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Produkt und Eigenschaften Verarbeitungs- und Montagehinweise

Material und Zusammensetzung

Die TWG Nestis — Platte und Postforming Ecken bestehen aus einem geschlossenen und wasserfesten
Freischaum-Tragerwerkstoff, der beidseitig mit einer 0,8 mm dekorativen Hochdruck-Schichtpressstoffplatte
(HPL) aus dem Hause Pfleiderer und FunderMax belegt ist.

Pfleiderer / FunderMax -HPL sind dekorative Hochdruck-Schichtpressstoffplatten fur die Anwendung

im Innenausbau. Diese erflllen die Voraussetzungen der in EN 438-Teil 3 niedergelegten normativen
,Klassifizierung und Spezifikationen fur Schichtpressstoffe mit einer Dicke kleiner als 2 mm, vorgesehen
zum Verkleben auf ein Tragermaterial”.

Die dekorativen Hochdruck-Schichtpressstoffplatten sind wasserfest auf dem 6,0 mm dicken,
geschlossenen und wasserfesten Freischaum-Tragerwerkstoff geklebt. Die Freischaum
-Tragerwerkstoffplatten zeichnen sich durch hohe Steifigkeit und Zahigkeit bei gleichzeitig geringem
Flachengewicht aus. Fur Anwendungen in feuchter Umgebung behalt dieser Werkstoff seine gute
Dimensionsstabilitat und ist frei von Faul- und anderen Zersetzungsprozessen.

Die TWG Nestis Platten sowie unsere Postforming Innen- und AuRenecken sind umlaufend besaumt und
seitlich genutet. Dies ermoglicht eine prazise Montage und eine optimale Fugenverbindung.

Lagerung, Transport und Konditionierung

TWG Nestis-Platten sollten flach, horizontal und vollflachig auf einer ausreichend grof3en Palette
transportiert und gelagert werden. Sie mussen in einem geschlossenen Lagerbereich unter gemagigten
Innenraumbedingungen (10-30 °C und 40-65 % relative Luftfeuchtigkeit) aufbewahrt werden, um sie vor
Feuchtigkeit und mechanischen Beschadigungen zu schitzen.

Langfristige Lagerung erfordert eine flache Positionierung, um Verzug oder Deformation zu vermeiden.

Bei vertikaler Lagerung wird eine geneigte Position von 80 Grad mit vollflachiger Abstitzung und einem
Gegenlager am Boden empfohlen, um ein Verrutschen zu verhindern. Die auRerste Platte jedes Stapels sollte
mit einer beschichteten Abdeckplatte geschltzt werden.

Beim Transport mussen die TWG Nestis-Platten horizontal und eben auf einer Palette oder vertikal mit einer
flachigen Unterlage sicher gegen Verrutschen befestigt sein. Etwaige Schutzfolien sollten spatestens sechs
Monate nach der Lieferung von beiden Seiten entfernt werden.

TWG Nestis-Platten gelten nicht als Gefahrgut gemaf den Transportbestimmungen und erfordern daher
keine spezielle Kennzeichnung.

Vor der Verlegung von TWG Nestis-Platten ist eine Konditionierung erforderlich, i.d.R. mindestens

zwei Tage, im Winter etwa eine Dauer von drei bis vier Tagen. Die Platten sollten in den zu verlegenden
Raumen auf einer ebenen Unterlage liegen und den folgenden klimatischen Bedingungen ausgesetzt sein:
Temperatur von 18 bis 25 °C und relative Luftfeuchtigkeit von 50 bis 65 %. Diese Bedingungen sollten auch
wahrend der spateren Nutzung der Raume beibehalten werden.

Bei der Montage von TWG Nestis-Platten mussen die einschlagigen nationalen Normen und Richtlinien
sowie die Verarbeitungshinweise des Herstellers nach anerkannten Regeln des Fachs beachtet werden.



Abdichtung Verarbeitungs- und Montagehinweise

Abdichten unter Fliesen und Plattenbelagen im Innenbereich nach DIN 18534

Informative Beispiele zur Ausfiihrung in hauslichen Badezimmern:

Hausliches Bad mit Badewanne, Brause und Duschabtrennung Hausliches Bad mit Badewanne ohne Brause und Duschtasse
Abdichtungsbauart 1+2 ohne Duschabtrennung
Abdichtungsbauart 1+2

Hausliches Bad mit Badewanne, ohne Brause und Duschtasse Hausliches Bad mit Badewanne ohne Brause mit bodengleicher
mit Duschabtrennung Dusche ohne Duschabtrennung
Abdichtungsbauart 1+2 Abdichtungsbauart 1+2

Hausliches Bad mit Badewanne, ohne Brause und mit Hausliches Bad mit Badewanne ohne Brause mit mit Duschtasse,
bodengleicher Dusche und Duschabtrennung Duschabtrennung sowie Bodenablauf im Raum
Abdichtungsbauart 1+2 Abdichtungsbauart 1+2



Abdichtung Verarbeitungs- und Montagehinweise

Informative Beispiele zur Ausfiihrung in 6ffentlichen oder gewerblichen Bereichen:

Reihendusche in Sportstatte und Umgange vor Schwimmbecken  Flachen im Umgangsbereich von Schwimmbecken
Abdichtungsbauart 2+3 Abdichtungsbauart 2+3

O wo-l Wi @ w2l @ wa

Gewerblich genutzte GroRklche, ggf. mit zusatzlichen
chemischen Einwirkungen
Abdichtungsbauart 4

Zuordnung von Abdichtungsbauarten und Bestandigkeiten

ABDICHTUNGSBAUART WASSEREINWIRHUNGSKLASSEN RISSKLASSE
1 an Wenden WO bis W2-|

mit Polymerdispersion (DM) bestandig gegen Kalk
2 auf Boden WO-I bis W1-I

R1-

mit risstiberbriickenden mineralischen | besténdig gegen Kalkwasser

3 X » ; an Wanden
prehtungoschiémmen () Ezgtgsg:aug: en Kalkwasser, und auf WO-I bis W3-
4 mit Reaktionsharzen 9 99 ' | Boden

Quelle. DIN 18533-1

Kalilauge und Chemikalien




Abdichtung Verarbeitungs- und Montagehinweise

Systemaufbau Bodenbereich

Bostik Ardatec Membran
Flexible Abdichtungs- und
Entkopplungsbahn

Bostik Ardatape 120 Extra
Spezialdichtband

Bostik Ardaflex Multi*
Hybrid-Vielzweckklebstoff

Bostik Ardaflex Multi*
Hybrid-Vielzweckklebstoff

Bostik
ARDAFLEX

‘&'!N‘/”.hﬂ—
. BEEEEED

Bostik
ARDAFLEX

Esﬁn-alﬁim,n

TWG Authentics
Vinylboden

Bostik Ardatape Floor
Spezialbodenmanschetten

* fiir kleinere Flachen im Bad

Bostik Ardatape Inside/Outside
Spezial- Innen- und AuRenecken




Abdichtung Verarbeitungs- und Montagehinweise

Systemaufbau Bodenbereich

Alle aufgefihrten Klebstoffe

sind nach GEV ,Gemeinschaft

emissionskontrollierter

Untergrundvorbereitung Nach DIN 18365 . Nach DIN 18365 Grun:erslt?;?igineﬁ: N verlegewﬁrk?:lmf'fe Sg}lj"r%ﬁ UHECT !
Bodenbelagsarbeiten Bodenbelagsarbeiten (ggf. anschleifen) ehtSpreC en m't £ Dzw.  ELT A
eingestuft. Dartber hinaus sind einige

Produkte gemalt UZ 113 mit dem ,Blauen

Grip A936 Xpress ca. 100g/ | CNgel” zertifiziert. Fur weitere Fragen

Untergrund Bodenbereich | Zementestrich Calciumsulfatestrich Keramische FlieRen

Grip A500 Multi 1:1 Grip A500 Multi 1:1 ) . .
Grundierung (bei Bedarf) wasserverdiinnt ca. wasserverdiinnt ca. m GZRSEP] 2(3(1]0 F"‘ZL &WOOhD steh‘; Ihnen die anwenqungSteCthChe
75 g/m? 75 g/m? ca. 200-600 g/m? (je nac Abteilung der Fa. Bostik gerne zur
g 9
Fugenanteil) .
Verfligung.
Bi hten Sie die Technischen
Ardatape Floor, Inside/Outside, Ardatape 100 Special, Ardatape120 Extra, Ardatape te bel.i.lc ten Sie die Tec sche
Abdichten im System 120 Easy, Smart Click (werden mit dem Hybrid Klebstoff oder Hybrid Montageklebstoff Datenblatter C!el' Qben genanntep
verklebt, in Abhzngigkeit des zu verklebenden Oberbelages) Produkte sowie die Verlegeanleitung
der Belaghersteller. Diese
Abdichten AIV-F und Ardatec Membran, je Ifdm. Klebstoffempfehlung unterliegt den
Verkleben Ardaflex Multi ca. 700-800 g/m? TKB Zahnform B3 fachlichen Regeln der VOB DIN 18365

.Bodenbelagsarbeiten”.
Vollflachige Verklebung Ardaflex Multi, ca. 1,2-1,3 kg/ m?, TKB Zahnform C1
Fiir die Verklebung von LVT-

Klebeplanken siehe Broschiire Parkett
und LVT im Bad:

Verklebung Sockelleisten
& Profile

H751 Supergrip Xtrem in Kartuschenform, Verbrauch je nach Bedarf

Verfugen S733 Seal ‘N’ Flex Bau Silicon je Ifdm.

Reinigungsmittel Niboclean PRO

Systemaufbau Wandbereich

).Bostik | N “t ' Bostik Ardatape 120 Extra
S A 181" Spezialdichtband

Bostik Ardaflex Multi*
Hybrid-Vielzweckklebstoff

e o s Bostik Ardatape Wall e Bostik Ardatape Inside/Outside

e { Spezialwandmanschetten Spezial- Innen- und Aultenecken

[ gomi i
= o

g



Abdichtung

Bostik Ardatec Membran
Flexible Abdichtungs- und
Entkopplungsbahn

Bostik Supergrip Xtrem H 751
Montageklebstoff extrem stark

Mamut Glue
Montage-Sofortkleber

Systemaufbau Wandbereich

und Bodenbereich

Untergrundvorbereitung

Abdichten im System

Abdichten AIV-F und
Verkleben

Vollflachige Verklebung
der Platten

Streifenverklebung der
Platten

Verklebung der
Fremdfedern

Verfugen

Reinigungsmittel

Zementestrich Calciumsulfatestrich

Reinigen, abschleifen,
absaugen

Reinigen, bei Bedarf StoRe
abschleifen (Schleifpapier)

Verarbeitungs- und Montagehinweise

TWG Spa Nestis Badplatte

Keramische FlieRen

Grundreinigen, anschleifen
(Reinigungsschliff), absaugen

Ardatape Wall, Inside/Outside, Ardatape 100 Special, Ardatape 120 Extra,
Ardatape 120 Easy, Smart Click

Ardaflex Multi ca. 1,2-1,3 kg/ m?

Ardaflex Multi ca. 1,2-1,3 kg/ m?, C1 oder C2 Spachtelzahnung bzw. B3 oder B11

Supergrip Xtrem H 751 oder Mamut Glue in Kartuschenform, Verbrauch je nach Bedarf

H780 Supergrip Transparent in Kartuschenform,

Verbrauch je nach Bedarf

S733 Seal ‘N’ Flex Bau Silicon je Ifdm.

Niboclean PRO

Alle aufgefihrten Klebstoffe

sind nach GEV ,Gemeinschaft
emissionskontrollierter
Verlegewerkstoffe” geprift und
entsprechend mit ,EC1" bzw. ,ECT +"
eingestuft. Darlber hinaus sind einige
Produkte gemalt UZ 113 mit dem ,Blauen
Engel” zertifiziert. Fur weitere Fragen
steht Ihnen die anwendungstechnische
Abteilung der Fa. Bostik gerne zur
Verflgung.

Bitte beachten Sie die Technischen
Datenblatter der oben genannten
Produkte sowie die Verlegeanleitung
der Belaghersteller. Diese
Klebstoffempfehlung unterliegt den
fachlichen Regeln.

ives




Abdichtung Verarbeitungs- und Montagehinweise

Schematisch dargestellter Aufbau

Aufbau Neubau Aluminium Schienen

/Mauerwerk, Trockenbau, Brettsperrholz etc

Bostik Ardafelx Multi Flachige Verklebung der Verbundabdichtung

Bostik Ardatabe 120 Extra Membran Verbundabdichtung
Bostik Ardatabe 120 Flex Abdichtung Eckbereich

. _——Supergrip Xtrem H 751 Streifen Verklebung

Bostik Ardatabe Inside & Outside
Nestis Badplatte

\Auﬂeneck 165 U Alu Profilsystem Bostik H780
Verbindungsprofil 175 U Alu Profilsystem Supergrip
transparent
Innenecke 162 U Alu Profilsystem Verklebung und
. AbschluBprofil PF 303 Alu Profilsystem Abdichtung
Aufbau Neubau mit dekorgleichen Aufbau Neubau mit stumpfer

Postforming Ecken Eckverbindung

Dekorgleiche Postforming Ecken mit Nut Abdichtung mit Silkon oder Bostik H780 Supergrip
und Feder Verbindung transparent

Bostik H780 Supergrip transparent Verklebung und
Abdichtung




Abdichtung Verarbeitungs- und Montagehinweise

Aufbau Renovierung Aluminium Schienen

Mauerwerk, Trockenbau, Brettsperrholz etc

/Alter Fliesenbestand

\Supergrip Xtrem H 751 Streifen Verklebung

Nestis Badplatte

AuBeneck 165 U Alu Profilsystem Bostik H780
Verbindungsprofil 175 U Alu Profilsystem Supergrip
transparent

Innenecke 162 U Alu Profilsystem Verklebung und

Y " AbschluBprofil PF 303 Alu Profilsystem Abdichtung

Aufbau Renovierung mit dekorglei- Aufbau Renovierung mit stumpfer
chen Postforming Ecken Eckverbindung

Dekorgleiche Postforming Ecken mit Nut Abdichtung mit Silkon oder Bostik H780 Supergrip
und Feder Verbindung transparent

Bostik H780 Supergrip transparent Verklebung und
Abdichtung




Bearbeitung Verarbeitungs- und Montagehinweise

Sagen, Frasen und Bohren

Horizontale und vertikale Plattensage

Die Qualitat der Schnittkanten hangt unter anderem von der Hoheneinstellung des Sageblatts ab.
Optimale Ergebnisse lassen sich durch die Verwendung eines Vorritzers erzielen. Zudem sind die
Schnittkantenqualitat und -genauigkeit von verschiedenen Faktoren abhangig:

Zustand und Qualitat der Maschine sowie des Kreissageblatts

Art der Zahnung (Flachzahn, Trapez/Flachzahn, Wechselzahn ...)

Anzahl der Zahne

Schnitt — und Vorschubgeschwindigkeit

Hinweis:
Mit zunehmendem Uberstand verbessert sich die Qualitat der oberen Schnittkante, wahrend die untere
Schnittkante beeintrachtigt wird oder umgekehrt.

Handkreissdge

Um einen geraden Schnitt zu erzielen, wird empfohlen, bei der Verwendung einer Handkreissage eine
FlUhrungsschiene oder eine Anschlagleiste zu nutzen. Der Schnitt sollte von der Rickseite der Platte
erfolgen, um Ausrisse an der sichtbaren Kante zu vermeiden. Wenn die Handkreissage eine Tauchfunktion
hat, kann die Qualitat des Schnitts durch Anpassung des Sageblattiberstands beeinflusst werden.



Bearbeitung Verarbeitungs- und Montagehinweise

Stichsage

Fur Form- oder Kurvenschnitte sowie Ausschnitte wird eine Stichsage verwendet. Die Qualitat des Schnitts
hangt besonders von der Auswahl des Sageblatts ab. Es wird empfohlen, feinzahnige Sageblatter fur
Kunststoffe zu verwenden, die sich fur den Zuschnitt von HPL oder direkt beschichteten Platten eignen.
AulRerdem ist die Ausrichtung der Sagezahne zu beachten. Da die meisten Sageblatter die Zahne nach oben
haben, sollte der Schnitt von der Unterseite der Platte erfolgen oder ein Splitterschutz verwendet werden,
um Ausrisse an der sichtbaren Kante zu verhindern. Besonders gute Schnittkanten konnen mit speziellen
Sageblattern fur abrasive oder faserverstarkte Werkstoffe erzielt werden, die auch eine langere Lebensdauer
haben.

Handoberfrase

Die Handoberfrasen kommen bei der Bearbeitung von TWG Nestis-Platten zum
Einsatz, insbesondere fur das Nutfrasen, das Bundigfrasen, das Ausfalzen und das
Ausschneiden.

Fraswerkzeug-Durchmesser: ca. 10—-25 mm

Drehzahl: 20.000 Umdrehungen pro Minute

Schnittgeschwindigkeit: 10-25 m/s
Es ist wichtig, die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub so anzupassen, dass ein
Verschmelzen der Spane vermieden wird, wahrend der Tragerwerkstoff bearbeitet wird.
Es wird empfohlen, ein- oder zweischneidige Fraser mit Hartmetallbestickung zu
verwenden, die auch in groReren Durchmessern mit Wendeplatten erhaltlich sind.
Zur optimalen Nutzung des Werkzeugs sind hohenverstellbare Fraswerkzeuge mit
achsparallelen Schneiden bevorzugt. Die Kanten sollten im Anschluss gebrochen
werden. Der Plattenlberstand sollte so gering wie moglich gewahlt werden (2-3 mm),
um das Werkzeug nicht unnotig zu belasten.
Fur die Verbindung von TWG Nestis-Platten mit Nut und einer losen HPL - Feder
kann an der Kante eine Nut (2,2 mm breit, ca. 10 mm tief) mit folgendem Nutfraser
ausgefuhrt werden:

TWG-Hartmetall-Nutfraser inklusive Kugellager-Anlaufring

(Thalhofer-Lager Art.Nr. 089020000000019)

Bohren
FUr TWG Nestis-Platten / HPL-Beschichtungen sind Hartmetall - Bohrer am besten geeignet.

Fur herkommliche Bohrlocher eignet sich ein Spiralbohrer. Fur groRere Durchmesser konnen Forstner,-
Kunststoff,- oder Zylinderkopfbohrer mit Zentrierspitze verwendet werden.

Bei noch groerem Durchmesser sollte ein Dosenbohrer oder feine Lochsage mit Zentrierbohrer zum
Einsatz kommen. Es empfiehlt sich, moglichst von beiden Seiten her zu bohren um riickseitigen Ausbruch zu
vermeiden. Groere Aussparungen konnen mit einer Oberfrase mittels Schablone hergestellt werden (siehe
Abschnitt Frasen).

Es ist zu empfehlen die Schnitt — oder Fraskante mit einem feinen Schleifpapier leicht zu brechen.



Bearbeitung Verarbeitungs- und Montagehinweise

Vorbereitung Untergriinde

TWG Nestis-Platten eignen sich u.a. fur die Verklebung auf verschiedenen Fliesen- und Putzarten, Stein
— und Keramikoberflachen, Gips- und Zementputz sowie auf Trockenbauuntergriinden wie Gipskarton,
Gipsfaser, Faserzement und zementgebundene Spanplatten. Auch verschiedene Holzwerkstoffe wie
Brettsperrholz, Spanplatten, OSB und MDF-Platten sind geeignet.

Auf absorbierenden Untergrinden wie Putz, Zement, Zementfaserplatten, Blahton, Kalksandstein,
Gipskartonplatten, mineralischen Putzen, Porenbeton sowie beschichtete Flachen mit Gewebe, Tapeten,
Lacke usw. empfehlen wir mit einem Panzertape auf vereinzelnden Wandbereiche einige
Abhebungsversuche durchzufuhren. Sollten viele lose Partikel haften bleiben, sollte ein Haftvermittler
aufgetragen werden.

Waren zusatzliche Vorbehandlungen wie Haftgrund etc. durchzufuhren, empfehlen wir unseren
Klebstoffhersteller Bostik.

Die Verklebung kann sowohl vollflachig als auch streifenweise erfolgen. Der Wanduntergrund muss gemaf
den anerkannten Regeln des Fachs und dem Stand der Technik trocken, sauber, staub-, ol-, fettfrei, eben und
tragfahig sein (max. + 5 mm Hohenunterschied auf 2 m).

Das Gleiche gilt fur die TWG Nestis Plattenruckseite/Klebeseite die zur Wand ausgerichtet wird.
Zusatzliche Vorbehandlungen sollten gemal den Verarbeitungshinweisen des Klebstoffherstellers
durchgefihrt werden.

Fur Untergrinde, auf die bereits eine Verbundabdichtung aufgetragen wurde, ist keine weitere
Vorbehandlung erforderlich.




Bearbeitung Verarbeitungs- und Montagehinweise

Hinweis zur Anpassung und Bearbeitungsschritten

Vor der Verklebung von TWG Nestis-Platten und der Verwendung von TWG Postforming-Ecken

sollte eine trockene Anpassung und Uberprifung erfolgen, ohne Einsatz von Klebstoff. Die nétigen
Bearbeitungsschritte wie Zuschnitte, Ausschnitte, Bohrungen etc. missen abgeschlossen sein. Es ist
zu empfehlen, dass ein Mindestabstand von 3 mm zu allen festen Bauteilen (Boden, Decke, Wand usw.)
eingehalten wird. Verbessert die Haftung und Verbindung des Silikons bei nachtraglichem Abdichten bzw.

Hinweis zur Befestigung von WC und Haltegriffen

Es ist zu beachten, dass TWG Nestis-Platten in Bereichen der Wand, an denen spater Gegenstande
(Waschbecken, WC, Haltegriffe usw.) befestigt werden, nicht hohl sein dirfen. Daher werden in diesen
Bereichen eine vollflachige Klebstoffanwendung und sehr geringe Abstande zwischen den Klebstoffraupen
empfohlen. Hilfreich ist es auch, die Hohlraume zwischen den Klebstoffrauten mit Plattenabschnitten und
Resten von HPL-Federn zu hinterlegen. (siehe Bild)

Hohlraume mit Supergrip Xtrem H 757 auffullen und abdichten,
gegebenenfalls mit Plattenabschnitten hinterlegen



Bearbeitung Verarbeitungs- und Montagehinweise

Wandverklebung

TWG Nestis-Platten konnen vollflachig oder streifenweise verklebt werden.

Verklebung in Rauten-/Streifenform auf Fliesen:

Bild1-3

Bei streifenweiser Verklebung mit Supergrip Xtrem H 751 oder Mamut Glue ist zu
beachten, dass der Abstand zwischen den Klebstoffraupen maximal 200 mm betragt.
Die Nestis — Platte in Position bringen und andrucken, sodass eine mindestens 2 mm
empfohlene 3 mm dicke Raute zwischen Nestis — Platte und Untergrund entsteht.

Tipp: Es kann z.B. mit Resten von nicht verwendeten HPL - Feder (2 mm) als
riickseitiger Abstandhalter beim Kleben hinterlegt werden.

Es konnen Unebenheiten durch unterschiedlichen Raupenauftrag ausgeglichen werden.
Der ausgehartete Klebstoff bleibt elastisch und kann leichte Bewegungen aufnehmen.

Verbrauch: ca. 2 Kartuschen pro Platte.

Supergrip Xtrem H 751 Supergrip Xtrem H 751 bietet eine extrem hohe Anfangshaftung
bis zu 270 kg/m? und eine extreme hohe Endfestigkeit bis zu 370 kg/10 cm?2.



Bearbeitung

Supergrip Xtrem H 751 Supergrip Xtrem H 751

TECHNISCHE ANGABEN UND DATEN

Basis

Silanterminierte Polymere

Héartungssystem

durch Luftfeuchtigkeit

Spez. Gewicht

ca. 1,5 g/cm® (DIN 52451-PY)

Hautbildungszeit (+ 23 °C/ 50 % r.F.)

ca. 15 min.

Durchhértung (+ 23 °C/ 50 % rF.)

ca.2mm/ 24 Std.

SHORE A-Hdarte

ca. 60 (DIN 53505, 4 Wochen 23 °C / 50 % r.LF.)

Bruchdehnung

>100 %

Verarbeitungstemperatur

von + 5 °C bis + 35 °C

Betriebstemperatur

von - 40 °C bis + 100 °C

Neu im Lager — Sortiment:

Bostik - Mamut Glue

P halt sofort, ohne mechanische Befestigung
P halt auch schwerste Materialien
P extremste Anfangshaftung

P sehr hohe Endfestigkeit

P klebt nahezu alle Materialien

TECHNISCHE ANGABEN UND DATEN

Basis SMP Hybrid Technology
Farbe weily
Hartungssystem durch Luftfeuchtigkeit

Spez. Gewicht

ca. 1,55 g/cm? (DIN 52451-PY)

Hautbildungszeit (+ 23 °C/50 % r. F.)

ca. 10 Minuten

SHORE A-Hérte

ca. 55 (DIN 53505, 4 Wochen + 23 °C/55 % . F.)

Bruchdehnung

350 % (DIN 53504 S2)

Temperaturbesténdigkeit

ca.-40 °C bis +90 °C

Verarbeitungstemperatur +5°C bis +40°C
E-Module bei 100 % 1,39 N/mm?
Aussprerate 10-20 g/min.
Schrumpf nach EN ISO 14678 <0,1Tmm
Festkorpergehalt EN 827 98,1 %

Verarbeitungs- und Montagehinweise

iy
Datenblatt Supergrip Xtrem H 751 [®]:1.:3

nnnnn

MONTAGE-
SoFoRTKLEBE!

Datenblatt Bostik Mamut Glue



Bearbeitung Verarbeitungs- und Montagehinweise

Vollflachige Verklebung

Die vollflachige Verklebung der TWG Nestis-Platten ist mit Bostik Ardaflex Multi moglich. In den meisten
Fallen wird mit einer C1 (4 x 4 Viereckzahnung) oder C2 (6 x6 Viereckzahnung) Zahnspachtel auf den
Untergrund aufgetragen.

TECHNISCHE ANGABEN UND DATEN

Materialbasis Silanmodifizierte Polymere (SMP)
Farbe grauweil}

Viskositat streichfahig/standfest
Spezifisches Gewicht ca. 1,55 g/cm?®

Einlegezeit ca. 40 Minuten

am Besten zwischen +18 °C und +23 °C;
Untergrundtemperatur mind. +15 °C,
Lufttemperatur mind. +10 °C.

Nicht tiber 65 % relative Luftfeuchte.

Verarbeitungsbedingungen

begehbar, belastbar nach ca. 12 Stunden, je nach Umgebungsbedingungen
Verfugung nach ca. 12 Stunden
voll belastbar nach ca. 7 Tagen

ca. 12 kg/m2 4 x 4 x 4 mm (C1)

Verbrauch, Spachtelzahnung ca.13kg/m?, 6 x 6 x 6 mm (C2)
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Verklebung von Platten — Verbindungen, Postforming Ecken und Alu-Profile

Fur grolRere zusammenhangende Wandflachen werden TWG Nestis-Platten und gegebenenfalls TWG
Postforming-Ecken durch die vorhandene Nut und lose HPL-Feder miteinander verklebt bzw. verbunden,
wodurch nur eine Haarfuge bzw. Nullfuge zwischen den beiden Platten entsteht bzw. sichtbar sein kann.

Jegliche StoBverbindungen (Platte mit Platte, Platte mit Ecken, stumpfe Plattenverbindung oder
Platten mit Alu-Profilen etc.) sollte mit unserem Bostik Supergrip Transparent H 780 ausgefihrt
werden.

TECHNISCHE ANGABEN UND DATEN

Basis Silanterminierte Polymere, neutral vernetzend
Farben transparent

Hartungssystem durch Luftfeuchtigkeit

Standvermdgen standfest; < 2mm

Dichte 1,06 g/ml

Hautbildungszeit E:;.zfoor?ﬂlinsl?tz;mrm

Aushartung E:;.Zg—;(fr/]riol‘y;;gunden

E-Modul bei 100 % Dehnung 1,15 N/mm?2

SHORE-A-Hdrte ca. 45 (4 Wochen 23 °C / 50 % r.F.)
Temperaturbesténdigkeit ca. - 40 °C bis + 90 °C
Verarbeitungstemperatur +5°C bis +40°C Datenblatt Supergrip

Transparent H 780

In den Nuten wird Supergrip Transparent H 780 aufgetragen. Bevor beide Plattenteile zusammengefugt
werden, wird zusatzlicher Klebstoff auf die Feder aufgetragen, um die Dichtheit der Fuge
sicherzustellen. Anschliefend sollte die Ebenheit der StoRfuge Uberprift und bei Bedarf durch
Anpassung an Erhebungen oder in der Flache korrigiert werden.

Der Plattenstol’ sollte wahrend der Aushartung des Klebstoffs zusatzlich mit Klebeband oder einem
verstellbaren Saug- bzw. Glasheber fixiert werden.
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Schematische Darstellung

HPL- Feder 14 x 2 mm Nutfrésung je Seite 10 x 2,2 mm

+———  Nestis - Platte

///

TWG Nestis—Platte ausrichten und in das Klebestreifenbetten andr

Verarbeitungs- und Montagehinweise




Bearbeitung Verarbeitungs- und Montagehinweise

Nestis - Platten — Verklebung an TWG Mineralwerkstoff — Duschtasse

Verklebung zwischen Nestis—Platte und TWG—Duschtasse erfolgt mit Supergrip Transparent H780.
Hybrid-Kleber H780 in Rautenform auf die Alu-Winkel-Verstarkung und an die 10 mm Mineralwerkstoff-
aufkantung angeben (Siehe Bild 1). Es kann, je nach baulicher Gegebenheit, mit Klebe - Rauten oder wie
in Bild 2 gezeigt, verstrichen werden. Uberschissiger Kleber mit Spachtel abziehen und mit Niboclean
Pro reinigen (siehe Bild 3 + 4).

Ergebnis der Anschlussarbeiten mit leichten Ricksprung (ca. 1,5 — 2 mm) der Nestis-Platte zur
Mineralwerkstoff — Aufkantung (siehe Bild 5)

Datenblatt Niboclean Pro

Uberschiissiger Klebstoff (Platte, Alu-Profile etc.) sollte sofort mit Niboclean Pro gereinigt werden.
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Abdichtung der Anschliisse

Nachdem alle TWG Nestis-Platten angebracht wurden, mussen alle Bewegungsfugen, die dazu dienen,
Formveranderungen auszugleichen, sowie Anschliisse an vorhandene Duschtassen, Badewannen,
Waschtische usw. mit Silikonmasse abgedichtet werden.

Herstellung von Ecklosungen, Nischen und Ausschnitten

Schritt 1

Der rickseitige HPL-Schichtstoff und die Freischaumtragerplatte werden komplett bis an die Unterseite des
Frontseiten HPL's abgefalzt. Somit bleiben ca. 0,8 mm des Vorderseiten Schichtstoffes stehen und bilden

einen Falz von ca. 12 - 15 mm Breite.
HPL - Schichtstoff 0,8 mm

/

—* Freischaumtragerplatte

HPL - Schichtstoff 0,8 mm

Schritt 2

Die beiden TWG Nestis-Platten konnen nun verklebt werden. Hierbei wird das herausragende HPL-Material
der TWG Nestis-Platte aus dem ersten Schritt mit der schmalen Kante der zweiten TWG Nestis-Platte
verklebt. Wahrend des Ausharteprozesses des Klebstoffs wird die Verbindung in einer Form gehalten

oder mithilfe von Zwingen und Abstandshaltern fixiert. Nachdem der Klebstoff ausgehartet ist, wird das
uberschussige HPL-Material mit einem Bundigfraser eben gefrast.

Supergrip Transparent H 780 Supergrip Transparent H 780

4 |

ﬂ Supergrip Xterm H 751
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TWG Alu Profilsystem

Ausflhrung: Alu eloxiert, Sichtseite in Edelstahloptik oder Uni Schwarz

y J ul
T2 18'2

PF 164 AuBenecke

/. 15,
PF 175 Verbindungsprofil 3i!i36,5-9.5
| 0 ’
PF 162 Innenecke o\?
285
$6595
285

PF 303 Abschlussprofil

Die Verklebung der Alu—Profil erfolgt mit unserem Bostik Supergrip Transparent H 780



Bearbeitung

Verarbeitungs- und Montagehinweise

GEWAHRLEISTUNG

Die bereitgestellten Informationen entsprechen dem aktuellen
Stand der Technik und dienen ausschliellich der allgemeinen
Orientierung. Eine Garantie fur die Eignung der Produkte

fur spezifische Zwecke oder Anwendungen wird nicht
ubernommen. Die Verantwortung fur die Prufung der Eignung
liegt beim Nutzer. Eine Haftung der Thalhofer Gruppe erfolgt
nur im Rahmen der Allgemeinen Verkaufsbedingungen, die
unter www.thalhofer.de einsehbar sind.

BILDRECHTE

Die dargestellten Bilder werden mit freundlicher Genehmigung
der jeweiligen Rechteinhaber verwendet. Falls Rechteinhaber
nicht ermittelt werden konnten, werden Anspriche im
Rahmen der geltenden gesetzlichen Bestimmungen geregelt.
Anderungen, Irrtiimer und Verbesserungen vorbehalten.

Stand 30.07.2024 | Version 2.0

www.twg-leben.de



