -
, O8O

Rounded 60° Staggered (T)

AT A

WO
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SOLO PARA ESPANA (CTE)
Accién del viento (DB SE-AE, CTE ESPANA)

La distribucion y el valor de las cargas que ejerce el viento sobre una zona de la fachada de un edificio dependen de la forma y de las
dimensiones de la construccion, de la altura, posicion y dimensién del elemento de estudio, del entorno que rodea al edificio y de la zona
edlicaen que se encuentra.

La accion del viento (que se considera siempre perpendicular a cualquier superficie plana sobre la que actue) viene definida por la siguiente
formula: g.=q, - ¢, ¢, siendo:

a) g,: Presién dinamica del viento.

De forma simplificada se puede adoptar el valor de 0,5 kPa en cualquier punto de Espafia, pero existe un mapa con tres zonas diferenciadas
de velocidad béasica del viento.

e Zona A:26 m/s (q,=422,500 Pa)

e Zona B:27 m/s (q,=455,625 Pa)

e Zona C:29 m/s (q,=525,625 Pa)

b) C.: En Espafa existe una tabla con diferentes coeficientes de exposicién para cada tipo de entorno, diferenciando claramente 5
grados de aspereza:

TABLA 1: Valores del coeficiente de exposicion C, (hasta 30 m).
ALTURA DEL PUNTO CONSIDERADO (m)

Grado de aspereza del entorno 3 6 9 12 15 18 24 30

I. Borde del mar o de unlago, con una superficie de agua enla direccion delviento 24 2,7 30 31 33 34 35 37
de al menos 5km de longitud.

I1. Terreno rural llano sin obstaculos niarbolado de importancia. 21 25 27 29 30 31 33 353
11I. Zona rural accidentada o llana con algunos obstaculos aislados, como éarboles 1,6 20 23 25 26 27 29 1
O construcciones pequenas.

IV. Zona urbana en general, industrial o forestal. 13 14 17 19 21 22 24 26
V. Centro de negocios de grandes ciudades, con profusion de edificios en altura. 12 12 12 14 15 16 19 20

c) ¢,: Coeficiente edlico o de presién. Depende de la forma del edificio, de la posicion de elemento considerado y de su area de
influencia.

ALZADOS

gt 50 Vi b 0 b e i o,

PLANTA

TABLA 2: coeficientes edlicos para edificios de paramentos verticales en edificios de
volumen prismatico

Zona (segun figura), -45° < B < 45°

A (m?) h/d A B C D E
5 Ep 08 05 08 07 Viento
> 10 1 " . " " -0,5 N\ =l
<025 . . . I 03 — =D e=min (b,2h) Elb
5 413 -0,9 -0,5 09 -0,7
5 1 u P u " -0,5
< 0,25 , . . 08 03
5 13 -1,0 -0,5 09 -0,7
2 1 . . . . -0,5
<025 . . . 07 03
5 -14 11 -0,5 10 07
<1 1 M u u " -0,5 —
<025 03
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larson’ frente a la accién del viento.

larson tiene para sus sistemas de bandejas y paneles varios certificados en Europa, como el DIT (Espafia), ETA (Europa), AVIS TECHNIQUE
(Francia), DIBt (Alemania), BBA (Reino Unido), INTERTEK (North America) y CODEMARK (Australia/NZ). Para ello se han realizado una
serie de ensayos con el fin de comprobar cémo se comportan las bandejas y los paneles cuando son sometidos a cargas de viento. Estos
ensayos se realizan simulando todo el sistema de instalacién, indicandonos los valores de flecha de nuestra bandeja y/o panel, y la existencia
ono de deformaciones permanentes unavez retirada la carga.

Para la realizacion del calculo de paneles/bandejas y su consiguiente subestructura se tienen en cuenta tanto los estados limite de servicio
(flechas) como los estados limite Ultimos (tensiones), y los siguientes parametros:

a) Panel composite de aluminio larson®4 mm.

b) Flecha mé&xima admisible en el centro de la cara vista de la bandeja o panel determinada por el proyecto.
¢) Tensién maxima de disefio del panel composite = 80 MPa en las pieles.

d) Flecha méaxima del perfil montante L/200 6 15 mm, siendo L la distancia entre dos ménsulas contiguas.
e) Coeficiente parcial de seguridad para el viento: 1,5.

SISTEMA BANDEJAS. Longitud de la bandeja (mm) SISTEMA BANDEJAS. Longitud de la bandeja (mm)
> 5 =
]
€ 3
E 3
L L
ul
1
Lproflles (m m) - Lproflles (mm) Lproflles (mm)
SISTEMA REMACHADO. Longitud del panel (mm) SISTEMA REMACHADO. Longitud del panel (mm)
| |
e i &
€ €
E E
L L
1
= Lprofies (MM) - Lproties (MM) Lproties (MM)

”

Distancia entre perfiles montantes “L_ .
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Bandejas / cassettes larson°®

a) Bandeja estandarlarson®

b) Conformado de labandeja

¢) Rigidizadores verticales (PCI)

d) Rigidizadores horizontales (LC-RH)

a) Labandeja estandar larson®.
Esla bandeja conformada a partir de panel composite larson® con las siguientes caracteristicas:

« Cantossuperiores de 40 mmy 36 mm, canto inferior de 32 mm Yy cantos laterales de 44,5 mm.
- Distancia de la bota de cuelgue superior=65 mm y distancia de la bota de cuelgue inferior=100 mm.
« Anchuradelgancho de la bota de cuelgue= 15 mm.

36 LONGITUD DEL PANEL 36
Q)%/ @5x20 =
(Vo) L]
on
| s

2
= 3
= =
E " M "
a Cara interna
[T}
g Bandeja desplegada
=
5
<<

o

2R

E

=

S
o
o o

b) Conformado de la Bandeja.

Las bandejas estandar larson® se conforman mediante remaches, armando sus esquinas bien conlas piezas LCR o bien con pletinas.
Estosremaches, segun los certificados del panel, deberan ser remaches ciegos similares al ISO 15977 - @4,8x12 mm AIA/A2 (dk=9.5 mm).

De vastago a rotura de acero inoxidable A2, cabeza alomada de aluminio (lacado opcional) y cuerpo de aluminio de fondo abierto de
diametro 4,8 mmy 12 mm de longitud.
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¢) Rigidizadores verticales (PCl).

Se realizan por lo general con recortes del propio panel composite. Sirven para conectar los paneles con modulacién horizontal a los
montantes intermedios cuando son necesarios por calculo.

1) Plegado del rigidizador.

Para plegar el rigidizador sera necesario fresar el trozo del panel destinado a tal efecto por una de sus caras, para esta aplicacion por la cara
lacada. El plegado se realizara de forma que la cara lacada quede por la parte interior, permitiendo asf el adhesivado del rigidizador por la
caraNO lacada.

2) Imprimacién delaszonas”.
Una vez limpias ambas zonas se imprimaran con Sika® Panel Primer para reforzar la adherencia de la masilla. Se aplicara en las caras que
van a estar en contacto de ambos elementos el Sika® Aktivator 205.

3) Cinta adhesiva de doble cara.

Después de haber transcurrido el tiempo de espera necesario para que actle laimprimacion (30"), se procedera a colocar la cinta SikaTack ®
Panel 3, cinta adhesiva de doble cara que sujetaré la pieza mientras cura el adhesivo, ademés de asegurar el espesor minimo del mismo,
sobre el rigidizador. Concretamente, deberé colocarse pegado al borde contrario al que tiene el plegado, (en el lado del PCI que no tiene
botas mecanizadas, por la cara de fuera).

4) Aplicacion del adhesivo.

La aplicacion del adhesivo SikaTack® Panel 50 se hara siempre sobre el PCl, aplicando un corddn en la misma cara que hemos situado la
cintade doble cara, pero esta vez lo mas cerca posible al borde del pliegue.

5) Colocacién del rigidizador.

Se colocaré el rigidizador de tal forma que el canto que lleva los mecanizados de las botas de cuelgue quede perpendicular al panel, y

alineado con el gje tedrico de dicho rigidizador. Posteriormente se remacharan sus pliegues superior e inferior a los cantos del panel.

“Para paneles de larson® Metals, contactar con el departamento técnico.

PCI Cassette 44,5 mm COATED FACE

340

3 - >
% 40

8 ‘%
S
("]
>
<
>
1 E
ﬂ E
o
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S T
[¥p)
>
<
>
STP 50
40 STP 3

SIKA AKTIVATOR 205
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d) Rigidizador horizontal (LC-RH).

Se utilizan en modulaciones verticales cuando la carga de viento exige mayor subestructura, y no se quiere o puede instalar montantes
intermedios. Se trata de un perfil extruido de aluminio que incorpora un portatornillos para facilitar la fijacién mecénica a los cantos del
panel. Aligual que los rigidizadores verticales el nimero necesario de los mismos por panel se determinara mediante calculo.

Caracteristicas del rigidizador horizontal:

» Mecanizacion limitada a un simple corte.

* Realiza sutrabajo mejor que los conformados con panel composite.

« Ligereza.

« Sencillez de montaje (sistema pegado SikaTack® Panel + fijaciéon mecénica).

Sistema de pegado SikaTack® Panel:

+ Imprimacion de las zonas”. Una vez limpias ambas zonas se imprimaran con Sika® Panel Primer para reforzar la adherencia de la
masilla. Se aplicaré en las caras que van a estar en contacto de ambos elementos el Sika ® Aktivator 205.

« Colocarlacinta SikaTack® Panel 3 en un extremo de la cara a pegar en labandeja. (Ver dibujo 2)

« Extenderel corddntriangular de SikaTack® Panel 50 ayudados por lamuesca de la carainterior en el centro del LC-RH.

« Posicionar el rigidizador ayudados por la muesca de la cara exterior.

« Elcuradoseraefectivo al 100% despues de 7 dias.

“Para paneles de larson® Metals, contactar con el departamento técnico.

Tornillo de sujecién para fijacién mecanica:
El tornillo que se usara para fijar el rigidizador a los cantos laterales de la bandeja seré un tornillo inoxidable A2, roscachapa con cabeza
extraplana, de dimensiones @4,2x22mm (ej: tornillo INDEX CP-A2).

A=larson® 4 mm
B=Sikatack Panel 3
C=Sikatack Panel 50

D=LC-RH INDEX CP-A2

d @) e

C1 e (2} 12 - B
5| ]
D ° .
10 ‘ a> 45
o C X
14,5 I
4 S
8 30 .
40 ‘
X
44,5
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Guia de mantenimientoylimpieza

Este documento proporciona la gufa para asegurar el correcto estado de los productos suministrados por larson®. Para prolongar la vida
de su instalacién, un mantenimiento regular y unos cuidados especiales son esenciales. Este documento define el método para realizar una
inspeccion de lainstalacion y el procedimiento de limpiezay reparacion.

Consideraciones Generales.

Se requiere una inspeccién por afio, y la consiguiente limpieza asociada (los registros de mantenimiento y limpieza deben ser conservados, y
en caso necesario, puestos a disposicion de larson), para la cobertura de la Garantia. La limpieza es vital en areas donde se pueden
acumular depdsitos de origen industrial, materiales de los procesos de construccién, elementos de origen natural (por ejemplo, salitre en las
zonas proximas al mar) u otros elementos de limpieza de las distintas partes del edificio.

En cualquier zona, las areas protegidas, como voladizos, pueden ensuciarse debido a una limpieza insuficiente llevada a cabo por del agua
de lluvia. Es especialmente importante una limpieza exhaustiva de estas areas. Las condiciones del entorno, asi como la ubicacién del edificio
dentro de un area geografica determinada, tienen, naturalmente, un efecto en la limpieza. El método de limpieza utilizado para la limpieza
de paneles larson® v larcore® A2, tendré en cuenta la presencia de otros materiales presentes en la fachada, tales como vidrios, sellantes...

Consideraciones importantes:

 Eliminarlas hojas, hierba, mohoy otros posibles objetos de la fachada.

« Limpiar cualquier resto que pueda quedar en los canalones para evitar obstrucciones y que se desborde el agua por la fachada.

- Limpiar suciedades retenidas en areas de la fachada que no sean limpiadas de forma natural por el agua de lluvia (por ejemplo, los
aleros).

» Chequear las condiciones de las zonas selladas, cierres y tapajuntas del edificio para asegurar la estanqueidad al agua.

» Examinar defectos puntuales (rayones) que puedan causar un rdpido deterioro de la pintura o corrosion del substrato.

La limpieza de los paneles composite suministrados por larson debe programarse con otras limpiezas que se ejecuten en el edificio. Por
ejemplo, los componentes de vidrio y paneles larson® y larcore® A2 se deben limpiar al mismo tiempo.

Tan pronto la instalacion de la fachada haya finalizado, se debera prestar especial atencién a los puntos de fijacién, dafios en la pintura,
agujeros taladrados, agujeros de remaches, desechos o suciedades propias de las obras.

Restos de yeso, cemento... deben ser eliminados tan pronto como sea posible. El procedimiento exacto para la limpieza variard segun la
naturalezay la cantidad del material adherido al panel.

Limpieza

+ Gradode suciedad bajo:

Como consideracion general, un bajo volumen de agua con presion moderada es mucho mejor que un volumen considerable de agua con
poca presion. Inicialmente, se probara un método simple basado en aplicar agua a presién moderada para limpiar la suciedad. Si esto no
elimina la suciedad, entonces se aplicard agua con una esponja o cepillo (verificar que la esponja/cepillo no dafian la pintura), frotando
suavemente. Si, aun asi, la suciedad persiste después de secarse, se deberé utilizar un jabén. El jabdn a utilizar seréd un jabén neutro (PH 7),
aplicado con un cepillo o esponja que no dafie la superficie. La limpieza se llevara a cabo aplicando una presion uniforme, limpiando primero
con un movimiento horizontal y luego con un movimiento vertical. Realice la limpieza solo en un drea que pueda limpiarse cémodamente,
sin cambiar posicién.

La superficie debe aclararse, a fondo, con agua limpia. La superficie aclarada se puede secar al aire, o secar con una gamuza, escobilla de
goma o pafio sin pelusa (verificando siempre que estos elementos no dafian la pintura), evitdndose asi que queden marcas de agua sobre el
acabado del panel.

Siempre limpie las superficies de arriba abajo, y siga con un aclarado completo con agua limpia (en edificios de un piso o poca altura, se
recomienda limpiar de abajo a arribay aclarar de arriba a abajo).
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+ Grado de suciedad medio-alto:

Se puede usar algun tipo de disolvente suave, como alcoholes minerales.

Los limpiadores mas fuertes que contienen solventes pueden tener un efecto nocivo en la pintura; por lo tanto, se debe tener mucho
cuidado. Para evitar dafios en el acabado, estos tipos de limpiadores solventes deben ser probados con jabdn y preferiblemente, se debe
consultarantes a larson. El uso no adecuado de estos productos, puede causar una apariencia no deseada en ciertos angulos de vision.

Los limpiadores de este tipo, generalmente se aplican con un pafio limpio y se retiran con otro pafio. Los residuos restantes deben lavarse
conjabén suave, y aclararse con agua. Use limpiadores solventes con moderacion.

Es posible que los solventes extraigan materiales de los sellados que podrian manchar la superficie pintada o podrian ser dafiinos para los
propios sellados; por lo tanto, se deben considerar posibles efectos adversos. Pruebe primero limpiar un area pequefia.

+ Grado desuciedad es alto (manchas dificiles):

Se puede recurrir un limpiador y una técnica mas agresiva. Tanto el limpiador como la técnica deben ser compatibles con el acabado del
panel. Es posible que se necesite algo de limpieza manual local en ese punto. Siempre siga las recomendaciones del fabricante del limpiador
en cuanto a la limpieza y concentracién adecuadas. Pruebe primero a limpiar una superficie pequefia. Los limpiadores no deben usarse
indiscriminadamente. No utilice elementos abrasivos para frotar, ya que pueden alterar la textura de la superficie o pueden impartir un "brillo"
alasuperficie.

Puntualmente, puede ser necesarios limpiadores especiales aplicados con cepillos no abrasivos o raspadores de plastico. Por ejemplo, las
soluciones diluidas de &cido muriatico (menos del 10%) pueden ser eficaces para eliminar las manchas de hormigén seco. Sin embargo,
primero se debe probar con un area pequefia de prueba de limpieza, y se deben tomar las precauciones de manejo adecuadas por razones
de seguridad.

Nunca mezcle limpiadores. Hacerlo puede serineficaz y, lo que es peor, muy peligroso. Por ejemplo, mezclar materiales que contienen cloro,
como blanqueadores, con otros compuestos de limpieza que contienen amoniaco, puede provocar emisiones de gases venenosos.
Siempre aclare la superficie después de eliminar la suciedad superficial.

Consideraciones generales de limpieza

- Lalimpieza excesiva, incluido frotar de forma desmedida, puede hacer mas mal que bien.

» Lossolventesfuertes o concentraciones alta de limpiadores pueden causar dafios a la superficie lacada del panel.

-+ Eviteloslimpiadores abrasivos. No use productos de limpieza para el hogar que contengan sustancias abrasivas.

» Materiales abrasivos como lana de acero, cepillos abrasivos, etc. pueden desgastarse y dafiar los acabados del panel.

- Evite goteosy salpicaduras. Elimine los chorretones tan rapido como sea posible.

» La limpieza debe hacerse a la sombra a temperaturas moderadas. Evite las temperaturas extremas. El calor acelera las reacciones
quimicas y puede evaporar el agua de la solucion. Una temperatura extremadamente baja puede dar malos efectos de limpieza. La
limpieza en condiciones adversas puede provocar rayas o manchas.

» Nunca use decapantes de pintura, limpiadores agresivos alcalinos, acidos o abrasivos, fosfatos o limpiadores altamente alcalinos o
altamente acidos.

» Sigalasrecomendaciones delos fabricantes para mezclary diluirlimpiadores.

«  Nuncamezcle limpiadores.

» Paraevitardafios, asegurese de que las esponjas de limpieza, el pafio, etc. no tengan grumos.

- Siempre pruebe una superficie pequefiay limpia.

Reparaciones
Se pueden encontrar dafios en la superficie de los paneles, cuando se inspecciona o se limpia una fachada. La reparacion de la pintura debe

restringirse a areas pequefias (Mmaximo 5 m?).
iCualquier trabajo de reparacion significativo debe ser consultado con larson!

Ejecucién cuando no se encuentra corrosion:
- Lasuperficie dafiada debe lavarse y secarse como se describe en el apartado 2. Limpieza.
»  Sedebe aplicar una pintura de retoque recomendada por larson, por razones estéticasy de protecciéon.

Eiecucién con pequefios defectos de corrosion:

 Elimine el polvo mediante técnicas de abrasion, raspado o chorro de arena al material desnudo.

» Desengrasarla superficie completa.

- Limpie y seque la superficie (segun el apartado 2. Limpieza) antes de aplicar un sistema de pintura de reparacién (imprimacion y capa
superior) recomendado por larson.

Sobrepintar
Si se considera necesario volver a pintar o recolocar superficies grandes, péngase en contacto con larson antes de la ejecucion, para

mantener cualguier derecho de reclamo de garantia.

Se recomienda investigar la factibilidad econémica de pintar en exceso la estructura existente o reemplazar los paneles.

En caso de dudas sobre la puntura a utilizar, contactenos. El uso de sistemas de pinturas de reparacién no compatibles con el acabado del
panel original, puede causar efectos no deseados.
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Puesta en obra

a) Transporte, almacenamientoy manipulacion.

El periodo méximo de almacenamiento sera de ocho meses. A los efectos se recomienda que los paneles se apilen uno encima del otro,
evitando colocarlos en vertical. El apilamiento debe constar como méaximo de seis palés, sin superar los 10.000 kg. Se recomienda no quitar la
l&mina de proteccién hasta después de la instalacién en obra.

b) Definicion del proyecto.
Previamente a la instalacion del sistema, en el proyecto se habra determinado el despiece de la fachada en bandejas y la correspondiente
subestructura. A talfin, se recomienda haber definido al menos los siguientes aspectos:

«  Perfiles de la subestructura, ménsulas de anclaje a soporte y sus fijaciones. En particular, se prescribiré el desplome o saliente méximo
admisible del soporte en relacién con la holgura de regulacion en horizontal permitida por las ménsulas.

« Espesorde camara ventiladay aislamiento térmico.

« Tipode panely formatos de las bandejas (estandar y de encuentro) teniendo en cuenta ademas la definiciéon de las juntas entre bandejas
y los encuentros con huecos y elementos salientes de fachadas.

¢) Empresasinstaladoras.
Lainstalacion del sistema tendra que realizarse por el beneficiario o bien por empresas especializadas reconocidas por él.

d) Organizacion de la obra.

Tanto en obra nueva como en rehabilitacion, debe reconocerse en primer lugar el estado del soporte y verificar su resistencia.
Posteriormente se instalardn ménsulas de anclaje y luego si es preciso, el aislamiento térmico (recomendable placas rigidas hidréfobas e
ignifugas) antes de la instalacion de los montantes. A continuacion, se ejecutara en sentido ascendente la parte general del revestimiento de
fachada (partes ciegas) y finalmente bandejas de encuentro (esquinas, puntos singulares, etc).

e) Preparacién del soporte.

La subestructura debe quedar perfectamente alineada con el fin de garantizar la planicidad del sistema de revestimiento. Antes del montaje
del sistema, debe realizarse in situ una prueba de arrancamiento de las fijaciones para asegurar la estabilidad y la capacidad portante del
soporte. Elinstalador de la fachada dara su conformidad previa al soporte antes de la colocacion del sistema, el cual deberé instalarse de tal
manera que tenga la nivelaciény aplomado correcto, para asegurar una adecuada planicidad final del revestimiento.

f) Bandejas.

Se deberé prestar atencion a la direccionalidad de las bandejas (marcada con una flecha en el film protector y en su cara oculta). Una vez
instaladas y completada la zona de fachada, debera retirarse este film para evitar que una excesiva exposicion a la luz solar y a la intemperie
dificulte su retirada a posteiori.

A efectos de colocacién en obra, se deberan replantear la posicion de las piezas de cuelgue LC-3 y posteriormente, si la modulacion lo
permite, montar las bandejas por hiladas y en todo caso siempre en sentido ascendente, colocando las entalladuras de las mismas sobre las
piezas LC-3 y posteriormente fijando mecanicamente las bandejas sobre las alas de los montantes a través de los agujeros y colisos situados
en la sobrepestafia doble pliegue del canto horizontal superior. En el caso de que las bandejas precisen rigidizadores adheridos por su
trasdds, se recomienda, esperar 24 horas para asegurar el curado adecuado del adhesivado antes de colocar la bandeja en obra.

g) Paneles.

Se debera prestar atencion a la direccionalidad de los paneles (marcada con una flecha en el film protector y en su cara oculta). Una vez
instaladas y completada la zona de la fachada, deberé retirarse este film para evitar que una excesiva exposicion a la luz solar y a la
intemperie dificulte su retirada a posteriori.

e Panelesremachadas perimetralmente.

A efectos de colocacion en obra se debera instalar primeramente la subestructura, replanteando la posicion de las piezas de uniénen T ref.
LC-13; posteriormente si la modulacion lo permite, se colocarén las placas por hiladas y en todo caso siempre en sentido ascendente,
remachéndolas alas alas de los perfiles LCH-1tanto verticales como horizontales.

» Placasremachadas verticalmente.
Si'la modulacion lo permite, colocar las placas por hiladas y en todo caso siempre en sentido ascendente, remachandolas a las alas de los
perfiles LCH-1verticales.
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Sistemas de instalacion.
Bandejas colgadas:

¢ Sistema de instalacién LCH-1

e Sistema de instalacion T-CASSETTES
Paneles:

¢ Sistema de instalacion REMACHADO

e Sistema de instalacion T-REMACHADO
Machihembrado:

¢ Sistema de instalaciéon LC4-LC6

e Sistema de instalacién T-LC4-LC6

Es responsabilidad del cliente verificar que el producto suministrado cumple con la normativa que resulte aplicable a la instalacién del mismo
y, en particular, con cualquier normativa relativa a la resistencia y reaccion frente al fuego.

La informacién y medidas contenidas en este documento son solo para uso conceptual y tedrico. l[arson no tendré ninguna responsabilidad
por el uso e instalacion de estos productos.

Eluso indebidoy la reproduccién total o parcial esta prohibido, salvo con autorizacion expresa de larson.

El disefio, transformacion e instalacion del panel con responsabilidad Unica del cliente.

01. Alzado exterior
02. Junta Vertical
03. Junta horizontal
04. Arranque

05. Coronacion

06. Esquina

07. Rincon

08. Dintel

09. Vierteaguas
10. Jamba




Elementos de los sistemas de instalacion:
LCH-1
LC4-LC6
Remachado

Panel larson®

Ménsula LCH-2

Perfil LCH-1

Pletina conformar bandejas

Perfil LC-4

NUEVOS Perfil LCH-T1

s

DIN 7504-K @4,8x19mm A2/50

.--'"""wﬁ

Tornillo DIN 933 M8x80mm 8.8

NUEVA LCH-2PLUS A/B Rotura puente térmico LT-0

Pieza LC-3 NUEVA pieza LC-T3

Perfil LC-6

—

Rigidizador vertical PCI

Rigidizador horizontal LC-RH

Perfil LT-2 Rigidizador LC-RC

Para conformar las bandejas
ISO 15977 @4,8x12 mm
AIA/A2 (dk=9,5 mm)

Fijacion de paneles (remachado)
Arandela DIN 125 M8 8.8 ISO 15977 @5x12 mm

Tuerca DIN 934 M8 8.8 AIA/A2 (dk=14 mm)
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Paneles composite de aluminio para fachadas arquitecténicas

Sistema LCH-1 “Bandejas larson®".
MOCK UP - Render realizado con SolidWorks.

larson®
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Sistema LCH-1
01. Alzado exterior
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1. Panel composite larson®
2. Perfil vertical LCH-1
3. Pieza LC-3 con elastbmero
4. Ménsula LCH-2
5. Pletina de aluminio 2-3 mm
6. Tornillo DIN 933 M8x80 mm 8.8
Arandela DIN 125 M8 8.8 (x2)
Tuerca DIN 934 M8 8.8
7. Remache ciego I1SO 18977 4.8x12 mm AIA/A2 (dk 8.5 mm)
8. Tornillo autotaladrante DIN 7504-K4.8x22 mm A2/50
9. Tornillo rosca chapa cabeza extraplana 4.2x22 mm A2/50
10. Rigidizador intermedio vertical PCI
11. Rigidizador intermedio horizontal LC-RH
12. Elastémero
13. Cinta de doble cara SIKATACK PANEL 3
14. Silicona estructural SIKATACK PANEL 50
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igidizador / Stiffener

Ok wN =

10.
11.
12.
13.
14.

g

Panel composite larson®
Perfil vertical LCH-1

Pieza LC-3 con elastomero
Ménsula LCH-2

Pletina de aluminio 2-3mm
Tornillo de cabeza hexagonal DIN 933 M8x80mm 8.8
Arandela DIN125 M8 8.8 (x2)

Tuerca hexagonal DIN 934 M8 8.8

Remache ciego ISO 15977 @4.8x12mm AIA/A2 (dk = 9.5mm)
Tornillo autotaladrante DIN 7504-K @4.8x19mm A2/50
Tornillo rosca chapa cabeza extraplana @4.2x22mm A2/50
Rigidizador intermedio vertical PCI

Rigidizador intermedio horizontal LC-RH

Elastomero

Cinta de doble cara SikaTack Panel 3

Adhesivo SikaTack Panel 50

Jamba / Window jamb detail
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larson

LCH-TINSTALALTION SYSTEM

SR e

10.
11.
12.
13.
14.

Coronacion
Parapet detail

Panel composite larson®
Perfil vertical LCH-1

Pieza LC-3 con elastémero
Ménsula LCH-2

Pletina de aluminio 2-3mm

Tornillo de cabeza hexagonal DIN 933 M8x80mm 8.8

Arandela DIN125 M8 8.8 (x2)
Tuerca hexagonal DIN 934 M8 8.8

Remache ciego ISO 15977 @4.8x12mm AIA/A2 (dk=9.5mm)
Tornillo autotaladrante DIN 7504-K @4.8x19mm A2/50
Tornillo rosca chapa cabeza extraplana @4.2x22mm A2/50

Rigidizador intermedio vertical PCI

Rigidizador intermedio horizontal LC-RH

Elastomero
Cinta de doble cara SikaTack Panel 3
Adhesivo SikaTack Panel 50

Dintel

Window head detail
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Paneles composite de aluminio para fachadas arquitecténicas

NUEVO Sistema T-LCH-1 (variante del sistema LCH-1)

L] L] L] .

Panel larson®
Rotura puente térmico
LT-0A (longitudes 40-260 mm)
LT-0B (longitudes 40-260 mm)
Ménsulas
LT-1A (longitudes 40-260 mm)
LT-1B (longutudes 40-260 mm)
NUEVO perfil montante LCH-1T
NUEVA Pieza de cuelgue LC-3T + elastomero
Rigidizador vertical PCI
Rigidizador horizontal LC-RH

1

P T
PR

i
| o

i

LT-0OA & LT-1A / LT-0B & LT-1B

NUEVO Perfil montante LCH-T1

NUEVA pieza LC-T3

1. Panel composite larson®
2. Rigidizador intermedio vertical PCI
3. Rigidizador intermedio horizontal LC-RH
4. NUEVA Pieza LC-T3 con elastémero
5. NUEVO Perfil vertical LCH-T1
6. Ménsula LT-1A (40-160 mm)
7. Ménsula LT-1B (40-160 mm)
8. Rotura puente térmico LT-0A
9. Rotura puente térmico LT-0B
10. Pletina de aluminio 2-3 mm
11. Remache ciego I1SO 18977 4.8x12 mm AIA/A2 (dk 8.5 mm)
12. Tornillo rosca chapa cabeza extraplana 4.2x22 mm A2/50
13.Tornillo autotaladrante DIN 7504-K4.8x22 mm A2/50
14. Cinta de doble cara SIKATACK PANEL 3
15. Adhesivo Sikatack Panel 50
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NUEVO Sistema T-LCH-1
01. Alzado exterior

=k

Junta vertical
Vertical joint

Junta horizontal
Horizontal joint
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Paneles composite de aluminio para fachadas arquitecténicas

Sistema LC4-LC-6 "Bandejas larson®”.
MOCK UP - Render realizado con SolidWorks.

larson®
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Sistema LC4-LC6
01. Alzado exterior
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1. Panel larson®
2. Ménsula peso-viento LCH-2
3. Tornillo de cabeza hexagonal DIN 933 M8x80mm 8.8
Arandela DIN125 M8 8.8 (x2)
Tuerca hexagonal DIN 934 M8 8.8
4. Perfil montante LCH-1
5. Perfil horizontal LC-4
6. Perfil horizontal LC-6
7. Rigidizador vertical intermedio LC-RH
8. Rigidizador cantos verticales LC-RC
9. Remache ciego I1SO 15977 @4.8x10mm AIA/A2 (d =9.5mm)
10. Remache ciego ISO 15977 @4.8x12mm AlA/A2 (d =9.5mm)
11. Elemento antivibracion
12. Tornillo autotaladrante DIN 7504-K @4.8x19mm A2/50

13. Tornillo rosca chapa con cabeza alomada INDEX DIN-7981 HP @4.2x50mm A2

14. Adhesivo SikaTack Panel 50
15. Pletina de aluminio 2-3mm
16. Cinta de doble cara SikaTack Panel 3
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Rigidizador / Stiffener
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Panel larson®
Ménsula peso-viento LCH-2

Tornillo de cabeza hexagonal DIN 933 M8x80mm 8.8

Arandela DIN125 M8 8.8 (x2)

Tuerca hexagonal DIN 934 M8 8.8
Perfil montante LCH-1

Perfil horizontal LC-4

Perfil horizontal LC-6

Rigidizador vertical intermedio LC-RH
Rigidizador cantos verticales LC-RC

Remache ciego ISO 15977 @4.8x10mm AIA/A2 (d =9.5mm)
Remache ciego ISO 15977 @4.8x12mm AIA/A2 (d =9.5mm)

Elemento antivibracion

Tornillo autotaladrante DIN 7504-K @4.8x19mm A2/50

Tornillo rosca chapa con cabeza alomada
INDEX DIN-7981 HP @4.2x50mm A2
Adhesivo SikaTack Panel 50

Pletina de aluminio 2-3mm

Cinta de doble cara SikaTack Panel 3

Jamba / Window jamb detail
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larson

LC4-LC6 INSTALLATION SYSTEM
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Coronacion
Parapet detail
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1. Panel larson®

2. Ménsula peso-viento LCH-2

Tornillo de cabeza hexagonal DIN 933 M8x80mm 8.8
Arandela DIN125 M8 8.8 (x2)

Tuerca hexagonal DIN 934 M8 8.8

Perfil montante LCH-1

w

PR gﬂ

Vi

Perfil horizontal LC-4

Perfil horizontal LC-6

Rigidizador vertical intermedio LC-RH
Rigidizador cantos verticales LC-RC

© N o v A

1
9. Remache ciego ISO 15977 @4.8x10mm AIA/A2 (d =9.5mm)

10. Remache ciego ISO 15977 @4.8x12mm AIA/A2 (d =9.5mm)

11. Elemento antivibracion —

12. Tornillo autotaladrante DIN 7504-K @4.8x19mm A2/50
13. Tornillo rosca chapa con cabeza alomada
INDEX DIN-7981 HP @4.2x50mm A2
14. Adhesivo SikaTack Panel 50
15. Pletina de aluminio 2-3mm
16. Cinta de doble cara SikaTack Panel 3

s |
0

Dintel e

Window head detail
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larson®
Paneles composite de aluminio para fachadas arquitecténicas

NUEVO Sistema T-LC4-LC6 (variante del sistema LC4-LC6)

Panel larson®
Rotura puente térmico
LT-0A (longitudes 40-260 mm)
LT-0B (longitudes 40-260 mm)
Ménsulas
LT-1A (longitudes 40-260 mm)
LT-1B (longutudes 40-260 mm)
NUEVO perfil montante LT-2

NUEVO rigidizador cantos verticales LC-

Perfil montate LT-2

RC

LT-0OA & LT-1A / LT-0B & LT-1B

Rigidizador de cantos LC-3C

1. Panel larson®
2. Ménsula peso-viento LT-1A (40-160mm)
3. Ménsula viento LT-1B (40-160mm)
4. Perfil montante LT-2
5. Perfil horizontal LC-4
6. Perfil horizontal LC-6
7. Rigidizador vertical intermedio LC-RH
8. Rigidizador cantos verticales LC-RC
9. Remache ciego ISO 15977 @4.8x10mm AIA/A2 (d =9.5mm)
10. Remache ciego ISO 15977 @4.8x12mm AIA/A2 (d =9.5mm)
11. Elemento antivibracién
12. Tornillo autotaladrante
EJOT® Inox SAPHIR (JT4/JT9) @5.5x22mm
13. Tornillo rosca chapa con cabeza alomada
INDEX DIN-7981 HP @4.2x50mm A2
14. Adhesivo SikaTack Panel 50
15. Pletina de aluminio 2-3mm
16- Rotura puente térmico LT-0A/B
17- Cinta de doble cara SikaTack Panel 3
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NUEVO Sistema T-LC4-LC6

01. Alzado exterior

|

ey g g
I ———

v
99
N . v
q v <
- v
v
5 - A
v
v <
A <
v
oS
v . N
N v
v g
N <
v
-
4
v
o
N <
N < v
i < v
v
< N v
mwm;;\i\_:\i&r_\
N SENUY G UUNV RV oS
N v
v
v .

a
<

A

=

37
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Paneles composite de aluminio para fachadas arquitecténicas

Sistema REMACHADO “Paneles larson®".
MOCK UP - Render realizado con SolidWorks.

larson®
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Sistema REMACHADO “Paneles larson®”
01. Alzado exterior

1. Panel composite larson®
2. Perfil vertical LCH-1

3. Ménsula LCH-2 (50-150mm)

4. Pletina de aluminio 2-3mm
5. Tornillo de cabeza hexagonal DIN 933 M8x80mm 8.8

6. Remache ciego ISO 15977 @5x12mm AIA/A2 (d
=14mm)

7. Tornillo autotaladrante DIN 7504-K @4.8x19mm A2/50

Arandela DIN 125 M8 8.8 (x2)

Tuerca hexagonal DIN 934 M8 8.8
8. Adhesivo SikaTack Panel 50
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Jamba / Window jamb detail

. Panel composite larson®

. Perfil vertical LCH-1

. Ménsula LCH-2

. Pletina de aluminio 2-3mm

. Tornillo de cabeza hexagonal DIN 933 M8x80mm 8.8

. Remache ciego ISO 15977 @5x12mm AIA/A2 (d =14mm)

. Tornillo autotaladrante DIN 7504-K @4.8x19mm A2/50
Arandela DIN 125 M8 8.8 (x2)
Tuerca hexagonal DIN 934 M8 8.8

8. Adhesivo SikaTack Panel 50

9. Cinta de doble cara SikaTack Panel 3
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larson

RIVETED INSTALLATION SYSTEM

Coronaciéon
Parapet detail

1. Panel composite larson®

2. Perfil vertical LCH-1

3. Ménsula LCH-2

4. Pletina de aluminio 2-3mm

5. Tornillo de cabeza hexagonal DIN 933 M8x80mm 8.8
6. Remache ciego I1SO 15977 @5x12mm AlA/A2 (d =14mm)
7. Tornillo autotaladrante DIN 7504-K @4.8x19mm A2/50

Arandela DIN 125 M8 8.8 (x2)
Tuerca hexagonal DIN 934 M8 8.8
8. Adhesivo SikaTack Panel 50
9. Cinta de doble cara SikaTack Panel 3

Dintel
Window head detail
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larson®
Paneles composite de aluminio para fachadas arquitecténicas

NUEVO Sistema T-REMACHADO (variante del sistema REMACHADO)
e Panel larson®
e Rotura puente térmico
LT-0A (longitudes 40-260 mm)
LT-0B (longitudes 40-260 mm)
e Ménsulas
LT-1A (longitudes 40-260 mm)
LT-1B (longutudes 40-260 mm)
¢ NUEVO perfil montante T-2
* NUEVO perfil montante L-2

1. Panel composite larson®
2. Ménsula peso-viento LT-1A (40-160mm)
o 3. Ménsula viento LT-1B (40-160mm)
' " 4. NUEVO perfil montante T-2
& 5. NUEVO perfil montante L-2
6. Remache ciego ISO 15977 @5x12mm AIA/A2 (dk= 14mm)
7. Tornillo autotaladrante DIN 7504-K @4.8x19mm A2/50
8. Adhesivo SikaTack Panel 50
9. Cinta de doble cara SikaTack Panel 3
10. Rotura puente térmico LT-0B

LT-0A & LT-1A / LT-0OB & LT-1B 11. Pletina de aluminio 2-3mm

NUEVO PERFIL T-2 NUEVO PERFIL L-2



NUEVO Sistema REMACHADO

01. Alzado exterior

°
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Paneles composite de aluminio para fachadas arquitectonicas

ANEXO 1.
Consideraciones especificas para larson® A2.

larson® recomienda realizar pruebas de mecanizado de este producto.

» Elplegadodelos cantos o pestafias NUNCA debe realizarse de manera manual. Debe hacerse con un utillaje que abarque toda lazona a
plegar. NO se debe plegar primero una esquina, seguidamente el centroy luego la otra esquina, sino que el plegado debe realizarse de
unasolavezy abarcando todala superficie a plegar.

» El plegado se debe hacer con un solo pliegue para conseguir el angulo deseado. NUNCA se plegara a un angulo mayor y luego se
desplegaré para conseguir el angulo deseado.

« Para asegurar el correcto plegado de los paneles larson® A2, larson recomienda realizar los plegados a una temperatura de panel
mayor de 17°C.

Si NO REALIZAN ESTAS RECOMENDACIONES PUEDEN PRODUCIRSE LIGEROS AGRIETAMIENTOS EN LA CAPA DEL ACABADO
SUPERFICIAL)

ANEXO 2.
INFORMACION ACABADOS ESPECIALES.

SUPERFICIES ANODIZADAS.
La capa anddica es el resultado de la transformacion del aluminio en éxido de aluminio con un cierto espesor.

MANIPULACION / EMBALADO.

La manipulacién de productos anodizados se debe realizar por personal con experiencia con este tipo de material. Este producto es muy
sensible, cualquier tension no uniforme o tension creada en el metal puede generar agrietamiento (crazing) no uniforme. Por lo tanto, a
través del proceso de transformacion, cada componente del equipo (nivelador, corte longitud a medida, linea de corte longitudinal,
estampacion, etc.) se debe ajustar convenientemente conforme a lo delicado que sea el acabado.

Elembalado del material debe llevarse a cabo sin introducir ninguna tensién no uniforme en el metal. No atender las indicaciones anteriores
puede causar:

» Aumento del efecto crazing.

« Creaciénde crazing no uniforme (que implica una apariencia no uniforme).

« Enalgunos casos hasta la destruccién de la capa anddica (manchas, polvo, etc.)

PLEGADO DEL REAL ANODIZED:
Los paneles con acabado real anodized sélo debe estar plegado bajo ciertas condiciones y con el know-how adecuado.

Consideraciones generales:

Crazing: Al realizar un plegado en un acabado anodizado, la capa anddica se agrieta y se produce el efecto crazing. Este agrietamiento no
supone un problema para la resistencia a la corrosion y no deberia ser un problema en términos de estética si el curvado del panel se realiza
correctamente.

Sin corrosion filiforme - oxidacion natural: Los paneles con acabado Real Anodized es aluminio puro y ¢xido de aluminio. La capa
anddica esta integrada en el aluminio. Si la superficie anddica esta agrietada por un doblado no es realmente un problema, ya que se re-
oxidara en esta zona inmediatamente por el oxigeno presente en la atmdésferay no se generara corrosion ni corrosion filiforme.

Efecto estético: La (inica area afectada es la zona del plegado. El agrietamiento (crazing) se manifiesta en unas lineas blanquecinas y puede
causar efecto de decoloracion en las zonas plegadas. El objetivo es contener la formacion de grietas en la zona plegada exclusivamente y
que no afecte al resto del panel.

Recomendaciones de plegado:
Film: La superficie debe estar protegido por un film protector para evitar las marcas del utillaje durante el proceso de transformacién en la
superficie del acabado. Un equipamiento de calidad es fundamental y se recomienda unas plegadoras con sistema adaptativo.
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Radio de curvatura: La seleccion del radio de curvatura es un factor clave. El reto es encontrar un buen equilibrio entre las caracteristicas
estéticas y mecanicas. Para limitar el crazing en el interior de la zona de doblado, se recomienda utilizar un radio de curvatura tan pequefio
como sea posible. Sin embargo, un radio pequefio de curvatura puede afectar a la resistencia mecénica del material. Por lo tanto, debe
encontrarse un buen equilibrio en cada caso.

La norma EN 485-2 'recomienda’ el radio minimo de plegado por aleacién y temple al que no se observa rotura (del metal). Una rotura del
metal puede causar verdadero deterioro de la resistencia del metal en la zona plegada (por lo que no es sélo un fendmeno éptico).

» Elcrazing dela capa ancdizada se traducird en un blanqueamiento de la superficie y serd, por tanto, mas visible en colores oscuros.

- Lavisibilidad del crazing depende de la distancia de vision.

» Cuantomésfino sea el metal, se logrardn mejores resultados de plegado/curvado.

» Proteger la superficie con un film protector adecuado antes de doblar.

» Dependiendo del metal, habré diferencia entre los resultados de curvado paralelos con los perpendiculares a la direccion de laminacion
del aluminio.

CORTES LONGITUDINALES Y TRANSVERSALES. BORDES PROTEGIDOS
El corte de los paneles sin dafiar la capa anddica y garantizando la planitud es un proceso que lo debera llevar a cabo un especialista.

Consideraciones técnicas para el corte a medida.

Se debe prestar especial atencion a lalimpieza de la linea de corte antes de la transformacion, incluyendo:
« Retiradade particulas de aluminio.

» Limpiezatotaldelalinea.

- Trabajar en campanas.

Durante el proceso de corte a medida:
» Usaraceite o lubricante durante el aplanado.
- Evitar demasiada presion que puede dafiar la capa anédica.

Bordes cortados

El anodizado no sufre corrosion filiforme y, por lo tanto, no hay riesgo de la propagacién de la corrosion que afecta a las superficies después
del corte a medida. La superficie de corte del aluminio se oxida de forma natural y rapida, garantizando asf la proteccion de la superficie
mecanizada.

RECOMENDACIONES PARA LA INSTALACION DE LOS PANELES REAL ANODIZED
Serecomienda no mezclar diferentes paneles de diferentes lotes en la misma fachada para evitar diferencia de tonalidad.

Orientacién de los paneles:
Especial cuidado en la orientacidn de los paneles (direccidn y sentido). Un panel instalado en paralelo y en perpendicular a la direccion de
flecha, presentara dos tonos diferentes. larsen® indica tanto en su film protector, como en laimpresién interna del panel, el sentido de flecha.

Orientacion vertical recomendada:

Se recomienda instalar los paneles verticalmente y no horizontalmente y orientados con un angulo menor o igual a 45°. Esimportante evitar
un disefio que permita la acumulacion de liquido en la superficie. También es importante que los paneles puedan ser lavados naturalmente
porelaguade lluvia.

Ventilacion:
Los paneles deben ser instalados para permitir una buena aireacién o ventilacion de la superficie para evitar la concentracion de humedad,
ataques guimicos locales, etc. No se recomienda la creacion de perforados en la superficie.

Junta de dilatacién - La fiiacidn de puntos:

El aluminio es un metal buen conductor de calory puede ser sensible a las variaciones de temperatura. El metal puede tiende a retraersey /o
expandirse debido al efecto de la temperatura variaciones. Debera preverse una junta de dilatacién entre cada panel para permitir las
dilataciones. El sistema de fijacidn debe compatible con la dilatacion del panel larson®.

Corrosién galvanica:

Para evitar la corrosion galvanica entre el aluminio pre-anodizado con otro metal, los paneles larsen® Real Anodized no se pueden poner
directamente en contacto con otro metal (como acero galvanizado, acero inoxidable, cobre ...) sin proteccion (aislamiento).

Este punto es particularmente importante para la fijacién de los paneles - evitar atornillar con pernos de acero sin proteccion, remachado
con remaches en otro metal etc.

La fijacién de los paneles:

El aluminio es un metal ligero (la densidad del aluminio es un tercio de la densidad del acero) y hay que tener en cuenta variables como la
carga de viento. Para evitar el desprendimiento de los paneles de la pared bajo fuerte viento, paneles requieren para ser fjado sdlidamente
en los exteriores de edificios. Les recomendamos seguir sistemas homologados por larson.
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MANTENIMIENTO.
El anodizado es un buen tratamiento del aluminio para aplicaciones arquitecténicas, por un gran ndmero de razones, brillo metalico

auténtico, bajo peso, durabilidad y reciclabilidad. Es importante a largo plazo de la durabilidad del edificio el bajo mantenimiento después de
la construccion. La superficie de la capa anddica reduce la adherencia de polvo v la suciedad, de esta manera se reduce la frecuencia de
limpiezay esfuerzo.

Ellavado natural por el agua de lluvia es el medio mas eficaz de mantener una superficie limpia y la eliminacién de materiales extrafios de los
paneles. Al respetar algunas reglas basicas de disefio, el arquitecto puede crear condiciones para optimizar el lavado natural. Sin embargo,
como cualguier otro revestimiento del edificio, el aluminio anodizado debe limpiarse regularmente, para mantener el acabado y para
proteger la superficie contra la posible corrosion.

Frecuencia delalimpieza:

La frecuencia de limpieza depende de varios factores:

Entorno.

Condiciones climéticas.

Disefio del edificio.

Se recomienda limpiar el exterior de un edificio por lo menos dos veces al afio. En funcidn de las condiciones locales, esta frecuencia se
debera aumentar. En los paneles que no se puedan lavar de forma natural por el agua de lluvia (tales como falsos techos, la entrada a
porches etc) la frecuencia de limpieza se deberd aumentar. Si el edificio se limpia desde el principio con unos intervalos periddicos, la
operacion de limpieza sera facil, mas baratay los productos de limpieza serdn mas suavesy mas respetuosos con el medio ambiente.

En entornos urbanos y marinos, se recomienda que la superficie anodizada se debe lavar en intervalos de tres meses, como méaximo cada
cuatro meses. En entornos industriales, esta limpieza tiene que ser mas frecuente.

Limpieza general:

La limpieza general y regular de Real Anodized consiste en un simple lavado con agua afiadiendo un detergente suave neutro seguido de un
enjuague con agua limpiay una limpieza con un pafio suave o trapo absorbente. Esta operacion puede llevarse a cabo al mismo tiempo que
la limpieza de ventanas. El éxido de aluminio en la superficie sera estable en un intervalo de pH entre 5 y 8; soluciones de limpieza deberan
tener un pH en este intervalo.

Limpieza especifica:

Puede ser necesario para limpiar algunas superficies, particularmente en areas donde la suciedad se acumula como consecuencia del agua
de lluvia una limpieza mas especifica. El anodizado tolerara el uso de cerdas duras o cepillo de nylon siempre que no se dafie la superficie
anodizada. En el caso de situaciones con mucha acumulacién de suciedad o deposiciones muy duras, puede ser necesario utilizar productos
delimpieza més agresivos tales como esponjas abrasivas ultra-fina, piedra pémez en polvo con agua o un limpiador apropiado.
Deposiciones muy duras normalmente sélo se producen cuando el método o la frecuencia de la limpieza general no son los adecuados para
el ambiente local. Después de la limpieza, todas las superficies deben ser lavadas para eliminar los residuos. El uso de productos de limpieza
mas agresivos no compensara la falta de mantenimiento regular, en particular, porque el uso de un limpiador de este tipo puede dafar la

superficie anddica.
Se recomienda una prueba de limpieza en un area discreta antes de comenzar los trabajos con el agente de limpieza a la concentracion

correcta y aplicada de acuerdo con las instrucciones del fabricante. Después de que el agente de limpieza se ha dejado secar debe evaluarse
y confirman que los resultados son satisfactorios.
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