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HERTALAN

Deze verwerkingsinstructies bevat producttechnische
informatie en is bedoeld als hulpmiddel bij het
ontwerpen van een dakopbouw met het HERTALAN®
inductie bevestigingssysteem.

Deze ondersteunt de verwerker in combinatie met een prak-
tische training in onze CARLISLE® ACADEMY en/of een directe
instructie in het werk. De belangrijkste verwerkingsstappen
worden hier gedetailleerd beschreven en met afbeeldingen/
tekeningen ondersteund.

Andere, niet beschreven plaatselijke omstandigheden of
materiaalcombinaties kunnen eventueel invloed hebben op de
functionaliteit. Voor de specifieke en gedetailleerde eisen aan
de ondergrond evenals voor individuele verwerkingsrichtlij-
nen wordt u verzocht contact op te nemen met onze afdeling
techniek.

De gegevens en productbeschrijvingen in deze publicatie zijn
naar eer en geweten opgesteld op basis van onze ervaringen

en tests. Zij vormen de basis voor alle omschreven oplossingen.
Uit deze informatie kunnen geen eisen tot schadeloosstelling
voortvloeien. Wij behouden ons het recht voor om technisch
zinvolle veranderingen aan constructies en programma'’s door
te voeren als die beantwoorden aan de hoge eisen qua kwaliteit
en vooruitgang. Met deze uitgave zijn alle eerder verschenen
uitgaves niet meer geldig.
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Ervaar een nieuwe dimensie van bevestigen

met onze HERTALAN® EPDM membranen en het
RhinoBond® Inductie bevestigingssysteem. Dit
complete systeem gebruikt speciaal ontwikkelde
drukverdeelplaatjes voor het vastzetten van
HERTALAN® EPDM membranen én de isolatie aan
de dakconstructie dmv inductie. Dit zonder de
dakbedekking te perforeren. Hierdoor is er minder
bevestigingsmateriaal nodig, zijn er geen doorbo-
ringen en wordt de windbelasting beter verdeeld.

Gome

RhinoBond.

INBUCHIEN FASTLNING STSTEM

RHINOBOND®
INDUCTIE LASAPPARAAT
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Lees voor het gebruik eerst de gebruiksaanwijzing
van het RhinoBond® inductieapparaat.

Het RhinoBond® inductiesysteem bestaat uit perfect op elkaar
afgestemde componenten: inductie lasapparaat, speciaal
gecoate drukverdeelplaat voor HERTALAN® EPDM-membranen
en magnetische koellichamen.

RHINOBOND®-
DRUKVERDEELPLAAT
INCL. SCHROEF |

-1

RHINOBOND®-
DRUKVERDEELPLAAT
MET TULE (TREADSAFE)

BESCHERMPLAAT VOOR SET MET 6 MAGNETISCHE KOELLICHAMEN (STEMPEL)
GEBRUIK OP SMELTBARE
ONDERGRONDEN
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Het RhinoBond® inductiesysteem wordt in combi-
natie met HERTALAN® EASY COVER (FR) EPDM ge-
bruikt. Met behulp van inductie wordt de coating
op de drukverdeelplaten tot ca. 280 °C verhit en
daardoor vloeibaar gemaakt. Door een vaste druk
op de coating met behulp van de magnetische
koellichamen wordt een duurzame verbinding
met het HERTALAN® EPDM membraan bereikt.

In tegenstelling tot de traditionele bevestigingsmethode in de
overlap (bijv. HERTALAN® EASY WELD GS), wordt bij mechani-
sche bevestiging middels het inductieproces de windbelasting
gelijkmatig verdeeld over het EPDM membraan. Daardoor wordt
ongewenst fladderen van de dakbedekking verminderd, asym-
metrische krachtontwikkeling op de DVP en de lasnaad verme-
den en wordt, afhankelijk van het dak, bespaard op bevestigings-
materiaal.

Il HOEKZONE [ RANDZONE
I BINNENRAND [ BINNENBEREIK

HERTALAN® Inductie verwerkingsinstructies

- Bij de bevestiging van isolatieplaten moeten de instructies
van de fabrikant in acht worden genomen. De isolatie wordt
bevestigd met de speciale Rhinobond® bevestigingsschroeven
en EPDM drukverdeelplaten. Zo zijn er in totaal minder
bevestigingselementen nodig dan bij de traditionele separate
bevestiging van de isolatie en de HERTALAN® EASY COVER.

Het RhinoBond® inductiesysteem is niet geschikt voor het

directe gebruik op stalen daken. Bij verwerking op stalen daken
moet minimaal een geschikte isolatie van 40 mm aanwezig
zijn (tevens bij renovatie). Ligt er onder een te renoveren
dakbedekking een met metaal gecacheerde isolatie, dan

moet voor het aanbrengen van de nieuwe dakbedekking een
geschikte scheidingslaag (isolatieplaat) van minimaal 40 mm

gebruikt worden.

- Bij gebruik van het RhinoBond® inductiesysteem op een
smeltbare ondergrond, zoals EPS-isolatie, moet tussen de druk-
verdeelplaat en de smeltbare ondergrond een beschermplaat
worden ingezet. Daardoor wordt voorkomen dat bij het ver-
warmen van de drukverdeelplaat het isolatiemateriaal smelt.

O,

Voor specifieke details voor het aanbrengen en de individuele
vereisten ter plaatse, kunt u zich wenden tot onze technische

afdeling.

]
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4.1 POSITIONERING BEVESTIGINGSPUNTEN

Aan de hand van de berekende windbelasting en de instructies
van de isolatie fabrikant, wordt een bevestigingspatroon voor
de drukverdeelplaten vastgelegd.

Het plaatsingspatroon bijv. met De drukverdeelplaten overeenkomstig
behulp van een spatlijn op de isolatie het bevestigingspatroon aanbrengen.
aanbrengen.

®

De bovenkant van de
drukverdeelplaten moet
schoon en droog zijn.

Bij smeltbare ondergrond bescherm-
plaat samen met de drukverdeelplaat
aanbrengen.
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4.2 AANBRENGEN VAN HERTALAN® EPDM-MEMBRAAN

Na het plaatsen van de drukverdeelplaten wordt het HERTALAN®
EPDM-membraan gepositioneerd en uitgerold. Hierbij moet het
membraan glad gelegd worden.

= N

Haal het membraan uit de verpakking. Het membraan uitrollen.

Het membraan uitvouwen.
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4.3 VOORBEREIDING VAN HET INDUCTIE LASSEN

Voordat het HERTALAN® EPDM-membraan met behulp van
inductie aan de drukverdeelplaten gelast wordt, moeten de
apparaatinstellingen (kalibratie) worden afgestemd op de
weers- en omgevingscondities.

Voer op een separaat stuk HERTALAN® EPDM folie een aantal
proeflassen uit, dit met verschillende energiesterkte. Deze wor-
den handmatig beoordeeld met een eenvoudige visuele controle,
waarbij gecontroleerd dient te worden dat het oppervlak van de
DVP volledig gelast is.

Bij een temperatuurswisseling van +/- 5 °C
moet een nieuwe kalibratie worden uitgevoerd.

TEMPERATUURSWISSELING

Alleen bij registratie van de gebruikte apparaatinstellin-
gen kan worden aangetoond dat het lassen conform de
verwerkingsinstructies is uitgevoerd. Dag, tijd en
apparaatinstelling moeten worden vastgelegd. Bovendien
moet een foto van de proeven worden toegevoegd.
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4.4 LASSEN VAN HERTALAN® EPDM

Plaats het RhinoBond®
inductieapparaat precies
boven de drukverdeelplaat
op het HERTALAN® EPDM-
membraan.

Schakel het RhinoBond®
inductieapparaat in. Door
de inductie wordt de druk-
verdeelplaat tot ca. 280 °C
verwarmd. Na 5 seconden
genereert het apparaat een
pieptoon en is het lassen
afgerond.

Zet het inductieapparaat op
de volgende drukverdeelplaat
en stel meteen daarna het
koellichaam op de EPDM bo-
ven de eerder gelaste drukver-
deelplaat zodat de HERTALAN®
EPDM stevig op de gesmolten
coating wordt gedrukt. Door
de afkoeling en de druk van de
magneet wordt de verbinding
gerealiseerd. De magneti-
sche koellichamen moeten
minimaal 45 seconden op de
drukverdeelplaten blijven.

Herhaal deze handelingen
totdat alle RhinoBond®
drukverdeelplaten met de
HERTALAN® EPDM zijn ver-
bonden. Hierbij gebruikt u de
hele set met 6 magnetische
koellichamen. Een schemati-
sche weergave voor de ideale
rotatie van de koellichamen

vindt u op de volgende pagina.
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4.5 IDEALE ROTATIE VAN DE KOELLICHAMEN 4.6 INBOUWDIEPTE / MINIMALE SCHROEFLENGTES

De inbouwdiepte en minimale schroeflengtes zijn athankelijk
van beinvloedende factoren zoals het type ondergrond, het type

en de dikte van de isolatie en het type constructie (nieuwbouw of
OL 4OL JOL JOL JOL 10 o (

renovatie). Neem voor advies contact op met de afdeling Techniek.

() 4= (1) o ) e (5) o () 4 ()
l
() (12 () e (1) e (1) e ()

=) GE\WEGINGSVERLOOP VOOR DE DAKDEKKER
ROTATIE KOELLICHAMEN
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4.7 KEUZE DRUKVERDEELPLATEN

ISOLATIE DRUKVERDEELPLAAT

TreadSafe-
drukverdeelplaat

Zachte isolatie (bijv. MiWo)

Thermische isolerende platen met Normale
drukspanning > 100 Kpa drukverdeelplaat
Thermische isolerende platen met TreadSafe-
drukspanning < 100 Kpa drukverdeelplaat
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+ De RhinoBond®-inductielas is mogelijk tussen +5 °C tot +35 °C.

- De ondergrond moet bij het uitrollen van het membraan
droog zijn.

« De correcte plaatsingsdiepte van DVP is noodzakelijk voor
een kwalitatief hoogwaardige las. De DVP mogen niet te hoog
en niet te laag liggen. Ze moeten de isolatie vlak afsluiten.

- De schroeven moeten conform de instructies van de fabrikant
worden geplaatst.

« De controle van de uittrekwaarden van de schroeven moeten
ter plaatse door de dakdekker worden gedocumenteerd (bij
renovaties moeten de uittrekwaarden vooér het berekenen
van de windbelasting worden bepaald).

- Naadverbindingen over DVP moeten worden vermeden.

De duurzame verbinding van HERTALAN® EPDM en drukver-
deelplaten kan -indien dat nodig is- ook weer losgemaakt
worden zonder dat het EPDM wordt beschadigd. Door het
inductieapparaat boven de drukverdeelplaten opnieuw te
activeren wordt de coating van de platen weer vloeibaar en

kan het HERTALAN® EPDM membraan gemakkelijk losgemaakt

worden. De EPDM kan in combinatie met nieuwe drukver-
deelplaten eenvoudig hergebruikt worden, bijvoorbeeld bij
een achteraf geplande aanbouw van een plat dak.
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VERWERKING EN DETAILS

De naadverbindingen tussen de membranen kunnen met
HERTALAN® KS 137/ HERTALAN® KS 96 combinatie of de
HERTALAN® EASY WELD-naadband worden gemaakt.

De rand- en kimfixatie wordt uitgevoerd met HERTALAN®
KS 205 of HERTALAN® KS 137.

Voor de uitvoering van de details moeten geschikte
vormstukken en toebehoren worden gebruikt.

O,

Lees daarvoor de algemene HERTALAN®
verwerkingsinstructies.
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